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Wskazdwki prawne
Koncepcja wskazéwek ostrzezen

Podrecznik zawiera wskazéwki, ktére nalezy bezwzglednie przestrzega¢ dla zachowania bezpieczenstwa oraz w
celu unikniecia szkéd materialnych. Wskazéwki dot. bezpieczenstwa oznaczono tréjkatnym symbolem, ostrzezenia
o0 mozliwosci wystgpienia szkdd materialnych nie posiadajg trojkgtnego symbolu ostrzegawczego. W zaleznosci od
opisywanego stopnia zagrozenia, wskazowki ostrzegawcze podzielono w nastepujgcy sposob.

/\NIEBEZPIECZENSTWO

oznacza, ze nieprzestrzeganie tego typu wskazowek ostrzegawczych grozi Smiercig lub odniesieniem cigzkich
obrazen ciata.

/N\OSTRZEZENIE

oznacza, ze nieprzestrzeganie tego typu wskazéwek ostrzegawczych moze grozi¢ $miercig lub odniesieniem
ciezkich obrazen ciata.

/NOSTROZNIE

z symbolem ostrzegawczym w postaci trojkgta oznacza, ze nieprzestrzeganie tego typu wskazowek
ostrzegawczych moze spowodowac lekkie obrazenia ciata.

OSTROZNIE

bez symbolu ostrzegawczego w postaci trojkgta oznacza, ze nieprzestrzeganie tego typu wskazowek
ostrzegawczych moze spowodowac szkody materialne.

UWAGA

oznacza, ze nieprzestrzeganie tego typu wskazéwek ostrzegawczych moze spowodowac niezamierzone efekty lub
nieprawidtowe funkcjonowanie.

W wypadku mozliwosci wystgpienia kilku stopni zagrozenia, wskazéwke ostrzegawczg oznaczono symbolem
najwyzszego z mozliwych stopnia zagrozenia. Wskazowka oznaczona symbolem ostrzegawczym w postaci
tréjkata, informujgca o istniejgcym zagrozeniu dla osb, moze by¢ rowniez wykorzystana do ostrzezenia przed
mozliwo$cig wystgpienia szkdd materialnych.

Wykwalifikowany personel

Produkt /system przynalezny do niniejszej dokumentacji moze by¢ obstugiwany wytgcznie przez personel
wykwalifikowany do wykonywania danych zadan z uwzglednieniem stosownej dokumentaciji, a zwtaszcza
zawartych w niej wskazdwek dotyczacych bezpieczenstwa i ostrzegawczych. Z uwagi na swoje wyksztatcenie i
doswiadczenie wykwalifikowany personel potrafi podczas pracy z tymi produktami / systemami rozpoznac ryzyka i
unika¢ mozliwych zagrozen.

Zgodne z przeznaczeniem uzywanie produktéw firmy Siemens

Przestrzegaé nastepujgcych wskazéwek:

/N\OSTRZEZENIE

Produkty firmy Siemens mogg by¢ stosowane wytgcznie w celach, ktdre zostaty opisane w katalogu oraz w
zatgczonej dokumentacji technicznej. Polecenie lub zalecenie firmy Siemens jest warunkiem uzycia produktow
badz komponentéw innych producentdéw. Warunkiem niezawodnego i bezpiecznego dziatania tych produktow sg
prawidtowe transport, przechowywanie, ustawienie, montaz, instalacja, uruchomienie, obstuga i konserwacja.
Nalezy przestrzega¢ dopuszczalnych warunkéw otoczenia. Nalezy przestrzega¢ wskazéwek zawartych w
przynaleznej dokumentaciji.

Znaki towarowe

Wszystkie produkty oznaczone symbolem ® sg zarejestrowanymi znakami towarowymi firmy Siemens AG.
Pozostate produkty posiadajgce réowniez ten symbol mogg by¢ znakami towarowymi, ktorych wykorzystywanie
przez osoby trzecie dla wtasnych celéw moze naruszac prawa autorskie wtasciciela danego znaku towarowego.

Wykluczenie od odpowiedzialno$ci

Tres¢ drukowanej dokumentacji zostata sprawdzona pod katem zgodno$ci z opisywanym w niej sprzetem i
oprogramowaniem. Nie mozna jednak wykluczy¢ pewnych rozbieznosci i dlatego producent nie jest w stanie
zagwarantowac catkowitej zgodnosci. Informacje i dane w niniejszej dokumentacji poddawane sg ciggtej kontroli.
Poprawki i aktualizacje ukazujg sie zawsze w kolejnych wydaniach.

Siemens AG Nr katalogowy dokumentu: 6FC5398-1BP40-1NAO Copyright © Siemens AG2011.
Industry Sector ® 02.2011 Prawa do dokonywania zmian
Postfach 48 48 technicznych zastrzezone.
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Stowo wstepne

Dokumentacja SINUMERIK

Dokumentacja SINUMERIK jest podzielona na nastepujace kategorie:
» Dokumentacja ogdlna
» Dokumentacja uzytkownika

» Dokumentacja producenta/serwisowa

Bardziej szczegotowa informacja

Pod linkiem www.siemens.com/motioncontrol/docu mozna znalez¢ informacje na
nastepujgce tematy:

» Zamawianie dokumentacji / przeglad drukow
» Bardziej szczegdtowe linki do download dokumentacji
» Korzystanie z dokumentacji online (szukanie i przegladanie podrecznikéw/informacji)

W przypadku pytan dot. dokumentaciji technicznej (np. propozycje, korekty) prosze wystac¢ e-
mail na nastepujgcy adres:

docu.motioncontrol@siemens.com

My Documentation Manager (MDM)

Szkolenie

FAQ

Podstawy

Podrecznik programowania 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAO

Pod ponizszym linkiem mozna znalez¢ informacje potrzebne do tego, by na bazie tresci Sie-
mensa indywidualnie zestawic¢ specyficzng dla OEM dokumentacje maszyny:

www.siemens.com/mdm

Informacje dot. oferty szkoleniowej mozna znalez¢ pod:

e www.siemens.com/sitrain

SITRAIN - prowadzine przez Siemensa szkolenie dot. produktéw, systemdw i rozwigzan
techniki automatyzacji

* www.siemens.com/sinutrain

SinuTrain - oprogramowanie szkoleniowe dla SINUMERIK

Frequently Asked Questions mozna znalez¢ na stronach Service&Support pod Produkt Sup-
port. http://support.automation.siemens.com
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SINUMERIK
Informacje dot. SINUMERIK mozna znalez¢ pod nastepujacym linkiem:
www.siemens.com/sinumerik
Adresaci
Niniejszy druk jest przeznaczony dla:
* programistow
* projektantow
Korzysci
Podrecznik programowania umozliwia adresatom projektowanie, pisanie i testowanie
programéw i softwareowych interfejséw graficznych oraz usuwanie btedow.
Zakres standardowy

W niniejszej instrukcji programowania opisano funkcje zakresu standardowego. Uzupetnienia
albo zmiany, ktére zostaty dokonane przez producenta maszyny, sg przez niego dokumento-
wane.

W sterowaniu mogg by¢é mozliwe do realizacji dalsze funkcje, nie opisane w niniejszej doku-
mentacji. Nie ma jednak roszczenia do tych funkcji w przypadku dostawy nowego sterowania
albo wykonania ustugi serwisowej.

Ze wzgledu na przejrzysto$¢, dokumentacja nie zawiera rowniez wszystkich informacji
szczego6towych dot. wszystkich typdw produktu i moze nie uwzglednia¢ kazdego przypadku
ustawienia, pracy i utrzymania.

Wsparcie techniczne

Specyficzne dla kraju numery telefonéw doradztwa technicznego mozna znalez¢ w internecie
pod http://www.siemens.com/automation/service&support

Podstawy
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Informacje odnosnie struktury i tresci

Podrecznik programowania "Podstawy" i "Przygotowanie pracy"
Opisy do programowania NC sg podzielone na dwa podreczniki:
1. Podstawy

Podrecznik programowania "Podstawy" stuzy fachowemu operatorowi przy maszynie i
zaklada posiadanie odpowiedniej wiedzy w zakresie obrébki wiertarskiej, frezarskie;j i
tokarskiej. Na prostych przyktadach programowania zostang objasnione polecenia i
instrukcje znane réwniez z DIN66025.

2. Przygotowanie do pracy

Podrecznik programowania "Przygotowanie do pracy" stuzy technologowi znajgcemu
wszystkie mozliwosci programowania. Sterowanie SINUMERIK umozliwia przy pomocy
specjalnego jezyka programowania sporzgdzenie skomplikowanego programu obrobki
(np. powierzchnie swobodne, koordynacja kanatéw, ...) i utatwia technologom
pracochtonne programowanie.

Dostepnosé opisanych elementoéw jezykowych NC

Wszystkie elementy jezykowe opisane w niniejszym podreczniku sg dostepne dla
SINUMERIK 840D sl. Dostepnos$¢ odnosnie SINUMERIK 828D nalezy przeczyta¢ w tablicy
"Instrukcje: Dostepnos$¢ w przypadku SINUMERIK 828D [Strona 493]".

Podstawy
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Podstawy geometryczne 1

1.1 Pozycje obrabianego przedmiotu

1.1.1 Uktady wspétrzednych obrabianego przedmiotu

Aby maszyna wzgl. sterowanie mogto pracowac z pozycjami podanymi w programie NC,
dane te muszg by¢ podawane w uktadzie odniesienia, ktéry moze by¢ przenoszony na
kierunki ruchu w osiach maszyny. W tym celu jest uzywany uktad wspétrzednych o osiach X,

YiZ
Zgodnie z DIN 66217 dla obrabiarek sa uzywane prawoskretne, prostokatne (kartezjanskie)
uktady wspétrzednych.
Z+
Z- X+ X- Y+
90°
DES 90° w @ 90°
X- Z+ Y- X+
A

Rysunek 1-1 Uktad wspétrzednych obrabianego ~ Rysunek 1-2 Uktad wspotrzednych obrabianego
przedmiotu dla toczenia przedmiotu dla frezowania

Punkt zerowy obrabianego przedmiotu (W) jest srodkiem uktadu wspoirzednych obrabianego
przedmiotu.

Czasami ma sens, a nawet jest konieczne pracowanie z ujemnymi danymi dotyczacymi
pozycji. Dlatego pozycje, ktére znajdujg sie na lewo od punktu zerowego, otrzymujg znak
ujemny ("-").

Podstawy
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1.7 Pozycje obrabianego przedmiotu

1.1.2 Wspobirzedne kartezjanskie

Osie w ukfadzie wspétrzednych sg zwymiarowane. Przez to jest mozliwe jednoznaczne
opisanie kazdego punktu w uktadzie wspétrzednych, a zatem kazdej pozycji obrabianego
przedmiotu przez kierunek (X, Y i Z) i trzy wartosci liczbowe. Punkt zerowy obrabianego
przedmiotu ma zawsze wspétrzedne X0, YO i Z0.

Podawanie pozycji w formie wspotrzednych kartezjanskich

Dla prostoty rozwazymy w ponizszym przyktadzie tylko jedng ptaszczyzne ukfadu
wspotrzednych, ptaszczyzne X/Y:

Y+A

P2 50
[ ]
)
= 100 P1
- )
o
\ v’
- @ .
X' X+
2
©
- -0
0 g
P3 105
[ ]

vV

Punkty P1 do P4 majg nastepujgce wspotrzedne:

Pozycja Wspoirzedne
P1 X100 Y50
P2 X-50 Y100
P3 X-105 Y-115
P4 X70Y-75

Podstawy
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Przyktad: Pozycje obrabianego przedmiotu przy toczeniu

1.1 Pozycje obrabianego przedmiotu

W przypadku tokarek wystarczy jedna ptaszczyzna, aby opisa¢ kontur:

P4

A X

P3 P2

--t-=®

P1

@25,

@ 40

@ 60

7.5

15

25

35

N

Punkty P1 do P4 majg nastepujgce wspotrzedne:

Pozycja Wspoéirzedne
P1 X25Z-7.5
P2 X40 Z-15
P3 X40 Z-25
P4 X60 Z-35

Podstawy
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1.1 Pozycje obrabianego przedmiofu

Przyktad: Pozycje obrabianego przedmiotu przy frezowaniu

16

W przypadku obrébki frezarskiej musi zostaé réwniez opisana gteboko$¢ dosuwu, tzn.
rowniez trzeciej wspotrzednej musi zostac¢ przyporzadkowana wartosc¢ liczbowa (w tym

przypadku Z).
Y+4 A Y+
P2 J
@®  P2]
P1 |
3 P17
S oP3|
o R
Ak elll 1Lz
\V) = o
30 15
45 20

Punkty P1 do P3 majg nastepujgce wspotrzedne:

Pozycja Wspoéirzedne
P1 X10Y45 Z-5

P2 X30 Y60 Z-20
P3 X45Y20 Z-15

Podstawy
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1.1.3 Wspdirzedne biegunowe

1.1 Pozycje obrabianego przedmiotu

Zamiast wspotrzednych kartezjariskich mogg do opisu pozycji obrabianego przedmiotu by¢
stosowane rowniez wspotrzedne biegunowe. Ma to sens wtedy, gdy obrabiany przedmiot
albo jego czes¢ jest zwymiarowany poprzez podanie promienia i kata. Punkt, od ktérego

wychodzi wymiarowanie, nazywa si¢ "biegunem".

Podawanie pozycji w formie wspétrzednych biegunowych

Wspotrzedne biegunowe sktadajg sie ze wspotrzednej promieniowej i wspoétrzednej katowe;.

Wspotrzedng promieniowg jest odstep miedzy biegunem i pozycja.

Wspotrzedng katowg jest kat miedzy wspodtrzedng promieniowg i pozioma osig ptaszczyzny
roboczej. Ujemne wspotrzedne katowe przebiegajg w kierunku ruchu wskazoéwek zegara,
dodatnie w kierunku przeciwnym.

Przykfad

30

X

Punkty P1 i P2 moga, w odniesieniu do bieguna, zosta¢ opisane nastepujaco:

Pozycja

Wspoétrzedne biegunowe

P1

RP=100 AP=30

P2

RP=60 AP=75

RP: wspotrzedna promieniowa
AP: wspotrzedna katowa
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1.7 Pozycje obrabianego przedmiotu

1.1.4

Wymiar absolutny

Dane pozycji w wymiarze absolutnym

W przypadku wymiaru absolutnego wszystkie dane dotyczace pozycji odnoszg sie do
aktualnie obowigzujgcego punktu zerowego.

W odniesieniu do ruchu narzedzia oznacza to:

Podanie wymiaru absolutnego opisuje pozycje, do ktérej narzedzie powinno wykona¢ ruch.

Przyktad: Toczenie

18

P4

B8 P2

P1

225,
@ 40
@ 60

T TR

Y

15
25
35

W wymiarze absolutnym wynikajg dla punktéw P1 do P4 nastepujace dane pozyciji:

Pozycja Dana pozycji w wymiarze absolutnym
P1 X2527-7,5
P2 X40 Z-15
P3 X40 Z-25
P4 X60 Z-35

Podstawy
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Przyktad: Frezowanie

YA

P2

P1

60

P3

85
20

20

Y <

50

70

1.1 Pozycje obrabianego przedmiotu

W wymiarze absolutnym wynikajg dla punktéw P1 do P3 nastepujgce dane pozyciji:

Pozycja Dana pozycji w wymiarze absolutnym
P1 X20 Y35
P2 X50 Y60
P3 X70Y20
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1.7 Pozycje obrabianego przedmiotu

1.1.5 Wymiar przyrostowy

Dane pozycji w wymiarze przyrostowym
Na rysunkach wykonawczych wymiary czesto odnoszg sie nie do punktu zerowego, lecz do
innego punktu obrabianego przedmiotu. Aby nie musie¢ przelicza¢ takich wymiaréw, jest
mozliwos¢ przyrostowego podawania wymiaréw. W przypadku tego rodzaju podawania
wymiaréw podawanie pozycji odnosi sie do kazdorazowo poprzedniego punktu.

W odniesieniu do ruchu narzedzia oznacza to:

Podanie wymiaru przyrostowego opisuje, o ile narzedzie ma wykonaé¢ ruch.

Przyktad: Toczenie

P4

B3 P2

P1

@25
@ 40
@ 60

N

10 10 7.5 7.5

W wymiarze przyrostowym wynikajg dla punktéw P2 do P4 nastepujgce dane pozycji:

Pozycja Podanie pozycji w wymiarze przyrostowym Podanie odnosi sie do:
P2 X152-7,5 P1

P3 Z-10 P2

P4 X20 Z-10 P3

Wskazoéwka

Przy aktywnym DIAMOF lub DIAM90 droga zadana przy przyrostowym podaniu wymiaru
(G91) jest programowana, jako wymiar w promieniu.

Podstawy
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Przyktad: Frezowanie

1.1 Pozycje obrabianego przedmiotu

Dane pozycji dla punktéw P1 do P3 w wymiarze przyrostowym brzmia:

YA

P2

20

P1

15

P3

20

| B3

Y D
\

20

30 20

W wymiarze przyrostowym wynikajg dla punktéw P1 do P3 nastepujgce dane pozyciji:

Podanie pozycji w wymiarze

Pozycja przyrostowym Podanie odnosi sie do:
P1 X20 Y35 Punkt zerowy

P2 X30 Y20 P1

P3 X20Y-35 P2
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1.2 Plaszczyzny robocze

1.2 Ptaszczyzny robocze

Program NC musi zawiera¢ informacje, w ktorej ptaszczyznie praca ma by¢ wykonywana.
Tylko wéwczas przy wykonywaniu programu NC sterowanie moze prawidtowo bra¢ do
obliczeh wartosci korekcji narzedzi. Dodatkowo podanie ptaszczyzny roboczej ma znaczenie
dla okreslonych rodzajow programowania okregu i w przypadku wspotrzednych
biegunowych.

Kazdorazowo dwie osie wspétrzednych ustalajg ptaszczyzne roboczg. Trzecia 0$
wspotrzednych jest kazdorazowo prostopadta do tej ptaszczyzny i okresla kierunek dosuwu
narzedzia (np. dla obrébki 2 D).

Ptaszczyzny robocze przy toczeniu / frezowaniu

Y

Nt

z

Rysunek 1-4 Ptaszczyzny robocze przy
frezowaniu

Rysunek 1-3 Ptaszczyzny robocze przy toczeniu

Programowanie ptaszczyzn roboczych

Ptaszczyzny robocze sg w programie NC definiowane przy pomocy polecen G17, G18 i G19,
jak nastepuje:

Polecenie G Plaszczyzna Kierunek dosuwu Odcieta Rzedna Aplikata
robocza
G17 XY Z X Y z
G18 ZIX Y z X Y
G19 Yiz X Y z X
Podstawy
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1.3 Punkty zerowe i punkty odniesienia

1.3 Punkty zerowe i punkty odniesienia

Na maszynie NC sg zdefiniowane rézne punkty zerowe i punkty odniesienia:

Punkty zerowe

©

M

Punkt zerowy maszyny

Przy pomocy punktu zerowego maszyny jest ustalany uktad wspétrzednych maszyny
(MKS). Do punktu zerowego maszyny odnoszg sie wszystkie inne punkty odniesienia.

@

Punkt zerowy obrabianego przedmiotu = punkt zerowy programu

Punkt zerowy obrabianego przedmiotu ustala uktad wspotrzednych obrabianego
przedmiotu w odniesieniu do punktu zerowego maszyny.

©

Punkt zamocowania

Moze pokrywac sie z punktem zerowym obrabianego przedmiotu (tylko w przypadku
tokarek).

Punkty odniesienia

L'

R

Punkt odniesienia

Pozycja ustalona przez zderzak i system pomiarowy. Odstep od punktu zerowego
maszyny M musi by¢ znany, tak by pozycja osi w tym miejscu mogta zostac ustawiona
dokfadnie na te wartos¢.

Punkt startowy
Ustalany poprzez program. Tutaj 1. narzedzie rozpoczyna obrobke.

Punkt odniesienia nosnika narzedzi

Znajduje sie na zamocowaniu uchwytu narzedzia. Przez wprowadzenie dtugosci
narzedzia sterowanie oblicza odstep wierzchotka narzedzia od punktu odniesienia
nosnika narzedzi.

¢ H @

Punkt wymiany narzedzia

Podstawy
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1.3 Punkty zerowe i punkty odniesienia

Punkty zerowe i punktu odniesienia przy toczeniu

Punkty zerowe przy frezowaniu

W1

w2

24
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1.4 Uktady wspotrzednych

1.4 Uktady wspétrzednych
Rozréznia sie nastepujgce uktady wspotrzednych:
» Uktad wspotrzednych maszyny (MKS) [Strona 25] z punktem zerowym maszyny M
+ Bazowy uktad wspéirzednych (BKS) [Strona 28]

» Uklad bazowego przesuniecia punktu zerowego (BNS) [Strona 30]

» Uklad ustawianego przesuniecia punktu zerowego (ENS) [Strona 31]

» Uktad wspotrzednych obrabianego przedmiotu (WKS) [Strona 32] z punktem zerowym
obrabianego przedmiotu W

1.4.1 Uktad wspoétrzednych maszyny (MKS)

Uktad wspodtrzednych maszyny jest tworzony ze wszystkich fizycznie istniejgcych osi
maszyny.

W uktadzie wspotrzednych maszyny sg zdefiniowane punkty odniesienia, punkty zmiany
narzedzia i palety (state punkty maszyny).

A Zm Ym

v @

Gdy programowanie nastepuje bezposrednio w uktadzie wspoétrzednych maszyny (mozliwe w
przypadku niektorych funkcji G), wéwczas nastepuje sterowanie bezposrednio osiami

fizycznymi maszyny. Ewentualne mocowanie obrabianego przedmiotu nie jest przy tym
uwzgledniane.

Wskazowka

Jezeli sg rézne uktady wspotrzednych maszyny (np. transformacja 5-osiowa), wéwczas
poprzez transformacje wewnetrzng kinematyka maszyny jest odwzorowywana na uktad
wspotrzednych, w ktérym nastepuje programowanie.

Podstawy
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1.4 Uktady wspotrzednych

Reguta trzech palcéw

26

To jak uktad wspétrzednych jest potozony w stosunku do maszyny, zalezy od typu maszyny.
Kierunki osi sg okreslane przez tak zwana "regute trzech palcow" prawej dtoni (wedtug DIN
66217).

Gdy stoimy przed maszyna, a palec srodkowy prawej dtoni wskazuje w kierunku przeciwnym
do kierunku dosuwu wrzeciona gtéwnego. Wéwczas okresla:

* Kkciuk kierunek +X
* palec wskazujacy kierunek +Y

» palec srodkowy kierunek +Z

+Z

Rysunek. 1-5 "Reguta trzech palcow"

Ruchy obrotowe wokét osi wspotrzednych X, Y i Z sg okreslane przez A, B i C. Kierunek
obrotu jest dodatni, gdy patrzac w dodatnim kierunku osi wspéitrzednych obrét nastepuje w
kierunku ruchu wskazéwek zegara.

X, Y, Z +Y
Osie skierowane |
prostopadle do siebie

90°

T T
T

+Z

Podstawy
Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAO



Podstawy geometryczne

1.4 Uktady wspdtrzednych

Potozenie uktadu wspétrzednych w przypadku réznych typéw maszyn

Potozenie uktadu wspotrzednych, ktére wynika z "reguly trzech palcow", moze byc¢ rézne w
przypadkach réznych typéw maszyn. Oto kilka przyktadéw:

Podstawy
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14.2 Bazowy uktad wspoétrzednych (BKS)

Bazowy ukfad wspotrzednych (BKS) sktada sie z trzech prostopadle usytuowanych osi (osie
geometryczne), jak tez z dalszych osi (osie dodatkowe) bez zaleznosci geometryczne;j.

Obrabiarki bez transformacji kinematycznej

BKS i MKS pokrywaja sie zawsze wtedy, gdy BKS moze bez transformaciji kinematycznej (np.
transformacji 5-osiowej, TRANSMIT / TRACYL / TRAANG) zosta¢ odwzorowany na MKS.

W przypadku tych maszyn osie maszyny i osie geometryczne mogg miec tg samag nazwe.

+Y

\

MKS = BKS ﬁ ‘+X

YRR

Punkt zerowy maszyny

Rysunek. 1-6 MKS = BKS bez transformac;ji kinematycznej

Obrabiarki z transformacjg kinematyczng

BKS i MKS nie pokrywajg sie, gdy BKS jest odwzorowywany na MKS z transformacjg
kinematyczng (np. transformacja 5-osiowa, TRANSMIT / TRACYL / TRAANG).

W przypadku tych maszyn osie maszyny i osie geometryczne musza mieé rézne nazwy.

Podstawy
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Y
BKS A
Transformacja
kinematyczna
Yiks ) ~
XBKS
/ Bazowy uktad wspotrzednych
/ Zpks (BKS)
X MKS
Uktad wspotrzednych maszyny (MKS)
ZMKS

Rysunek. 1-7 Transformacja kinematyczna miedzy MKS i BKS

Kinematyka maszyny

Obrabiany przedmiot jest zawsze programowany w dwu- albo trojwymiarowym uktadzie
wspotrzednych (WKS). Do wykonywania tych przedmiotéw sa jednak coraz czesciej
stosowane obrabiarki z osiami obrotowymi albo osiami liniowymi nie umieszczonymi
prostokatnie. Do odwzorowania wspétrzednych (prostokgtnych) zaprogramowanych w WKS
na realne ruchy maszyny stuzy transformacja kinematyczna.

Literatura
Podrecznik dziatania, Funkcje rozszerzajace; M1: Transformacja kinematyczna

Podrecznik dziatania Funkcje specjalne; F2: Transformacje wieloosiowe
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14.3 Uktad bazowego przesuniecia punktu zerowego (BNS)

Uktad bazowego przesuniecia punktu zerowego (BNS) wynika z bazowego ukfadu
wspotrzednych poddanego przesunigciu bazowemu.

Yy

Przesuniecie bazowe

Yy .

+X

/ Uktad bazowego przesuniecia

/ +Z  punktu zerowego (BNS)

Bazowy uktad wspotrzednych (BKS)
+Z

Przesunigcie bazowe

Przesunigcie bazowe opisuje transformacje wspotrzednych miedzy BKS i BNS. Przy jego
pomocy mozna np. ustali¢ punkt zerowy palety.

Przesuniecie bazowe sktada sie z:

» Zewnetrzne przesuniecie punktu zerowego
* Przesuniecie DRF

* Ruchu natozonego

» Powigzanego frame systemowego

» Powigzanego frame bazowego

Literatura

Podrecznik dziatania Funkcje podstawowe; Osie, uktady wspotrzednych, frame (K2)

Podstawy
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144 Uktad ustawianego przesuniecia punktu zerowego (ENS)

Ustawiane przesuniecie punktu zerowego

Przez ustawiane przesuniecie punktu zerowego jest z uktadu bazowego przesuniecia punktu
zerowego (BNS) uzyskiwany "Uktad ustawianego przesuniecia punktu zerowego" (ENS).

Ustawiane przesuniecia punktu zerowego sg w programie NC uaktywniane przy pomocy
polecen G54 ... G57 i G505 ... G599.

+Y

G54 ... G599
+Yy o
+
'/z Uktad
/ * ustawianego przesuniecia
punktu zerowego (ENS)

+X

Uktad bazowego przesuniecia
+7 punktu zerowego (BNS)

Gdy nie sg aktywne zadne programowane transformacje wspotrzednych (frame), wowczas

"ukfad ustawianego przesuniecia punktu zerowego" jest uktadem wspoirzednych
obrabianego przedmiotu (WKS).

Programowane transformacje wspétrzednych (frame)

Czasem okazuje sie sensownym lub koniecznym, by w ramach jednego programu NC
pierwotnie wybrany ukfad wspotrzednych obrabianego przedmiotu (lub "ustawiany ukfad
punktu zerowego") przesung¢ w inne miejsce i ew. obrocic¢, poddac lustrzanemu odbiciu i/
albo skalowac¢. Nastepuje to poprzez programowane transformacje wspétrzednych (frame).

Patrz punkt: "Transformacje wspotrzednych (frame)"

Wskazoéwka

Programowane transformacje wspétrzednych (frame) odnoszg sie zawsze do "uktadu
ustawianego przesuniecia punktu zerowego".

Podstawy
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1.4 Uktady wspotrzednych

1.4.5

1.4.6

32

Uktad wspétrzednych obrabianego przedmiotu (WKS)

W uktadzie wspédtrzednych obrabianego przedmiotu (WKS) jest opisywana geometria
obrabianego przedmiotu. Albo méwigc inaczej: Dane w programie NC odnoszg sie do uktadu
wspotrzednych obrabianego przedmiotu.

Uktad wspotrzednych obrabianego przedmiotu jest zawsze kartezjanskim uktadem
wspotrzednych i jest przyporzgdkowany do okreslonego obrabianego przedmiotu.

Jakie sg wzajemne zaleznosci miedzy uktadami wspotrzednych?

Przyktad na ponizszym rysunku ma za zadanie jeszcze raz unaoczni¢ zaleznosci miedzy
réznymi uktadami wspotrzednych:

Programowana
transformacja wspotrzednych

Ustawiane przesunigcie
punktu zerowego

Obrabiany
przedmiot 2

=T an G
BKS
Paleta

® 3
Przesuniecie
bazowe X
Ustawiane /

przesuniecie punktu
zerowego

Obrabiany
przedmiot 1

Programowana
transformacja wspotrzednych

©) Transformacja kinematyczna jest nieaktywna, tzn. uktad wspoétrzednych maszyny i bazowy
uktad wspotrzednych pokrywajg sie.

®

Dzieki przesunigciu bazowemu uzyskuje sie uktad bazowego przesuniecia punktu zerowego

(BNS) z punktem zerowym palety.

® Przez ustawiane przesuniecie punktu zerowego G54 wzgl. G55 jest ustalany "uktad
ustawianego przesuniecia punktu zerowego" (ENS) dla obrabianego przedmiotu 1 lub
obrabianego przedmiotu 2.

®@® Przez programowang transformacje wspoétrzednych uzyskuje sie uktad wspotrzednych

obrabianego przedmiotu (WKS).

Podstawy
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Wskazéwka
Wytyczna dla programowania NC jest DIN 66025.

2.1 Nazwanie programu NC

Zasady nadawania nazw programom

Kazdy program NC ma wtasng nazwe (identyfikator), ktory przy sporzadzaniu programu
mozna dowolnie wybra¢ przy zachowaniu nastepujacych zasad:

» Dtugos$¢ nazwy nie powinna przekraczac 24 znakdw, poniewaz tylko 24 pierwsze znaki
nazwy programu sg wyswietlane na NC.

» Dopuszczalnymi znakami sa:
- Litery:A..Z,a..z
- Cyfry:0...9
- Podkreslenia: _
» Pierwszymi dwoma znakami powinny byé¢:
- dwie litery
lub
- jedno podkreslenie i jedna litera

Gdy ten warunek jest spetniony, wowczas program NC mozna wywotac z innego
programu, jako podprogram przez podanie tylko jego nazwy. Jezeli natomiast nazwa
programu rozpoczyna sie od cyfr, wowczas wywotanie podprogramu jest mozliwe tylko
przez instrukcje CALL.

Przykiady:
_MPF100
WALEK
WALEK_2

Podstawy
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Pliki w formacie taSmy dziutrkowanej

Pliki programéw sporzgdzone na nos$niku zewnetrznym, ktére majg zosta¢ wczytane do NC
przez interfejs V.24, muszg by¢ w formacie tasmy dziurkowanej.

Dla nazwy pliku w formacie w formacie tasmy dziurkowanej obowigzujg dodatkowe zasady:
* Nazwa programu musi zaczynac sie od znaku "%":
%<Nazwa>
* Nazwa programu musi mie¢ rozszerzenie o dlugosci 3 znakow:
%<nazwa>_Xxxx
Przykfady:
* %_N_WALEK123_MPF
*  %kolnierz3_MPF

Wskazéwka
Nazwa pliku, ktéry wewnetrznie jest zapisany w pamieci NC, rozpoczyna sie od "_N_".

Literatura

Dalsze informacje dot. przesytania, sporzadzania i zapisania programéw obrébki mozna
znalez¢ w podreczniku obstugi interfejsu graficznego.

Podstawy
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2.2 Budowa i zawarto$¢ programu NC

2.2.1 Bloki i komponenty blokéw

Bloki

Program NC sktada sie z sekwencji blokéw NC. Kazdy blok zawiera dane dot. wykonania
jednego kroku roboczego przy obrébce obrabianego przedmiotu.

Komponenty blokéw
Bloki NC sktadajg sie z nastepujgcych komponentéw:
» Polecenia (instrukcje) wedtug DIN 66025

» Elementy jezyka NC wysokiego poziomu

Polecenia wedtug DIN 66025

Polecenia wedtug DIN 66025 sktadajg sie ze znaku adresowego i cyfry lub ciggu cyfr, ktéry
przedstawia wartos¢ arytmetyczna.

Znak adresowy (adres)

Znak adresowy (powszechnie litera) definiuje znaczenie polecenia.

Przykfady:
Znak adresowy Znaczenie
G Funkcja G (warunek drogowy)
X Informacja o drodze dla osi X
S Predkos¢ obrotowa wrzeciona
Sekwencja cyfr

Sekwencja cyfr jest wartoscig przyporzadkowang do znaku adresowego. Sekwencja cyfr
moze zawieraé znak liczby i kropke dziesietna, przy czym znak liczby znajduje sie zawsze
miedzy literg adresowa i ciggiem cyfr. Znak dodatni (+) i zera na poczatku (0) nie muszg by¢
pisane.

Podstawy
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Sekwencja
cyfr
Adres
Adres
Sekwencja
cyfr

Sekwencja
cyfr

Adres

S2000

@
—
A
9]
=)

Blok

Elementy jezyka NC wysokiego poziomu

Poniewaz zestaw polecen wedtug DIN 66025 nie jest juz wystarczajgcy do programowania
skomplikowanych przebiegéw obroébki, zostat poszerzony o elementy jezyka wysokiego
poziomu NC.

Nalezg tutaj m. in.:

Polecenia jezyka NC wysokiego poziomu

W odréznieniu od polecen wedtug DIN 66025 polecenia jezyka NC wysokiego poziomu
skfadajg sie z wielu liter adresowych, np.:

- OVR dla korekcji predkosci obrotowej (override)

- spos dla pozycjonowania wrzeciona

Identyfikatory (definiowane nazwy) dla:

- zmiennych systemowych

- Zmienne definiowane przez uzytkownika
- podprograméw

- stéw kluczowych

- znacznikéw skoku

- makr

UWAGA
Identyfikator musi by¢ jednoznaczny i nie wolno go stosowa¢ dla ré6znych obiektow.

Operatory poréwnania
Operatory logiczne
Funkcje arytmetyczne

Struktury kontrolne

Literatura:
Podrecznik programowania Przygotowanie do pracy; punkt: "Elastyczne programowanie NC"
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Dziatanie polecen

Polecenia dziatajg albo modalnie albo pojedynczymi blokami:

* Modalnie

Polecenia dziatajace modalnie obowigzujg z zaprogramowang wartoscig tak dtugo (we
wszystkich kolejnych blokach), az:

- pod tym samym poleceniem zostanie zaprogramowana nowa wartosc.

- zostanie zaprogramowane polecenie, ktére znosi dziatanie polecenia
dotychczasowego.

» Pojedynczymi blokami

Polecenia dziatajace pojedynczymi blokami obowigzujg tylko dla tego bloku, w ktérym
zostaty zaprogramowane.

Koniec programu

Ostatni blok zawiera specjalne stowo oznaczajgce koniec programu: M2, M17 lub M30.

22.2 Zasady dot. blokéw

Poczatek bloku
Bloki NC moga by¢ oznaczane numerami na poczgtku. Numery te sktadajg sie ze znaku "N" i
dodatniej liczby catkowitej, np.:
N40
Kolejnos¢ numerdw blokéw jest dowolna, sg zalecane numery rosnace.
Wskazéwka
Numery blokdw muszg w ramach programu by¢ jednoznaczne, aby przy szukaniu uzyskac
jednoznaczny wynik.
Koniec bloku
Blok konczy sie znakiem LF (LINE FEED = nowy wiersz).
Wskazéwka
Znak LF nie musi by¢ pisany. Jest on wytwarzany automatycznie przez przetgczenie
wiersza.
Podstawy
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Dtugosé bloku

Blok moze zawiera¢ maksymalnie 512 znakéw (fgcznie z komentarzem i znakiem konca
bloku LF).

Wskazowka

Powszechnie na aktualnym wyswietlaniu blokow na ekranie sg pokazywane trzy bloki po
maksymalnie 66 znakéw. Komentarze sg réwniez wyswietlane. Komunikaty sg wyswietlane
we wtasnym oknie komunikatow.

Kolejnos¢ instrukcji

Aby budowa bloku byta przejrzysta, instrukcje w bloku powinny by¢ umieszczone w
nastepujgcej kolejnosci:
N.. G.. X.. Y.. Z.. F.. S.. T.. D.. M.. H..

Adres Znaczenie

N Adres numeru bloku
G Warunek drogowy
X,Y,Z Informacja o drodze
F Posuw

S Predkos¢ obrotowa
T Narzedzie

D Numer korekcji narzedzia
M Funkcja dodatkowa
H Funkcja pomocnicza
Wskazoéwka

Niektore adresy moga w ramach jednego bloku by¢ stosowane réwniez wielokrotnie

G..., M..,, H...

223 Przyporzadkowanie wartosci

Adresom moga by¢ przyporzadkowywane wartosci. Obowigzujg przy tym nastepujace
zasady:

* Znak "=" miedzy adresem i wartoscig musi by¢ pisany, gdy:

- adres sktada sie z wiecej, niz jednej litery.
- wartos¢ sktada sie z wiecej, niz jednej statej.

Znak "=" mozna poming¢, gdy adres sklada sie z jednej litery, a wartos¢ tylko z jednej
statej.

» Znaki liczby sg dozwolone.

» Znaki rozdzielajgce po literze adresowej sg dopuszczalne.

Podstawy
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Przykfady:

X10 Przyporzadkowanie wartosci (10) do adresu X, "=" nie
wymagane

X1=10 Przyporzadkowanie wartosci (10) do adresu (X) z
rozszerzeniem numerycznym (1), "=" wymagane

X=10* (5+SIN(37.5)) Przyporzadkowanie wartosci przez wyrazenie numeryczne,
"=" wymagane

Wskazéwka

Po rozszerzeniu numerycznym musi zawsze nastepowac znak specjalny "=", "(", "[", )", "T",

" " albo operator, aby odrézni¢ adres z rozszerzeniem numerycznym od litery adresowej z

wartoscia.

224 Komentarze

Aby zwiekszy¢ zrozumiato$¢ programu NC, bloki NC mogg by¢ wyposazane w komentarze.

Komentarz znajduje sie na koncu bloku i jest oddzielony srednikiem (";") od czesci
programowej bloku NC.

Przykfad 1:

|Kod programu Komentarz

|N10 Gl F100 X10 Y20 ; Komentarz dla objasnienia bloku NC

Przykfad 2:

Kod programu Komentarz

N10 ; Firma G&S, zlecenie nr 12A71

N20 ; Program sporzadzony przez Pana Mullera, dzial TV 4, dnia
21.11.94

N50 ; Czes¢ nr 12, obudowa pompy zanurzeniowej typ TP23A

Wskazowka

Komentarze sg zapisywane w pamieci i w czasie przebiegu programu ukazujg sie w
aktualnym wyswietlaniu bloku.

Podstawy
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225 Ukrywanie blokéw

Programowanie

40

Bloki, ktore nie przy kazdym przebiegu programu majg by¢ wykonywane (np. wdrazanie
programu), mogqg by¢ ukrywane.

Bloki, ktére maja by¢ ukrywane, sg oznaczane znakiem "/" (uko$nik) przed numerem bloku.
Mozna tez ukrywac wiele kolejnych blokéw. Instrukcje zawarte w blokach ukrywanych nie sg
wykonywane, program jest kontynuowany od kazdorazowo najblizszego nie ukrywanego

bloku.
Przyktad:

N10 ...
/N20 ...
N30 ...
IN4OQ ...
/NS0 ...
/NGO ...
N70 ...
N80 ...
N9O ...
N100 ...
N110 ...
N120

CHOCHONONONONONONCHONONC)

nweJlbo.id Boigoezid
OOOOOOOOOOO;

Kod programu

Komentarz

N10 ..
/N20 ..
N30 ..
/N40 ...

N70 ..

; Jest wykonywany
i Ukrywany
; Jest wykonywany
; Ukrywany
; Jest wykonywany

Podstawy
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2.2 Budowa i zawartosc programu NC

Poziomy ukrywania

Podstawy

Bloki mogg by¢ przyporzadkowywane do poziomow ukrywania (max 10), ktére mozna
uaktywnia¢ przez interfejs uzytkownika.

Programowanie nastepuje za pomocg poprzedzenia bloku ukosnikiem, po ktérym nastepuje
numer poziomu ukrywania. W jednym bloku mozna podac tylko jeden poziom ukrywania.

Przyktad:

Kod programu Komentarz

/ ... ; Blok jest ukrywany (1. poziom ukrywania)

/0 ... ; Blok jest ukrywany (1. poziom ukrywania)

/1 NO010O... ; Blok jest ukrywany (2. poziom ukrywania)

/2 NO020... ; Blok jest ukrywany (3. poziom ukrywania)

/7 N100... ; Blok jest ukrywany (8. poziom ukrywania)

/8 NO8O. .. ; Blok jest ukrywany (9. poziom ukrywania)

/9 NO09O... ; Blok jest ukrywany (10. poziom ukrywania)
Wskazowka

Z ilu poziomdéw ukrywania mozna skorzystac, zlezy od ustawienia danej maszynowej
wyswietlania.

Wskazowka

Zmienne przebiegi programéw mogg by¢ wytwarzane réwniez poprzez zastosowanie
zmiennych systemowych i zmiennych uzytkownika dla skokéw warunkowych.
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Podstawy programowania NC

2.2 Budowa i zawartosc programu NC

Podstawy
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Utworzenie programu NC 3

3.1 Zasadnicze postepowanie
Przy sporzadzaniu programu NC programowanie, a wiec przetozenie krokéw roboczych na
jezyk NC, jest najczesciej tylko matg czescig pracy programisty.

Przed wiasciwym programowaniem powinno nastgpi¢ zaplanowanie i przygotowanie krokéw
obrébki. Im doktadniej sobie z gory przemyslimy, jak program NC ma zosta¢ podzielony i
zbudowany, tym szybciej i prosciej bedzie przebiega¢ wiasciwe programowanie i tym bardziej
przejrzysty i mniej podatny na btedy bedzie gotowy program NC. Przejrzyste programy
okazuijg sie poza tym bardzo korzystne wtedy, gdy p6zniej majg by¢ dokonywane zmiany.

Poniewaz nie kazda cze$¢ wyglada identycznie, nie ma sensu sporzadzania kazdego
programu tg sama metoda. Dla wiekszosci przypadkéw celowe okaze sie jednak nastepujacy
sposob postepowania.

Sposo6b postepowania
1. Przygotowanie rysunku obrabianego przedmiotu

- Ustalenie punktu zerowego obrabianego przedmiotu
- Wrysowanie uktadu wspétrzednych
- Obliczenie ewentualnie brakujgcych wspotrzednych

2. Ustalenie przebiegu obrébki

- Jakie narzedzia i kiedy bedg uzywane do obrébki danego konturu?

- W jakiej kolejnosci bedg wykonywane poszczegodlne elementy obrabianego
przedmiotu?

- Kitdre elementy powtarzajg sie (ewent. rowniez w obroceniu) i powinny zosta¢ zapisane
w podprogramie?

- Czy w innych programach obrobki lub podprogramach sg kontury czesciowe, ktore
mozna zastosowac dla aktualnego obrabianego przedmiotu?

- Gdzie jest celowe albo konieczne przesuniecie punktu zerowego, obrét, lustrzane
odbicie, skalowanie (koncepcja frame)?

Podstawy
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Utworzenie programu NC

3.1 Zasadnicze postepowanie

44

3.

Zestawienie planu pracy

Stopniowe ustalenie wszystkich proceséw obrobkowych w maszynie, np.:

Posuwy szybkie do pozycjonowania
Wymiana narzedzia

Ustalenie ptaszczyzny obrébki
Odsuniecie w celu pomiaru kontrolnego
Zatgczenie/wytgczenie wrzeciona, chtodziwa
Wywotanie danych narzedzia

Dosuw

Korekcja toru

Dosuniecie do konturu

Odsuniecie od konturu

itd.

. Przettumaczenie krokdéw roboczych na jezyk programowania

Zapisanie kazdego kroku, jako blok (wzgl. bloki) NC.

. Wszystkie pojedyncze kroki polgczyé w jeden program

Podstawy
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Utworzenie programu NC

3.2 Dostepne znaki

3.2 Dostepne znaki

W celu sporzadzania programéw NC sg do dyspozycji nastepujace znaki:

* Duze litery:

AB,C,D EFGHILJKLMN@O)PQR,STUVWXY,Z

» Mate litery:

a,b,cdefghijklmnonpqrstuvwxXyz

»  Cyfry:

0,1,2,3,4,5,6,7,8,9

» Znaki specjalne:

Patrz ponizsza tablica!

Znaki specjalne

Znaczenie

%

Znak poczatku programu (tylko do sporzadzania programu na zewnetrznym
PC)

Branie w nawiasy parametréw albo w wyrazeniach

Branie w nawiasy parametréw albo w wyrazeniach

Branie w nawiasy adresow albo indeksow tablicy

Branie w nawiasy adreséw albo indeksow tablicy

Mniejsze niz

vV IA[—]|—|—|—~

Wieksze niz

Blok gtéwny, zakonczenie etykiety, operator powigzania

Przyporzadkowanie, cze$¢é rownania

Dzielenie, ukrycie bloku

Mnozenie

Dodawanie

Odejmowanie, znak ujemny

Cudzystow, identyfikator tancucha znakéw

Przecinek gérny, oznaczenie specjalnych wartosci liczbowych: Szesnastkowe,
binarne

Wiasne oznaczenie zmiennych systemu

Podkreslenie, zaliczane do liter

Zarezerwowano

Zarezerwowano

Kropka dziesietna

Przecinek, znak rozdzielajgcy parametry

Poczatek komentarza

&

Znak formatujgcy, takie samo dziatanie jak spacja

LF

Koniec bloku

Tabulator

Znak rozdzielajacy

Spacja

Znak rozdzielajacy (pusty)

Podstawy
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Utworzenie programu NC

3.2 Dostepne znaki

UWAGA

Litery "O" nie myli¢ z liczbg "0"!

Wskazowka

Mate i duze litery nie sg rozrézniane (wyjatek: wywotanie narzedzia).

Wskazoéwka

Nie dajace sie przedstawi¢ znaki specjalne sg traktowane, jak spacije.

46

Podstawy
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Utworzenie programu NC

3.3 Nagtéwek programu

3.3 Nagfowek programu

Bloki NC, ktére poprzedzajg wtasciwe bloki ruchu do wykonywania konturu obrabianego
przedmiotu, sg okreslane jako nagtéwek programu.

Nagtéwek programu zawiera informacje / instrukcje odnosnie:

»  Wpymiana narzedzia
» Korekcje narzedzi
* Ruch wrzeciona

* Regulacja posuwu

+ Ustawienia geometryczne (przesuniecie punktu zerowego, wybdr ptaszczyzny roboczej)

Nagtéwek programu przy toczeniu

Ponizszy przyktad pokazuje, jaka jest typowa budowa nagtéwka programu NC stuzgcego do

toczenia.

Kod programu

Komentarz

N10 GO G153 X200 Z500 TO DO

N20 T5
N30 D1

N40 G96 S300 LIMS=3000 M4 M8

N50 DIAMON
N60 G54 G18 GO X82 Z0.2

Nagtéwek programu przy frezowaniu

7

Cofniecie nosnika narzedzi, zanim gitowica
rewolwerowa zostanie obrdcona.

Wprowadzenie narzedzia 5 do pozycji roboczej.
Uaktywnienie zestawu danych ostrzy narzedzia.

Stata predkosé¢ skrawania (Ve) = 300 m/min,
ograniczenie predkos$ci obrotowej = 3000 obr/
min, kierunek obrotdw w lewo, zalaczenie
chtodzenia.

0$ X jest programowana na Srednicy.

Wywotanie przesuniecia punktu zerowego i
ptaszczyzny roboczej, dosuniecie do pozycji
startowej.

Ponizszy przyktad pokazuje, jaka jest typowa budowa nagtéwka programu NC stuzgcego do

frezowania.

Kod programu

Komentarz

N10 T="SF12"
N20 M6
N30 D1
N40 G54 G17

N50 GO X0 YO Zz2 S2000 M3 M8

Alternatywnie: T123
Wyzwolenie zmiany narzedzia
Uaktywnienie zestawu danych ostrzy narzedzia

Przesuniecie punktu zerowego i ptaszczyzna
robocza

Ruch dosuniecia do obrabianego przedmiotu,
zataczenie wrzeciona i chtodziwa

Gdy pracuje sie z orientacja narzedzia / transformacjami wspétrzednych, na poczatku
programu powinny zosta¢ skasowane ew. jeszcze aktywne transformacije:

Podstawy
Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAO
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Utworzenie programu NC

3.3 Nagtowek programu

Kod programu

Komentarz

N10 CYCLE800 ()
N20 TRAFOOF

48

7

7

Cofniecie skreconej ptaszczyzny

Cofniecie TRAORI, TRANSMIT, TRACYL,

Podstawy
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Utworzenie programu NC

3.4 Przyktady programowania

3.4.1 Przyktad 1: Pierwsze kroki programowania

3.4 Przykfady programowania

Przyktad programu 1 ma za zadanie stuzy¢ do wykonania pierwszych krokéw w

programowaniu na NC i testowaniu.

Sposo6b postepowania

. Utworzenie nowego programu obrébki (nazwa)

. Edycja programu obrébki

. Uaktywnienie wykonywania pojedynczymi blokami

1
2
3. Wybdr programu obrébki
4
5

. Uruchomienie programu obrébki

Literatura:

Podrecznik obstugi posiadanego interfejsu graficznego

Wskazowka

Aby byt mozliwy przebieg programu na maszynie, muszg by¢ odpowiednio ustawione dane

maszynowe ( —» Producent maszyny!).

Wskazowka

Przy testowaniu programu moga wystgpi¢ alarmy. Alarmy te musza by¢ najpierw cofniete.

Przyktad programowania 1

Kod programu

Komentarz

N10 MSG("TO JEST MOJ PROGRAM NC")

N20 F200 S900 T1 D2 M3

N30 GO X100 Y100
N40 G1 X150

N50 Y120

N60 X100

N70 Y100

N80 GO X0 YO

N100 M30

Podstawy
Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAO

7

Wyprowadzenie komunikatu "TO JEST MOJ
PROGRAM NC" w wierszu alarmbw

Posuw, wrzeciono, narzedzie, korekcja
narzedzia, wrzeciono w prawo

Ruch do pozycji posuwem szybkim
Prostokat z posuwem, prosta w X
Prosta w Y

Prosta w X

Prosta w Y

Powrdt posuwem szybkim

Koniec bloku
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Utworzenie programu NC
3.4 Przyktady programowania

3.4.2 Przyktad 2: Program NC do toczenia

Przyktad programu 2 jest przewidziany do obrobki przedmiotu na tokarce. Obejmuje on
programowanie na promieniu i korekcje promienia narzedzia.

Wskazoéwka

Aby byt mozliwy przebieg programu na maszynie, muszg by¢ odpowiednio ustawione dane
maszynowe ( —» Producent maszyny!).

Rysunek wymiarowy obrabianego przedmiotu

D

R8

e

e
Wa

0 ()
J 35

50

g3
N

 /

< 18 .
20
40
57 N
- 60 -
- 70 .
80 -

Rysunek. 3-1 Widok z gory

Podstawy
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Utworzenie programu NC

Przyktad programowania 2

Kod programu

3.4 Przykfady programowania

Komentarz

N5 GO G53 X280 Z380 DO
N10 TRANS X0 zZ250

N15 LIMS=4000

N20 G96 S250 M3

N25 G90 T1 D1 M8

N30 GO G42 X-1.5 Z1

N35 G1 X0 ZO FO0.25

N40 G3 X16 Z-4 IO K-10
N45 G1 Z-12

N50 G2 X22 Z-15 CR=3
N55 G1 X24

N60 G3 X30 Z-18 IO K-3
N65 G1 Z-20

N70 X35 Z-40

N75 Z-57

N80 G2 X41 Z-60 CR=3
N85 G1 X46

N90 X52 Z-63

N95 GO G40 G97 X100 ZzZ50 M9

N100 T2 D2
N105 G96 S210 M3
N110 GO G42 X50 Z-60 M8

N115 G1 Z-70 FO0.12
N120 G2 X50 Z-80 I6.245 K-5
N125 GO G40 X100 zZ50 MS

N130 GO G53 X280 Z380 DO M5
N135 M30

Podstawy
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; Punkt startowy

; Przesuniecie punktu zerowego

; Ograniczenie predkosci obrotowej (G96)
; Wybdr statej predkosci skrawania

; Wybdr narzedzia i korekcji

; Przyiozenie narzedzia z korekcja promienia
narzedzia

; Toczenie promienia 10

; Toczenie promienia 3

; Toczenie promienia 3

; Toczenie promienia 3

; Cofniecie wyboru korekcji promienia narzedzia
i ruch do punktu wymiany narzedzia

; Wywolanie narzedzia i wybdr korekcji
; Wybdr statej predkosci skrawania

; Przylozenie narzedzia z korekcja promienia
narzedzia

; Toczenie s$rednicy 50
; Toczenie promienia 8

; Cofniecie narzedzia i wyboru korekcji
promienia narzedzia

; Ruch do punktu wymiany narzedzia

; Koniec programu
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Utworzenie programu NC
3.4 Przyktady programowania

3.4.3 Przyktad 3: Program NC do frezowania

Przyktad programowania 3 jest przewidziany dla obrobki przedmiotu na frezarce pionowej.
Obejmuje on frezowanie powierzchni gornej i bokow, jak tez wiercenie.

Wskazoéwka

Aby byt mozliwy przebieg programu na maszynie, muszg by¢ odpowiednio ustawione dane
maszynowe ( —» Producent maszyny!).

Rysunek wymiarowy obrabianego przedmiotu

a5 @30

Yy
A
A

/

v

10

13.5

20

Rysunek. 3-2 Widok boczny

A 10 x 45°

A @) ﬁ/{
45°
R25
A
\_

/|

80
60

Y

A

100 _

Rysunek. 3-3 Widok z gory

Podstawy
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Utworzenie programu NC

Przyktad programowania 3

3.4 Przykfady programowania

Kod programu Komentarz

N10 T="PF60" ; Wstepny wybdr narzedzia o
nazwie PF60.

N20 M6 ; Zalozenie narzedzia do
wrzeciona.

N30 S2000 M3 M8 ; Predko$é¢ obrotowa, kierunek

N40

N50

N60

N70

N80

N90

N100
N110
N120
N130

N140

N150

N160

N170

N180

N190

N200

N210

N220
N230
N240
N250

G90 G64 G54 G17 GO X-72 Y-72

GO0 Z2

G450 CFTCP

Gl Z-10 F3000

Gl G41 X-40

Gl X-40 Y30 RND=10 F1200

Gl X40 Y30 CHR=10
Gl X40 Y-30
Gl X-41 Y-30
Gl G40 Y-72 F3000

GO0 Z200 M5 M9

T="SF10"

M6

S2800 M3 M8

G90 G64 G54 G17 GO X0 YO

G0 Z2

POCKET4 (2,0,1,-5,15,0,0,0,0,0,800,1300,0,21,5,,,2,0.5)

GO Z200 M5 M9

T="ZB6"
M6

S5000 M3 M8

G90 G60 G54 G17 X25 YO

Podstawy
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obrotdéw, chtodzenie wkt.

; Ruch do polozenia
podstawowego geometrii i
punktu startowego.

; 0% Z na odstep
bezpieczenstwa.

; Zachowanie sie przy aktywnym
G41/G42.

; Frez na gtebokos$¢ skrawania z
posuwem=3000mm/min.

; Wiaczenie korekcji promienia
frezu.

; Ruch po konturze z
posuwem=1200mm/min.

; Cofniecie wyboru korekcji
promienia frezu.

; Wyjecie frezu, wrzeciono +
chtodzenie wykt.

; Wstepny wybdr narzedzia o
nazwie SF10.

; Zalozenie narzedzia do
wrzeciona.

; Predko$é¢ obrotowa, kierunek
obrotdéw, chtodzenie wkt.

; Ustawienia podstawowe
geometrii i ruch do punktu
startowego.

; Wywolanie cyklu frezowania
wneki .

; Wyjecie frezu, wrzeciono +
chtodzenie wyt.

; Wywolanie nawiertaka 6mm.

; Zatrzymanie doktadne G60 z
powodu doktadnego
pozycjonowania.
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Utworzenie programu NC

3.4 Przyktady programowania

Kod programu

Komentarz

N260 GO Zz2

N270 MCALL CYCLE82(2,0,1,-2.6,,0)
N280 POZYCJA:

N290 HOLES2(0,0,25,0,45,6)

N300 ETYKIETA KONCOWA:

N310 MCALL

N320 GO Zz200 M5 M9

N330 T="SPB5"

N340 M6

N350 S2600 M3 M8

N360 G90 G60 G54 G17 X25 YO

N370 MCALL CYCLE82(2,0,1,-13.5,,0)
N380 REPEAT POSITION

N390 MCALL

N400 GO Zz200 M5 M9

N410 M30

54

Modalne wywolanie cyklu
wiercenia.

Znacznik skoku do
powtdrzenia.

Szablon pozycji dla uktadu
wierconych otwordw.

Znacznik koncowy dla
powtdrzenia.

Cofniecie wywotania
modalnego.

Wywotanie wiertta spiralnego
D5mm.

Modalne wywotanie cyklu
wiercenia.

Powtdrzenie opisu pozycji
nawiercania.

Cofniecie cyklu wiercenia.

Koniec programu.

Podstawy

Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAQ



Wymiana narzedzia 4

Rodzaj wymiany narzedzia

W przypadku magazynéw tancuchowych, tarczowych i skrzyniowych proces wymiany
narzedzia odbywa sie zazwyczaj w dwdch krokach:

1. Przy pomocy polecenia T narzedzie jest szukane w magazynie.
2. Nastepnie przy pomocy polecenia M nastepuje zatozenie narzedzia do wrzeciona.

W przypadku magazynow rewolwerowych w tokarkach zmiana narzedzia, a wiec szukanie i
wymiana, nastepuje tylko przy pomocy polecenia T.

Wskazowka

Rodzaj wymiany narzedzia jest ustawiany poprzez dang maszynowg ( - producent
maszyny).

Warunki
Ze zmiang narzedzia musza;:
» zostaé uaktywnione wartosci korekcji narzedzia zapisane pod numerem D.

» zosta¢ zaprogramowana odpowiednia ptaszczyzna robocza (potozenie podstawowe:
G18). Gwarantuje to przyporzgdkowanie korekcji dlugosci narzedzia do prawidtowej osi.

Zarzadzanie narzedziami (opcja)

Programowanie wymiany narzedzia nastepuje w przypadku maszyn z aktywnym
zarzadzaniem narzedziami (opcja!) inaczej, niz w przypadku maszyn bez aktywnego
zarzadzania narzedziami. Obydwie mozliwos$ci zostang dlatego opisane oddzielnie.

Podstawy
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Wymiana narzedzia

4.1 Wymiana narzedzia bez zarzgdzania narzedziami

4.1 Wymiana narzedzia bez zarzadzania narzedziami
411 Wymiana narzedzia przy pomocy polecenia T
Funkcja

Przez zaprogramowanie polecenia T nastepuje bezposrednia wymiana narzedzia.

Zastosowanie

W przypadku tokarek z magazynem rewolwerowym.

Sktadnia

Wybor narzedzia:

T<numers>
T=<numer>

T<n>=<numer>

Cofniecie wyboru narzedzia:

TO
TO0=<numer>

Znaczenie

<n>:

<numer>:

TO:

Przykiad

Kod programu

Polecenie do wyboru narzedzia tgcznie z wymiang narzedzia i
uaktywnieniem korekcji narzedzia
Numer wrzeciona, jako rozszerzenie adresu

Wskazdéwka:

Mozliwosé zaprogramowania numeru wrzeciona, jako rozszerzenia adresu
jest zalezna od zaprojektowania maszyny;

( —» patrz dane producenta maszyny)

Numer narzedzia

Zakres 0 - 32000
wartosci:

Polecenie do cofniecia wyboru aktywnego narzedzia

Komentarz

N10 T1 D1

56

Wprowadzenie narzedzia Tl do pozycji roboczej i
uaktywnienie korekcji narzedzia D1.

Podstawy
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Wymiana narzedzia

4.1 Wymiana narzedzia bez zarzgdzania narzedziami

|Kod programu Komentarz

N70 TO ; Cofniecie wyboru narzedzia T1.

41.2 Wymiana narzedzia przy pomocy M6

Funkcja

Przez zaprogramowanie polecenia T jest wybierane narzedzie. Narzedzie staje sie aktywne
dopiero z M6 (tacznie z korekcjg narzedzia).

Zastosowanie

W przypadku frezarek z magazynami tancuchowymi, tarczowymi lub skrzyniowymi.

Sktadnia
Wybér narzedzia:
T<numer>
T=<numer>
T<n>=<numer>
Wymiana narzedzia:
M6
Cofniecie wyboru narzedzia:
TO
TO=<numer>
Znaczenie
T: Polecenie do wyboru narzedzia
<n>: Numer wrzeciona, jako rozszerzenie adresu
Wskazéwka:
Mozliwosé zaprogramowania numeru wrzeciona, jako rozszerzenia
adresu jest zalezna od zaprojektowania maszyny;
( —» patrz dane producenta maszyny)
<numers: Numer narzedzia
Zakres wartosci: 0 - 32000
M6: Funkcja M do wymiany narzedzia (wedtug DIN 66025)
Przy pomocy M06 jest uaktywniane wybrane narzedzie (T. . .) i
korekcja narzedzia (D. . .).
TO: Polecenie do cofniecia wyboru aktywnego narzedzia
Podstawy
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Wymiana narzedzia

4.1 Wymiana narzedzia bez zarzgdzania narzedziami

Przykiad

Kod programu

Komentarz

58

N10 T1 M6
N20 D1
N30 G1 X10

N70 T5
N80

N100 Mé
N110 D1 G1 X10

; Wprowadzenie narzedzia Tl do pozycji roboczej.
; Wybdr korekcji diugosci narzedzia.

; Praca z T1.

; Preselekcja narzedzia T5.

; Praca z T1.

; Wprowadzenie narzedzia T5 do pozycji roboczej.

; Praca z narzedziem T5

Podstawy
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Wymiana narzedzia

4.2 Wymiana narzedzia z zarzgdzaniem narzedziamj (opcja)

4.2 Wymiana narzedzia z zarzadzaniem narzedziami (opcja)

Zarzadzanie narzedziami

Nazwy narzedzi

Opcjonalna funkcja "zarzgdzanie narzedziami" zapewnia, ze w maszynie jest w kazdym
czasie prawidtowe narzedzie na prawidtowym miejscu, a dane przyporzadkowane do
narzedzia odpowiadajg aktualnemu stanowi. Poza tym umozliwia ona szybkie wprowadzenie
narzedzia do pozycji roboczej, pozwala na unikniecie brakéw produkcyjnych dzieki nadzorowi
czasu zywotnosci narzedzia, jak tez czasdw postoju maszyny dzieki uwzglednieniu narzedzi
zamiennych.

Na obrabiarce z aktywnym zarzgdzaniem narzedziami narzedzia muszg w celu
jednoznacznej identyfikacji zosta¢ wyposazone w nazwy i numery (np. "wiertto", "3").

Wywotanie narzedzia moze wéwczas nastgpi¢ poprzez jego nazwe, np.:
T="wiertio"

UWAGA

Nazwa narzedzia nie moze zawiera¢ zadnych znakdéw specjalnych.

421 Wymiana narzedzia przy pomocy polecenia T przy aktywnym zarzadzaniu
narzedziami (opcja)

Funkcja

Zastosowanie

Sktadnia

Podstawy

Przez zaprogramowanie polecenia T nastepuje bezposrednia wymiana narzedzia.

W przypadku tokarek z magazynem rewolwerowym.

Wybdr narzedzia:
T=<miejsces>
T=<nazwa>
T<n>=<miejsce>
T<n>=<nazwa>

Cofniecie wyboru narzedzia:
TO
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4.2 Wymiana narzedzia z zarzgdzaniem narzeaziamj (opcja)

Znaczenie

Przyktad

60

<n>:

TO:

Polecenie do wymiany narzedzia i uaktywnienia korekcji narzedzia
Jako dane sg mozliwe:
<miejsce>: Numer miejsca w magazynie

<nazwas: Nazwa narzedzia

Wskazowka:

Przy programowaniu nazwy narzedzia konieczne jest zwracanie
uwagi na prawidtowa pisownig (pisanie duzymi/matymi literami).

Numer wrzeciona, jako rozszerzenie adresu

Wskazowka:

Mozliwos¢ zaprogramowania numeru wrzeciona, jako rozszerzenia adresu jest
zalezna od zaprojektowania maszyny; ( — patrz dane producenta maszyny)

Polecenie do cofniecia wyboru narzedzia (miejsce w magazynie nie zajete)

Wskazoéwka

Jezeli w magazynie narzedzi wybrane miejsce nie jest zajete, polecenie narzedziowe dziata
jak To. Wybér nie zajetego miejsca w magazynie moze zostaé uzyty do pozycjonowania
pustego miejsca

Magazyn rewolwerowy ma miejsca 1 do 20 nastepujgco zajete przez narzedzia:

Miejsce Narzedzie Grupa narzedzi Stan

1 Wiertto, nr duplo = 1 T15 zablokowane
2 nie zajete

3 Wiertto, nr duplo = 2 T10 udostepnione
4 Wiertto, nr duplo = 3 T1 aktywne
5..20 nie zajete

Podstawy
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4.2 Wymiana narzedzia z zarzgdzaniem narzedziamj (opcja)

W programie NC jest zaprogramowane nastepujgce wywotanie narzedzia:
N10 T=1

Wywotanie jest realizowane nastepujaco:

1. Jest rozwazane miejsce 1 magazynu i przy tym jest okreslany identyfikator narzedzia.

2. Zarzgdzanie narzedziami rozpoznaje, ze to narzedzie jest zablokowane i przez to
niezdatne do uzycia.

3. Szukanie narzedzia po "T=wiertto" jest uruchamiane odpowiednio do ustawione;j strategii
szukania:

"Znajdz aktywne narzedzie, w przeciwnym przypadku wez nastepny wiekszy nr duplo”
4. Jako narzedzie zdatne do uzycia jest znajdowane:
"wiertto" nr duplo 3 (na miejscu 4 w magazynie)

Przez to wybdr narzedzia jest zakonczony i jest inicjalizowana wymiana narzedzia.

Wskazowka

W przypadku strategii szukania "wez pierwsze dostepne narzedzie z grupy" musi by¢
zdefiniowana kolejno$¢ w ramach grupy narzedzi do wprowadzenia do pozycji robocze;j.

W tym przypadku jest wprowadzana do pozycji roboczej grupa T10, poniewaz T15 jest
zablokowana.

Przy pomocy strategii szukania "wez z grupy pierwsze narzedzie o statusie 'aktywne™
nastepuje wprowadzenie T1 do pozycji robocze;j.

Podstawy
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4.2 Wymiana narzedzia z zarzgdzaniem narzeaziamj (opcja)

4.2.2 Wymiana narzedzia przy pomocy M06 przy aktywnym zarzadzaniu narzedziami
(opcja)

Funkcja

Przez zaprogramowanie polecenia T jest wybierane narzedzie. Narzedzie staje sie aktywne
dopiero z M6 (tacznie z korekcjg narzedzia).

Zastosowanie

W przypadku frezarek z magazynami tahcuchowymi, tarczowymi lub skrzyniowymi.

Sktadnia
Wybér narzedzia:
T=<miejsce>
T=<nazwa>
T<n>=<miejsce>
T<n>=<nazwa>
Wymiana narzedzia:
M6
Cofniecie wyboru narzedzia:
TO
Znaczenie
T=: Polecenie do wyboru narzedzia
Jako dane sg mozliwe:
<miejsce>: Numer miejsca w magazynie
<nazwas: Nazwa narzedzia
Wskazéwka:
Przy programowaniu nazwy narzedzia konieczne jest zwracanie
uwagi na prawidtowa pisownig (pisanie duzymi/matymi literami).
<n>: Numer wrzeciona, jako rozszerzenie adresu
Wskazéwka:
Mozliwo$¢ zaprogramowania numeru wrzeciona, jako rozszerzenia adresu jest
zalezna od zaprojektowania maszyny; ( » patrz dane producenta maszyny)
M6: Funkcja M do wymiany narzedzia (wedtug DIN 66025)
Przy pomocy M06 jest uaktywniane wybrane narzedzie (T. . .) i korekcja
narzedzia (D. . .).
TO: Polecenie do cofniecia wyboru narzedzia (miejsce w magazynie nie zajete)

Podstawy
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Przyktad

Podstawy

Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAO

4.2 Wymiana narzedzia z zarzgdzaniem narzedziamj (opcja)

Wskazowka

Jezeli w magazynie narzedzi wybrane miejsce nie jest zajete, polecenie narzedziowe dziata
jak To. Wybdr nie zajetego miejsca w magazynie moze zostaé uzyty do pozycjonowania

pustego miejsca

Kod programu

Komentarz

N10 T=1 M6
N20 D1
N30 G1 X10

N70 T="wiertlo"
N80

N100 M6
N140 D1 G1 X10

; Zalozenie narzedzia z 1. miejsca w magazynie
; Wybdr korekcji diugosci narzedzia.

; Praca z narzedziem T=1.

; Wstepny wybdr narzedzia o nazwie "wiertlo"

; Praca z narzedziem T=1.

; Wprowadzenie wiertta do pozycji roboczej.

; Praca z wiertlem.
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4.3 Zachowanie sie przy bfednym zaprogramowaniu T

4.3 Zachowanie sie przy btednym zaprogramowaniu T

Zachowanie sie przy blednym zaprogramowaniu T jest zalezne od zaprojektowania maszyny:

MD22562 TOOL_CHANGE_ERROR_MODE
Bit Warto$¢ | Znaczenie

7 0 Potozenie podstawowe!

Przy zaprogramowaniu T nastepuje natychmiastowe sprawdzenie, czy numer T jest
znany NCK. Jezeli tak nie jest, jest generowany alarm.

1 Zaprogramowany numer T jest sprawdzany dopiero wtedy, gdy nastapit wybér D.
Gdy numer T nie jest znany NCK, wdwczas przy wyborze D jest generowany alarm.

To zachowanie sig jest pozadane woéwczas, gdy zaprogramowanie T, np. rowniez
ma powodowac pozycjonowanie, a to nie wymaga danych narzedzia (magazyn
rewolwerowy).

Podstawy
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5.1 Informacje ogdlne dot. korekcji narzedzi

Wymiary obrabianego przedmiotu sa programowane bezposrednio (np. wedtug rysunku
wykonawczego). Dane narzedzia, jak $rednica frezu, potozenie ostrza noza tokarskiego (néz
lewy / prawy) i dtugosci narzedzia nie muszg by¢ dlatego uwzgledniane przy sporzadzaniu
programu.

Sterowanie koryguje droge ruchu

Przy prowadzeniu obrébki drogi narzedzia sg zaleznie od kazdorazowej geometrii narzedzia

tak wyznaczane, ze zaprogramowany kontur mozna wykonywac przy uzyciu kazdego
zastosowanego narzedzia.

Aby sterowanie mogto obliczy¢ drogi narzedzia, dane narzedzia muszg by¢ wpisane do
pamieci korekcji narzedzia. Poprzez program NC jest wywolywane tylko potrzebne narzedzie
(T...)ipotrzebny zestaw danych korekcyjnych (D. . .).

Podczas wykonywania programu sterowanie pobiera z pamieci korekcji narzedzi potrzebne
dane korekcyjne i dla réznych narzedzi indywidualnie koryguje tor ruchu narzedzia:

Programowany kontur

/

S/

- e —

Skorygowana droga
narzedzia

Podstawy
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Korekcje narzedzi
5.2 Korekcja dfugosci narzedzia

5.2 Korekcja dtugosci narzedzia

Przy pomocy korekcji dlugosci narzedzia sg wyrownywane réznice dtugosci miedzy
zastosowanymi narzedziami.

Dtugoscig narzedzia jest odstep miedzy punktem odniesienia nosnika narzedzi i
wierzchotkiem narzedzia:

d
P

Ta dtugos$¢ jest mierzona i razem z zadawanymi warto$ciami zuzycia wprowadzana do

pamieci korekcji narzedzi w sterowaniu. Sterowanie oblicza z tego ruchy postepowe w
kierunku dosuwu

Wskazowka

Wartos¢ korekcji dtugosci narzedzia jest zalezna od przestrzennego zorientowania narzedzia

Podstawy
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5.3 Korekcja promienia narzedzia

5.3 Korekcja promienia narzedzia

Kontur i droga narzedzia nie sg identyczne. Punkt srodkowy frezu lub ostrza musi wykonywac
ruch po rownolegtej do konturu. W tym celu sterowanie potrzebuje danych z pamieci korekcji

narzedzi dot. ksztattu narzedzia (promien).

Zaleznie od promienia i kierunku obrébki zaprogramowany tor punktu srodkowego narzedzia
jest tak przesuwany podczas wykonywania programu, ze ostrze narzedzia wykonuje ruch

doktadnie po pozadanym konturze:

Roéwnolegta

|
| |
| /

Roéwnolegta

—_—

UWAGA

Korekcja promienia narzedzia dziata odpowiednio do ustawienia domysinego CUT2D albo
CUT2DF (patrz "Korekcja promienia narzedzia (G40, G41, G42, OFFN) [Strona 277] "

Literatura

Rézne mozliwosci korekcji promienia narzedzia sg szczegdtowo opisane w punkcie "Korekcje

promienia narzedzia".

Podstawy
Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAO
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5.4 Pamiec korekcji narzedzi

5.4 Pamieg¢ korekcji narzedzi

Typ narzedzia

Polozenie ostrza

68

W pamieci korekcji narzedzi muszg dla kazdego ostrza narzedzia znajdowac sie nastepujace
dane:

» Typ narzedzia
» Potozenie ostrza
» Geometryczne wielko$ci narzedzia (dtugosc¢, promien)

Te dane sg wpisywane, jako parametry narzedzi (max 25). To, jakie parametry sg potrzebne
dla narzedzia, zalezy od jego typu. Niepotrzebne parametry narzedzi nalezy wyposazy¢ w
wartos¢ "zero" (odpowiada ustawieniu domys$inemu przez system".

UWAGA

Wartosci raz wpisane do pamieci korekcji sg brane do obliczen przy kazdym wywotaniu
narzedzia

Typ narzedzia (wiertto, frez albo narzedzia tokarskie) okres$la, ktére dane geometryczne sg
wymagane i jak sg one brane do obliczen.

Potozenie ostrza opisuje potozenie wierzchotka narzedzia P w stosunku do punktu
srodkowego S ostrza.

Potozenie ostrza jest potrzebne razem z promieniem ostrza do obliczenia korekcji promienia
narzedzia w przypadku narzedzi tokarskich (typ narzedzia 5xx).

F

P = wierzchotek narzedzia
R = promien
S = punkt srodkowy ostrza

L1

Podstawy
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5.4 Pamiec korekcji narzedzi

Geometryczne wielkosci narzedzia (dtugosé, promien)
F

va

Dlugosc¢

Promien

Geometryczne wielkosci narzedzia sktadajg sie z wielu komponentdéw (geometria, zuzycie). Z

komponentéw tych sterowanie oblicza wielkos¢ wynikowg (np. dtugos¢ catkowita 1, promien
catkowity). Kazdorazowy wymiar catkowity dziata przy uaktywnieniu pamieci korekgciji.

Jak te wartosci sg brane do obliczen w osiach, okresla typ narzedzia i aktualna ptaszczyzna
(G17/c18/G19).

Literatura
Podrecznik dziatania Funkcje podstawowe; Korekcje narzedzia (W1); punkt: "Ostrze

narzedzia"

Podstawy
Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAO
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5.5 Typy narzedzi

5.5

5.5.1

70

Typy narzedzi

Informacje ogdlne dot. typéw narzedzi

Narzedzia sg podzielone na typy. Do kazdego typu narzedzia jest przyporzadkowany 3-
cyfrowy numer. Pierwsza cyfra przyporzadkowuje typ narzedzia odpowiednio do
zastosowanej technologii, do jednej z nastepujacych grup:

Typ narzedzia Grupa narzedzi

1xy Frez

2xy Narzedzia wiertarskie

3xy Zarezerwowano

4xy Narzedzia szlifierskie

5xy Narzedzia tokarskie

6xy Zarezerwowano

7xy Narzedzia specjalne, jak np. pita do rowkow

Podstawy
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5.5 Typy narzedzi

55.2 Narzedzia frezarskie

W ramach grupy narzedzi "narzedzia frezarskie" sg nastepujace typy narzedzi:

100
110
111
120
121
130
131
140
145
150
151
155
156
157
160

Parametry narzedzia

Narzedzie frezarskie wedtug CLDATA (Cutter Location Data)
Frez z gtowica kulistg (frez walcowy do matryc)

Frez z gtowica kulista (frez stozkowy do matryc)

Frez trzpieniowy (bez zaokraglenia naroza)

Frez trzpieniowy (z zaokragleniem naroza)

Frez z glowicg katowg (bez zaokraglenia naroza)

Frez z glowicg katowg (z zaokragleniem naroza)

Frez do ptaszczyzn

Frez do gwintow

Frez tarczowy

Pita

Frez w ksztalcie Scietego stozka (bez zaokraglenia naroza)
Frez w ksztatcie Scietego stozka (z zaokragleniem naroza)
Frez stozkowy do matryc

Frez do wiercenia otworu z frezowaniem gwintu

Ponizsze rysunki dajag przeglad, jakie parametry narzedzia (DP...) w przypadku narzedzi

frezarskich sg wpisywane do pamieci korekgiji:
Whpisy w
parametrach narzedzia F' F
DP1 [1xy

DP3 [Dlugoéé 1 - geometria

| DP6 _[Promien - geometria

Dlugoéé 1 Dtugosc 1
f przystawka

Dtugos¢ 1 razem

DP21 [ Dtugos¢ - przystawka

F - Punkt odniesienia przystawki (przy wetknietym

narzedziu = punkt odniesienia no$nika
narzedzi)
Wartosci zuzycia Dziatanie
odpowiednio Dlugost 1w Z
O e G1T: Promien w X/Y
F’ - punkt odniesienia
. G18: DlUgOSC TwyY uchwytu
Pozostate wartosci " |Promien w Z/X narzedziowego
nalezy Di Y
. . . ugos¢ 1w X
ustawi¢ na 0 G19 oromien w Y2
Przy G17, G18, G19 jest mozliwe state przyporzadkowanie,
np. dlugo$¢1=X, dtugo$¢2=2, dtugo$¢3=Y (patrz /FB1/ W1 Korekcja narzedzia)

Podstawy
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5.5 Typy narzedzi

Wpisy w
parametrach narzedzia

DP1 [ 1xy

DP3 ‘ Dtugos$¢ 1 -geometria

DP6 ‘ Promien -geometria

Wymiar I o
bazowy | F
Diugosc¢ 2 }

| b4

|

|

Dtugosc 3

DP21 |Dtugos¢ 1 -baza

DP22 |Dtugosc¢ 2 -baza

DP23 |Dtugos¢ 3- baza

Promien

Wymiér bazowy

Y

Wymiar
bazowy
Dtugosc¢

F’- punkt odniesienia uchwytu narzedziowego
F - punkt odniesienia no$nika narzedzi

Dziatanie

G17:

Diugosc 1w Z
Dlugos¢ 2 w Y
Diugos$¢ 3 w X
Promien/WRK w X/Y

Z)

N\
s

Wartosci zuzycia
odpowiednio do
wymogu

Pozostate wartosci

G18:

Diugos¢ 1wY
Dtugos¢ 2 w X
Dlugos¢ 3w Z
Promien/WRK w Z/X

nalezy ustawi¢ na 0

G19:

Dlugosc 1 w X
Diugos¢ 2w Z
Diugo$¢ 3w Y
Promien/WRK w Y/Z

Przy G17, G18, G19 jest mozliwe state przyporzadkowanie,
np. dtugos¢ 1=X, dtugos¢ 2=2, dtugos¢ 3=Y (patrz /FB1/ W1 Korekcja narzedzia)

Wskazowka

Krotkie opisy dot. parametrow narzedzi mozna znalez¢ w interfejsie graficznym.

Dalsze informacje patrz:

Literatura:

Podrecznik dziatania Funkcje podstawowe; Korekcja narzedzia (W1)

72

Podstawy
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5.5 Typy narzedzi

5.5.3 Narzedzia wiertarskie

W ramach grupy narzedzi "narzedzia wiertarskie" sg nastepujace typy narzedzi:

200 Wiertto spiralne

205 Wiertto do wiercenia z petnego

210 Wytaczadto

220 Nawiertak

230 Pogtebiacz stozkowy

231 Pogtebiacz czotowy

240 Gwintownik do gwintu zwyktego

241 Gwintownik do gwintu drobnozwojnego
242 Gwintownik do gwintu Withwortha

250 Rozwiertak

Parametry narzedzia

Ponizszy rysunek daje przeglad, jakie parametry narzedzia (DP...) w przypadku wiertet sg
wpisywane do pamieci korekgciji:

Wpisy w
parametrach narzedzia

DP1[2xy

DP3 [ Dtugos¢ 1

Dtugos¢ 1

Wartosci zuzycia
odpowiednio
do wymogu

Dziatanie

G17: | Dlugodé 1w Z F - punkt odniesienia

5Ci uchwytu narzedziowego
s;zoi?ta’fe wartosci G18: | Dlugodé 1w Y y € g

ustawi¢ na 0 G19: | Dtugosé 1w X

Wskazéwka
Krétkie opisy dot. parametrow narzedzi mozna znalez¢ w interfejsie graficznym.
Dalsze informacje patrz:

Literatura:
Podrecznik dziatania Funkcje podstawowe; Korekcja narzedzia (W1)

Podstawy
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5.5 Typy narzedzi

554 Narzedzia szlifierskie

W ramach grupy narzedzi "narzedzia szlifierskie" sg nastepujace typy narzedzi:

400
401
402
403

410
411
412
413

490

Parametry narzedzia

74

Sciernica obwodowa
Sciernica obwodowa z nadzorem
Sciernica obwodowa bez nadzoru bez wymiaru bazowego (zarz. narz.)

Sciernica obwodowa z nadzorem bez wymiaru bazowego dla predkosci
obwodowej Sciernicy SUG

Sciernica do ptaszczyzn
Sciernica do ptaszczyzn (zarz. narz.) z nadzorem
Sciernica do ptaszczyzn (zarz. narz.) bez nadzoru

Sciernica do ptaszczyzn z nadzorem bez wymiaru bazowego dla predkosci
obwodowej sciernicy SUG

Obciggacz

Ponizszy rysunek daje przeglad, jakie parametry narzedzia (DP...) w przypadku narzedzi
szlifierskich sg wpisywane do pamieci korekgciji:

wymogu

Wpisy do

parametréow narzedzi TPG1 |Numer wrzeciona

DP1 403 TPG2 |Instrukcja powigzania

DP2 Potozenie *| TPG3 | Minimalny promien $ciernicy

DP3 Dtugo$¢ 1| TPG4 |Min. szerokos ¢sciernicy

DP4 Dtugos¢ 2| TPG5 |Aktualna szerokos$¢ $ciernicy

DP6 Promien | TPG6 |Maksymalna predko$¢ obrotowa

TPG7 [Max predko$¢ obwodowa
* Potozenie ostrza TPG8 |Kat $ciernicy skosnej
Wartosci zuzycia TPG9 |Nr parametru do obliczenia promienia

odpowiednio do

Pozostate wartosci
nalezy ustawi¢ na 0

F: Punkt odniesienia no$nika narzedzi

Dziatanie
G17: Dtugos¢ 1wY
Diugos¢ 2 w X
Promien w X/Y 5 = |~
O 20
G18: | Dlugo$¢ 1w X gl 3 |‘§
Dlugosé 2 w Z LER:
Promien w Z/X o8 10
G19: Dlugos¢ 1w Z
Diugosé 2 w Y Baza dtugos¢ 2
Promien w Y/Z
Dlugos¢ 2
Wskazéwka

Krotkie opisy dot. parametrow narzedzi mozna znalez¢ w interfejsie graficznym.

Dalsze informacje patrz:
Literatura:
Podrecznik dziatania Funkcje podstawowe; Korekcja narzedzia (W1)

Podstawy
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5.5 Typy narzedzi

555 Narzedzia tokarskie

W ramach grupy narzedzi "narzedzia tokarskie" sg nastepujgce typy narzedzi:

500
510
520
530
540
550
560
580

Parametry narzedzia

N6z zdzierak

N6z wykanczak

N6z do toczenia poprzecznego

Przecinak

N6z do gwintowania

NOz ksztattowy (zarz. narz.)

Wiertto obrotowe (ECONUT)

Sonda pomiarowa z parametrem potozenia ostrza

Ponizsze rysunki dajg przeglad, jakie parametry narzedzia (DP...) w przypadku narzedzi
tokarskich sg wpisywane do pamieci korekciji:

A X

Noz tokarski
np. G18: ptaszczyzna Z/X
F - punkt odniesienia uchwytu

narzedziowego
F

] v
3
Ne)
D
]
o)
2
g R - promien ostrza

(promien narzedzia)
° S - potozenie punktu srodkowego ostrza

Wierzchotek narzedzia P
(ostrze 1 = Dn)

J

Dhugosé 2 (2)

Podstawy
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Parametr narzedzia DP2 podaje potozenie ostrza.
Wartosc¢ potozenia 1 do 9 jest mozliwa.

X

Potozenie ostrza DP2

Wskazowka:
Dane "dtugosc¢ 1, dtugosc¢ 2" odnosza sie
do tego punktu przy potozeniu ostrza 1-8; w
przypadku 9 jednak do S (S=P)

Whpisy w L Dziatanie
Parametry narzedzia Wartosci zuzycia —
DP1 15 odpowiednio G17| Dlugosc 1wy
Xy do wymoau Dlugos¢ 2 w X
P2 {19 oS Dtugos¢ 1 w X
DP3 Dlugoéc:: 1 Pozostate wartosci |G18 D’fugoéé w2z
DP4 | Dlugos¢ 2 nalezy —
ustawié na 0 G1of| Diugosé 1w Z
DP6 [ Promien | Dlugos¢ 2w Y
Wskazbéwka

Krétkie opisy dot. parametrow narzedzi mozna znalez¢ w interfejsie graficznym.

Dalsze informacje patrz:
Literatura:
Podrecznik dziatania Funkcje podstawowe; Korekcja narzedzia (W1)

Podstawy
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5.5.6

Narzedzia specjalne

5.5 Typy narzedzi

W ramach grupy narzedzi "narzedzia specjalne" sg nastepujgce typy narzedzi:

700 Pita do rowkow

710 Sonda pomiarowa 3D
711 Sonda krawedziowa
730 Zderzak

Parametry narzedzia

Podstawy

Ponizszy rysunek daje poglad, ktére parametry narzedzia (DP...) w przypadku typu narzedzia
"pita do rowkéw" sg wpisywane do pamigci korekcji:

Wpisy w
Parametry narzedzia

DPB‘ dlugosé 1 - baza

DP4‘ dtugosc¢ 2 - baza

DP6 ‘ $rednica -geometria

DP7 szerok?sc zerowa
-geometria

Szeroko$c¢ rowka b

DP8 ‘ wystep -geometria

Wartosci zuzycia
odpowiednio
do wymogu

Pozostate wartosci nalezy
ustawi¢ na 0.

— .
Wymiar bazowy
ol
[ Dlugosé 2
Wystep
K — [«—
o
@©
o
o
=]
> o
e B
o
£
s
[ EB
[\ 2
Dziatanie
G171 Pét srednicy (L1) w X Wybor ptaszczyzny
Wystep w (L2) Y 1.-2. 08 (X-Y)
Brzeszczot w (R) X/Y
G18] Pot srednicy (L) wY Wybdr ptaszczyzny
Wystep w (L2) X 1.-2. 08 (X-2)
Brzeszczot w (R) Z/X
G19] Pot srednicy (L1) w Z Wybor ptaszczyzny
Wystep w (L2) Z 1.-2. 08 (Y-2)
Brzeszczot w (R) Y/Z

Wskazowka

Krétkie opisy dot. parametrow narzedzi mozna znalez¢ w interfejsie graficznym.

Dalsze informacje patrz:

Literatura:

Podrecznik dziatania Funkcje podstawowe; Korekcja narzedzia (W1)
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5.5.7 Instrukcja powigzania

Korekcje dlugosci "geometria, zuzycie i wymiar bazowy" moga kazdorazowo zostaé
powigzane dla lewej i prawej korekcji Sciernicy, tzn. gdy korekcje dtugosci zostang zmienione
dla lewego ostrza, wéwczas wartosci sg automatycznie wpisywane réwniez dla prawego
ostrza i na odwrét.

Literatura
Podrecznik dziatania Funkcje rozszerzajace; Szlifowanie (W4)

Podstawy
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5.6 Wywotanie korekcji narzedzia (D)

Funkcja
Od 1 do 8 ostrzom narzedzia (przy aktywnym zarzadzaniu narzedziami do 12) mozna
przyporzadkowacé rézne zestawy danych korekcyjnych (np. ré6zne wartosci korekgji dla
lewego i prawego ostrza w przypadku noza do toczenia poprzecznego).
Uaktywnienie danych korekcyjnych (m. in. danych korekcji dtugosci narzedzia) specjalnego
ostrza nastepuje poprzez wywotanie numeru D. Przy zaprogramowaniu DO korekcje
narzedzia nie dziatajg.
Korekcja promienia narzedzia musi zosta¢ dodatkowo witgczona przez G41 / G42.
Wskazéwka
Korekcje dtugosci narzedzia dziatajg, gdy numer D jest zaprogramowany. Gdy numer D nie
zostanie zaprogramowany, jest przy zmianie narzedzia aktywne ustawienie standardowe
zdefiniowane poprzez dang maszynowg ( — patrz dane producenta maszyny).
Sktadnia
Uaktywnienie zestawu danych korekcyjnych narzedzia:
D<numer>
Uaktywnienie korekcji promienia narzedzia:
G4l
G42
Wylgczenie aktywnosci korekcji narzedzia:
DO
G40
Znaczenie
D: Polecenie uaktywnienia zestawu danych korekcyjnych dla aktywnego
narzedzia
Korekcja dtugosci narzedzia jest realizowana z pierwszym
zaprogramowanym ruchem postepowym przynaleznej osi korekcji
dtugosci.
Uwaga:
Korekcja dlugosci narzedzia dziata rowniez bez zaprogramowania D, gdy
dla zmiany narzedzia jest zaprojektowane automatyczne uaktywnienie
ostrza narzedzia ( — patrz dane producenta maszyny).
<numers: Przez parametr <Numer> jest podawany bedgcy do uaktywnienia zestaw
danych korekcyjnych narzedzia.
Rodzaj programowania D jest zalezny od zaprojektowania maszyny (patrz
punkt "Rodzaj programowania D").
Zakres wartosci: 0 - 32000
DO: Polecenie do wytgczenia aktywnosci zestawu danych korekcyjnych dla
aktywnego narzedzia
Podstawy
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G41: Polecenie do wigczenia korekcji promienia narzedzia z kierunkiem obrébki
na lewo od konturu

G42: Polecenie do wigczenia korekcji promienia narzedzia z kierunkiem obrébki
na prawo od konturu

G40: Polecenie do wytgczenia korekcji promienia narzedzia

Wskazéwka

Korekcja promienia narzedzia jest szczegétowo opisana w punkcie "Korekcje promienia
narzedzia".

Rodzaj programowania D
Rodzaj programowania D jest ustalany przez dang maszynowsa.
Sg nastepujgce mozliwosci:
*  Numer D = numer ostrza

Do kazdego narzedzia T<numer> (bez zarz. narz.) wzgl. T="nazwa" (z zarz. narz.) istniejg
numery D od 1 do max 12. Te numery D sg bezposrednio przyporzgdkowane do ostrzy
narzedzi. Do kazdego numeru D (= numeru ostrza) nalezy zestaw danych korekcyjnych
($TC_DPx[t,d]).

»  Dowolny wybér numeréw D

Numery D mogg by¢ dowolnie przyporzadkowywane do numeréw ostrzy narzedzia. Goérna
granica mozliwych do zastosowania numeréw D jest ustalona przez dang maszynowa.

* Absolutny numer D bez odniesienia do numeru T

W przypadku systemoéw bez zarzadzania narzedziami mozna wybraé niezaleznosc
numerow D od numeréw T. Odniesienie numeru T, ostrza i korekcji przez numer D ustala
uzytkownik. Zakres numeréw D lezy miedzy 1 i 32000.

Literatura:

Podrecznik dziatania Funkcje podstawowe; Korekcja narzedzia (W1)

Podrecznik dziatania Zarzadzanie narzedziami; punkt: "Warianty przyporzadkowan numeréw
DII

Podstawy
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Przyktady
Przykiad 1: Zmiana narzedzia przy pomocy polecenia T (toczenie)
Kod programu Komentarz
N10 T1 D1 ; Wprowadzenie narzedzia Tl do pozycji roboczej i uaktywnienie
zestawu danych korekcyjnych narzedzia D1 dla T1
N1l GO X... Z... ; Korekcje diugosci sa realizowane
N50 T4 D2 ; Wprowadzenie narzedzia T4 do pozycji roboczej i uaktywnienie
zestawu danych korekcyjnych narzedzia D2 dla T4
N70 GO Z... D1 ; Uaktywnienie innego ostrza D1 dla narzedzia T4.
Przykiad 2: R6zne wartosci korekcji dla lewego i prawego ostrza w przypadku noza do
toczenia poprzecznego
N10 T2 |
N20 GO X35 Z-20 |
N30 G1 D1 X10 |
N40.. D6Z-5 |
A x
J vV X\
r g
-20 -5
Podstawy
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5.7 Zmiana danych korekcyjnych narzedzia

5.7

Dziatanie

Zmiana danych korekcyjnych narzedzia

Zmiana danych korekcyjnych narzedzia dziata po ponownym zaprogramowaniu T albo D.
Ustawienie natychmiastowego dziatania danych korekcyjnych narzedzia

Przez nastepujgcg dang maszynowg mozna ustawic¢ natychmiastowe dziatanie
wprowadzonych danych maszynowych:

MD9440 SMM_ACTIVATE_SEL_USER

ANIEBEZPIECZENSTWO

Gdy jest ustawiona MD9440, wéwczas korekcje narzedzi, ktére wynikajg ze zmian danych

korekcyjnych narzedzi podczas zatrzyman programu, sg realizowane z kontynuacjg
programu obrobki.

Podstawy
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5.8

Funkcja

Sktadnia

Podstawy

5.8 Programowany offset korekcji narzedzia (TOFFL, TOFF, TOFFR)

Programowany offset korekcji narzedzia (TOFFL, TOFF, TOFFR)

Przy pomocy polecen TOFFL/TOFF i TOFFR uzytkownik ma mozliwos¢é modyfikowania
efektywnej dtugosci narzedzia lub promienia narzedzia w programie NC, bez zmiany danych
korekcyjnych zapisanych w pamieci korekcji.

Z kohncem programu te programowane offsety sg kasowane.
Offset dlugosci narzedzia

Programowane offsety dlugosci narzedzia sg w zaleznosci od rodzaju zaprogramowania
przyporzadkowywane albo do komponentéw dtugosci narzedzia L1, L2 i L3 (TOFFL),
zapisanych w pamieci korekc;ji, albo do osi geometrycznych (TOFF). Odpowiednio sg
traktowane programowane offsety przy zmianie ptaszczyzny (G17/G18/G19 < G17/G18/G19):

» Gdy wartosci offsetu sg przyporzagdkowane komponentom diugosci narzedzia, kierunku, w
ktérych dziatajg programowane offsety, sg odpowiednio zamieniane.

+ Gdy wartosci offsetu sg przyporzadkowane do osi geometrycznych, zmiana ptaszczyzny
nie wptywa na przyporzgdkowanie w odniesieniu do osi wspotrzednych.

Offset promienia narzedzia

Do programowania offsetu promienia narzedzia jest do dyspozycji polecenie TOFFR.

Offset dlugosci narzedzia:
TOFFL=<wartos$¢>

TOFFL[1] =<wartos$é>

TOFFL[2] =<wartos$é>
TOFFL [3] =<wartosés>

TOFF [<0$ geometryczna>]=<wartoscé>

Offset promienia narzedzia:
TOFFR=<wartos$¢>
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5.8 Programowany offset korekcji narzedzia (TOFFL, TOFF, TOFFR)

Znaczenie

TOFFL:

TOFF:

<0$ geometrycznas:

TOFFR:

<wartosés>:

Polecenie do korekcji efektywnej dtugosci narzedzia
TOFFL mozna programowac z indeksem lub bez:

* Bezindeksu: TOFFL=

Zaprogramowana wartos¢ offsetu dziata w kierunku, w ktorym
dziata rowniez sktadowa L1 dtugosci narzedzia, zapisana w
pamieci korekgiji.

e« Zindeksem: TOFFL[1] =, TOFFL[2] = lub TOFFL [3] =

Zaprogramowana warto$¢ offsetu dziata w kierunku, w ktorym
dziata réwniez skladowa L1, L2 lub dlugosci narzedzia,
zapisana w pamieci korekgiji. L3 dziata.

Polecenia TOFFL i TOFFL [1] sg identyczne pod wzgledem
swojego dziatania.

Wskazoéwka:

Jak te wartosci korekcji dtugosci narzedzia sg brane do obliczen
w osiach, okresla typ narzedzia i aktualna ptaszczyzna robocza
(G17/G18/G19).

Polecenie do korekcji dtugosci narzedzia w sktadowej
réwnolegtej do podanej osi geometrycznej

TOFF dziata w kierunku sktadowej dtugos$ci narzedzia, ktéra przy
nie obréconym narzedziu (orientowalny nosnik narzedzi lub
transformacja orientacji) dziata rownolegle do <osi
geometrycznej> podanej w indeksie.

Wskazoéwka:

Frame nie wptywa na przyporzadkowanie zaprogramowanych
wartosci do skladowych dtugosci narzedzia, tzn. dla
przyporzadkowania skladowych dtugosci narzedzia do osi
geometrycznych za podstawe jest brany nie uktad
wspotrzednych obrabianego przedmiotu (WKS), lecz uktad
wspoirzednych narzedzia w potozeniu podstawowym narzedzia.

Identyfikator osi geometrycznej
Polecenie do korekcji efektywnego promienia narzedzia
TOFFR zmienia efektywny promien narzedzia przy aktywnej

korekcji promienia narzedzia o zaprogramowang wartosc
offsetu.

Warto$¢ offsetu dla dtugosci lub promienia narzedzia
Typ: REAL

Wskazoéwka

Polecenie TOFFR ma prawie takie samo dziatanie jak polecenie OFFN (patrz " Korekcje
promienia narzedzia [Strona 277] "). Rbznica wynika tylko przy aktywnej transformac;ji

krzywej na pobocznicy (TRACYL) i aktywnej korekcji Scianki rowka. W tym przypadku OFFN
dziata na promien narzedzia ze znakiem ujemnym, TOFFR natomiast ze znakiem dodatnim.

OFFN i TOFFR mogg dziata¢ rownoczes$nie. Dziatajg one wéwczas z reguty addytywnie
(oprocz korekcji Scianki rowka).

84

Podstawy
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5.8 Programowany offset korekcji narzedzia (TOFFL, TOFF, TOFFR)

Dalsze zasady sktadni

Warunki brzegowe

Przyktady

Podstawy

Dlugos$¢ narzedzia mozna zmieni¢ rownoczesnie we wszystkich trzech sktadowych. Nie
wolno jednak w jednym bloku stosowac réwnoczesnie polecen grupy TOFFL/

TOFFL[1..3] zjednej strony i grupy TOFF [<0o$ geometrycznas>] z drugiej.
Tak samo nie wolno w jednym bloku pisa¢ réwnoczes$nie TOFFL i TOFFL [1].

Jezeli w bloku zostang zaprogramowane nie wszystkie trzy sktadowe dtugosci narzedzia,
wowczas nie zaprogramowane sktadowe pozostajg bez zmian. Przez to jest mozliwe
budowanie pojedynczymi blokami korekcji dla wielu sktadowych. Obowigzuje to jednak
tylko tak dtugo, jak diugo sktadowe narzedzia sg zmodyfikowane albo tylko przy pomocy
TOFFL albo tylko przy pomocy TOFF. Zmiana rodzaju programowania z TOFFL na TOFF
albo na odwro6t kasuje najpierw wszystkie przedtem zaprogramowane offsety dtugosci
narzedzia (patrz przyktad 3).

Ewaluacja danych ustawczych

Przy przyporzadkowywaniu programowanych wartosci offsetu do sktadowych dtugosci
narzedzia sg poddawane ewaluacji nastepujgce dane ustawcze:

SD42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST (zmiana sktadowej dlugosci narzedzia przy
zmianie ptaszczyzny)

SD42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE (przyporzadkowanie kompensacji dtugosci
narzedzia niezaleznie od typu narzedzia)

Gdy te dane ustawcze maja obowigzujgce wartosci réozne od 0, wéwczas majg one
pierwszenstwo przed trescig grupy 6 G-Code (wybor ptaszczyzny G17 - G19) lub
zawartym w danych narzedzi typie narzedzia ($TC_DP1[<Nr T>, <Nr D>]), tzn. te dane
ustawcze wptywajg na ocene offsetu w taki sam sposob, jak skladowe dtugosci narzedzia
L1 do L3.

Wymiana narzedzia

Wszystkie wartosci offsetu pozostajg zachowane przy zmianie narzedzia (zmianie ostrza),
tzn. bedg one réwniez dziata¢ w przypadku nowego narzedzia (nowego ostrza).

Przykiad 1: Dodatni offset dtugosci narzedzia

Niech aktywnym narzedziem bedzie wiertto o dtugosci L1 = 100 mm.

Niech aktywng ptaszczyzng bedzie G17, tzn. wiertto wskazuje w kierunku Z.

Efektywna dtugos¢ wiertta ma zosta¢ wydtuzona o 1 mm. Dla zaprogramowania tego offsetu
dlugosci narzedzia sg do dyspozycji nastepujgce warianty:
TOFFL=1

lub

TOFFL[1]=1

lub

TOFF[Z] =1
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Przyktad 2: Ujemny offset dtugosci narzedzia
Niech aktywnym narzedziem bedzie wiertto o dtugosci L1 = 100 mm.
Niech aktywng ptaszczyzng bedzie G18, tzn. wiertto wskazuje w kierunku Y.

Efektywna dtugo$¢ wiertta ma zostaé skrécona o 1 mm. Dla zaprogramowania tego offsetu
diugosci narzedzia sg do dyspozycji nastepujace warianty:
TOFFL=-1

lub
TOFFL[1]=-1

lub
TOFF [Y] =1

Przyktad 3: Zmiana rodzaju programowania z TOFFL na TOFF

Niech aktywnym narzedziem bedzie narzedzie frezarskie. Niech aktywna ptaszczyzng bedzie
G17.

Kod programu Komentarz

N10 TOFFL[1]=3 TOFFLI[3]=5 ; Dziatajace offsety: L1=3, L2=0, L3=5
N20 TOFFL[2]=4 ; Dziatajace offsety: L1=3, L2=4, L3=5
N30 TOFF[Z]=1.3 ; Dziatajace offsety: L1=0, L2=0, L3=1.3

Przykiad 4: Zmiana ptaszczyzny

Kod programu Komentarz

N10 $TC_DP1[1,1]:120
N20 $TC DP3[1,1]=100 ; Diugos¢é narzedzia L1=100mm
N30 T1 D1 G17

N40 TOFF[Z]=1.0 ; Offset w kierunku Z (odpowiada L1 przy G17).
N50 GO X0 YO zo0 ; Pozycja osi maszyny X0 YO Z101

N60 G18 GO X0 YO ZO ; Pozycja osi maszyny X0 Y100 Z1

N70 G17

N80 TOFFL=1.0 ; Offset w kierunku L1 (odpowiada Z przy G17).
N90 GO X0 YO ZO ; Pozycja osi maszyny X0 YO Z101.

N100 G18 GO X0 YO Z0 ; Pozycja osi maszyny X0 Y101 ZO.

W tym przykfadzie przy zmianie na G18G w bloku N60 pozostaje zachowany offset 1 mm w
osi Z, efektywna dtugos$ciag narzedzia w osi Y jest nie zmieniona dtugo$¢ narzedzia 100mm.

W bloku N100 przy zmianie na G18 offset dziata natomiast w osi Y, poniewaz przy
programowaniu zostat on przyporzgdkowany do diugosci narzedzia L1, a ta sktadowa
dtugosci w przypadku G18 dziata w osi Y.

Podstawy
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5.8 Programowany offset korekcji narzedzia (TOFFL, TOFF, TOFFR)

Dalsze informacje

Podstawy

Zastosowania

Funkcja "programowany offset korekcyjny narzedzia" jest szczegodlnie interesujgca dla frezu
kulistego i frezu z zaokraglonym narozem, poniewaz w systemie CAM frezy te sg czesto
obliczane na $rodek kuli, a nie na jej wierzchotek. Przy mierzeniu narzedzia jest jednak z
reguty mierzony wierzchotek narzedzia i zapisywany w pamieci korekgciji, jako dtugosé
narzedzia.

Zmienne systemowe do odczytu aktualnych wartosci offsetu

Aktualnie dziatajgce offsety mogg by¢ czytane przy pomocy nastepujacych zmiennych
systemowych:

Zmienna systemowa Znaczenie
$P_TOFFL [<n>] z0

IA
5

IA
w

Czyta aktualng wartos¢ offsetu z TOFFL (przy n
=0) lub TOFFL[1...3] (przyn=1,2,3)w
kontekscie przebiegu wyprzedzajgcego.

$P_TOFF [<0$ geometryczna>] Czyta aktualng wartos$¢ offsetu z TOFF [<o0$
geometryczna>] w kontekscie przebiegu
wyprzedzajgcego.

$P_TOFFR Czyta aktualng warto$¢ offsetu z TOFFR w
kontekscie przebiegu wyprzedzajacego.

IN
=}

I\
w

$AC_TOFFL[<n>] z0 Czyta aktualng wartos¢ offsetu z TOFFL (przy n
=0)lub TOFFL[1...3] (przyn=1,2,3)w
konteks$cie przebiegu gtéwnego (akcje
synchroniczne).

$AC_TOFF[<0$ geometryczna>] Czyta aktualng wartos¢ offsetu z TOFF [<0$
geometryczna>] w kontekscie przebiegu
gléwnego (akcje synchroniczne).

$AC_TOFFR Czyta aktualng wartos$¢ offsetu z TOFFR w
kontekscie przebiegu gtéwnego (akcje
synchroniczne).

Wskazowka
Zmienne systemowe $AC_TOFFL, $AC_TOFF i AC_TOFFR wyzwalajg przy odczycie z

kontekstu przebiegu wyprzedzajgcego (program NC) automatyczne zatrzymanie tego
przebiegu.
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Korekcje narzedzi

5.8 Programowany offset korekcji narzedzia (TOFFL, TOFF, TOFFR)

Podstawy
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Ruch wrzeciona 6

6.1 Predkosc¢ obrotowa wrzeciona (S), kierunek obrotéw wrzeciona (M3,
M4, M5)

Funkcja

Dane dot. predkosci i kierunku obrotéw wrzeciona wprawiajg wrzeciono w ruch obrotowy i
stwarzajg warunki dla obrébki skrawaniem.

3D

Rysunek. 6-1 Ruch wrzeciona przy toczeniu

Oprocz wrzeciona gtéwnego mogg wystepowac dalsze wrzeciona (np. w przypadku tokarek
wrzeciono przechwytujgce lub narzedzie napedzane). Z reguty wrzeciono gtéwne jest
deklarowane za pomocg danej maszynowej, jako wrzeciono wiodace. To przyporzgdkowanie
mozna zmieni¢ poleceniem NC.

Sktadnia

S.../S<n>=...
M3 / M<n>=3
M4 [/ M<n>=4

M5 / M<n>=5

SETMS (<n>)

SETMS

Podstawy
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Ruch wrzeciona

6.1 Predkosc obrofowa wrzeciona (S), kierunek obrotow wrzeciona (M3, M4, M5)

Znaczenie

S.... Predkosc¢ obrotowa wrzeciona w obr/min dla wrzeciona wiodgcego

S<n>=...: Predkosc¢ obrotowa wrzeciona w obr/min dla wrzeciona <n>
Wskazéwka:
Predkos¢ obrotowa podana przy pomocy S0=... obowigzuje dla
wrzeciona wiodgcego.

M3: Kierunek obrotéw wrzeciona w prawo dla wrzeciona wiodgcego

M<n>=3: Kierunek obrotow wrzeciona w prawo dla wrzeciona <n>

M4: Kierunek obrotow wrzeciona w lewo dla wrzeciona wiodacego

M<n>=4: Kierunek obrotéw wrzeciona w lewo dla wrzeciona <n>

M5: Wrzeciono stop dla wrzeciona wiodgcego

M<n>=5: Wrzeciono stop dla wrzeciona <n>

SETMS (<n>): Wrzeciono <n> ma obowigzywag, jako wrzeciono wiodace

SETMS: SETMS bez podania wrzeciona przetgcza z powrotem na
zaprojektowane wrzeciono wiodace

Wskazéwka

Na jeden blok NC wolno jest zaprogramowaé¢ maksymalnie 3 wartosci S, np.:

S... S2=... S3=...

Wskazéwka

SETMS musi znajdowac sie w oddzielnym bloku.

Przykiad

S1 jest wrzecionem wiodgcym, S2 drugim wrzecionem roboczym. Czes¢ toczona ma by¢
obrabiana z 2 stron. W tym celu jest konieczny podziat krokéw roboczych. Po odcieciu
urzadzenie synchroniczne (S2) przejmuje obrabiany przedmiot w celu obrébki po stronie
odciecia. W tym celu wrzeciono S2 jest definiowane jako wrzeciono wiodace, dla tego
wrzeciona obowigzuje wowczas G95.

Podstawy
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Ruch wrzeciona

6.1 Predkosc obrofowa wrzeciona (S), kierunek obrotow wrzeciona (M3, M4, M5)

Kod programu Komentarz

N10 S300 M3 ; Predkos$¢ obrotowa i kierunek obrotéw dla wrzeciona
napedowego = domys$lnie ustawione wrzeciono wiodace.

Obrdébka prawe]j strony obrabianego przedmiotu.
N100 SETMS(2) ; S2 jest teraz wrzecionem wiodacym.

N110 S400 G95 F.. ; Predkos$¢ obrotowa dla nowego wrzeciona wiodacego.
Obrdébka lewej strony obrabianego przedmiotu.

N160 SETMS ; Przelaczenie z powrotem na wrzeciono wiodace S1.

Dalsze informacje

Podstawy

Interpretacja wartosci S w przypadku wrzeciona wiodgcego

Jezeli w grupie funkcji G 1 (modalnie dziatajgce polecenia ruchu) jest aktywna funkcja G331

lub G332, zaprogramowana warto$¢ S jest zawsze interpretowana jako predkosé¢ obrotowa w
obrotach/min. W innym przypadku interpretacja wartosci S jest zalezna od grupy funkcji G 15
(typ posuwu): Przy aktywnym G96, G961 lub G962 wartos¢ S jest interpretowana, jako stata
predkos¢ skrawania w m/min, we wszystkich innych przypadkach, jako predkos¢ obrotowa w
obrotach/min.

Przy zmianie z G96/G961/G962 na G331/G332 wartos¢ statej predkosci skrawania jest
ustawiana na zero, przy zmianie z G331/G332 na funkcje w ramach grupy funkcji G 1
nierowng G331/G332 warto$¢ predkosci obrotowej jest ustawiana na zero. Wymagane
wartosci S muszg w razie potrzeby zosta¢ zaprogramowane na nowo.

Wstepnie ustawione polecenia M3, M4, M5

W bloku z poleceniami dla osi funkcje M3, M4, M5 sg wigczane zanim rozpoczng sie ruchy w
osi (podstawowe ustawienie sterowania).

Przyktad:

|Kod programu Komentarz

N10 Gl F500 X70 Y20 S270 M3 ; Wrzeciono rozpedza sie do 270 obr/min,
nastepnie sa wykonywane ruchy w X i Y.

N100 GO Z150 M5 ; Zatrzymanie wrzeciona przed ruchem wycofania w
Z.

Wskazéwka

Poprzez dang maszynowa mozna ustawié, czy ruchy w osiach sg wykonywane dopiero po
rozbiegu wrzeciona do zadanej predkosci obrotowej czy natychmiast po zaprogramowanych
procesach taczeniowych.
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Ruch wrzeciona

6.1 Predkosc obrofowa wrzeciona (S), kierunek obrotow wrzeciona (M3, M4, M5)

92

Praca z wieloma wrzecionami

W jednym kanale moze by¢ rownoczes$nie 5 wrzecion (wrzeciono wiodgce plus 4 dodatkowe
wrzeciona).

Jedno wrzeciono jest definiowane poprzez dang maszynowa, jako wrzeciono wiodace. Dla
tego wrzeciona obowiagzujg specjalne funkcje, jak np. nacinanie gwintu, gwintowanie otworu,
posuw na obrot, czas oczekiwania. Dla pozostatych wrzecion (np. drugie wrzeciono robocze i
narzedzie napedzane) muszg w przypadku predkosci obrotowe;j i kierunku obrotow/
zatrzymania wrzeciona zosta¢ podane odpowiednie numery.

Przykfad:
|Kod programu Komentarz
N10 S300 M3 S2=780 M2=4 ; Wrzeciono wiodace: 300 obr/min, obroty w prawo

2. wrzeciono: 780 obr/min, obroty w lewo
Programowane przelgczenie wrzeciona wiodacego

Przez polecenie SETMS (<n>) mozna w programie NC zdefiniowa¢ kazde wrzeciono, jako
wrzeciono wiodgce. SETMS musi znajdowacé sie w oddzielnym bloku.

Przyktad:

|Kod programu Komentarz

|N10 SETMS (2) ; Wrzeciono 2 jest teraz wrzecionem wiodacym.
Wskazowka

Dla nowo zadeklarowanego wrzeciona wiodgcego obowigzuje teraz predkos¢ obrotowa
podana przy pomocy S. . ., jak tez funkcje zaprogramowane przy pomocy M3, M4, M5.

Przy pomocy SETMS bez podania wrzeciona nastepuje przetgczenie z powrotem na ustalone
w danej maszynowej wrzeciono wiodace.

Podstawy
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Ruch wrzeciona
6.2 Predkosc skrawania (SVC)

6.2 Predkos¢ skrawania (SVC)

Funkcja
Alternatywnie do predkosci obrotéw wrzeciona mozna przy obrébce frezarskiej programowac
réwniez uzywang w praktyce predkos¢ skrawania.
% Promien narzedzia EI:?advl\(/gflfa
Predkosé
obrotowa
Przez promien aktywnego narzedzia sterowanie oblicza z zaprogramowanej predkosci
skrawania wymagang predko$¢ obrotowg wrzeciona:
S = (SVC * 1000) / (Rykz * 2m)
gdzie: S: Predkos¢ obrotowa wrzeciona obr/min
SVC: Predkos$c¢ skrawania w m/min lub stopach/min
Rwkz: Promien aktywnego narzedzia w mm
Typ ($TC_DP1) aktywnego narzedzia nie jest uwzgledniany.
Programowana predkos¢ skrawania jest niezalezna od posuwu po torze F, jak tez grupy
funkcji G15. Kierunek obrotdw i start wrzeciona nastepuje za pomocg M3 lub M4, stop
wrzeciona za pomocgM5.
Zmiana danych promienia narzedzia w pamigci korekcji dziata z nastepnym wybraniem
korekcji narzedzia wzgl. nastepng aktualizacjg aktywnych danych korekcyjnych.
Zmiana narzedzia i wybor/cofnigcie zestawu danych korekcyjnych narzedzia prowadzi do
ponownego obliczenia dziatajgcej predkosci obrotowej wrzeciona.
Warunki
Programowanie predkosci skrawania wymaga:
» geometrycznych warunkéw narzedzia wirujgcego (narzedzie frezarskie lub wiertarskie)
» aktywnego zestawu danych korekcyjnych narzedzia
Podstawy
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Ruch wrzeciona

6.2 Predkosc skrawania (SVC)

Sktadnia

Znaczenie

94

SVC[<n>] =<wartosés>

Wskazoéwka

W bloku zawierajgcym SvC musi by¢ znany promien narzedzia, tzn. odpowiednie narzedzie

tacznie z zestawem danych korekcyjnych musi by¢ aktywne lub wybrane w bloku. Kolejnos¢
wyboru SVC i T/D przy programowaniu w tym samym bloku jest dowolna.

svcC: Predko$¢ skrawania

[<n>]: Numer wrzeciona
Przy pomocy tego rozszerzenia adresu nastepuje podanie, dla
ktérego wrzeciona ma dziataé zaprogramowana predkos¢
skrawania. Bez rozszerzenia adresu dana odnosi sie zawsze do
aktualnego wrzeciona wiodacego.
Wskazéwka:
Dla kazdego wrzeciona mozna zada¢ oddzielng predkosé
skrawania.
Wskazoéwka:
Zaprogramowanie SVC bez rozszerzenia adresu zaktada, ze
wrzeciono wiodgce posiada aktywne wrzeciono. Przy zmianie
wrzeciona wiodgcego uzytkownik musi wybra¢ odpowiednie

narzedzie.
Jednostka m/min lub stép/min (zaleznie od G700/G710)
miary:
Wskazéwka

Zmiana miedzy SVCi S

Zmiana miedzy programowaniem SVC i S jest dowolnie mozliwa, réwniez przy obracajgcym
sie wrzecionie. Kazdorazowo nieaktywna wartos¢ jest kasowana.

Wskazéwka
Maksymalna predkos¢ obrotowa narzedzia
Przez zmienng systemowg $TC_TP_MAX_VELO[<numer T>] mozna zada¢ maksymalng

predkos¢ obrotowg narzedzia (wrzeciona).
Gdy granica predkosci obrotowej nie jest zdefiniowana, nadzér nie nastepuje.

Wskazéwka

Programowanie SvC jest niemozliwe:
* G96/G961/G962

e SUG

* SPOS/SPOSA/M19

e M70

Na odwrét, zaprogramowanie jednego z tych poleceh prowadzi do cofnigecia wyboru SvcC.

Podstawy
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Ruch wrzeciona

6.2 Predkosc skrawania (SVC)

Wskazéwka

Np. generowane przez systemy CAD tory "narzedzi znormalizowanych", ktére juz
uwzgledniajg promien narzedzia i zawierajg tylko réznice wzgledem narzedzia
znormalizowanego w promieniu ostrza, nie sg obstugiwane w zwigzku z SvcC.

Przyktady

Niech obowigzuje dla wszystkich przyktadéw: uchwyt narzedzia = wrzeciono (dla frezowania

standardowego)

Przyktad 1: Frez o promieniu 6 mm

Kod programu Komentarz

N10 GO X10 T1 D1 ; Wybdr narzedzia frezarskiego przy pomocy np.
$TC_DP6[1,1] = 6 (promien narzedzia = 6 mm)

N20 SVC=100 M3 ; Predkos$¢ skrawania = 100 m/min
? wynikajaca predkos$é¢ obrotowa wrzeciona:
S = (100 m/min * 1000) / (6,0 mm * 2 * 3,14) =
2653,93 obr/min

N30 Gl X50 G95 FZ=0.03 ; SVC i posuw na zab

Przyktad 2: wybér narzedzia i SVC w tym samym bloku

Kod programu Komentarz

N10 GO X20

N20 Tl D1 SVC=100 ; Zestaw danych narzedzia i zestaw danych korekcyjnych
w bloku razem z SVC (kolejnos$¢ dowolna) .

N30 X30 M3 ; Start wrzeciona z kierunkiem obrotdéw w prawo,
predkosé¢ skrawania 100 m/min

N40 G1 X20 FO0.3 G95 ; SVC 1 posuw na obrdt

Przykiad 3: Zadanie predkosci skrawania dla dwéch wrzecion

Kod programu Komentarz

N10 SVC[3]=100 Mé T1 D1

N20 SVC[5]=200 ; Promien narzedzia aktywnej korekcji narzedzia jest
dla obydwu wrzecion taki sam, dziatajaca predkosé
obrotowa jest dla wrzeciona 3 i wrzeciona 5 rdzna.

Podstawy
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Ruch wrzeciona

6.2 Predkosc skrawania (SVC)

Kod

Przyktad 4:

Zatozenia:

Master wzgl. wrzeciono narzedziowe jest okreslane przez Toolholder:
MD20124 $MC_TOOL_MANAGEMENT_TOOLHOLDER > 1

Przy zmianie narzedzia stara korekcja narzedzia jest zachowywana i dopiero z
zaprogramowaniem D staje sie aktywna korekcja nowego narzedzia:

MD20270 $MC_CUTTING_EDGE_DEFAULT = - 2

programu

Komentarz

N10
N1l
N12

N20
N21
N22

N30
N31

N40
N41
N42

N100
N110

N120

N130
N140
N150

N160

N170

N180

96

$TC_MPP1[9998,1]=2
$TC_MPP5[9998,1]=1
$TC_MPP_SP[9998,1]=3

$TC_MPP1[9998,2]=2
$TC MPP5[9998,2]=4
$TC MPP SP[9998,2]=6

$TC_TP2[2]="WZ2"
$TC DP6[2,1]=5.0

$TC TP2[8]="Wz8"
$TC DP6[8,1]1=9.0
$TC_DP6[8,41=7.0

SETMTH (1)
T="WZ2" M6 D1

Gl G94 F1000 M3=3 SVC=100

SETMTH (4)
T="WZ8"

M6

SVC=50

D4

SVC=300

; Miejscem magazynu jest uchwyt narzedzia
; Miejscem magazynowym jest uchwyt narzedzia 1

; Uchwyt narzedzia 1 jest przyporzadkowany do wrzeciona 3

; Miejscem magazynu jest uchwyt narzedzia
; Miejscem magazynowym jest uchwyt narzedzia 4

; Uchwyt narzedzia 4 jest przyporzadkowany do wrzeciona 6

; Promien = 5,0 mm dla T2, korekcja D1

; Promien = 9,0 mm dla T8, korekcja D1

; Promien = 7,0 mm dla T8, korekcja D4

; Ustawienie numeru uchwytu narzedzia master

; Narzedzie T2 jest wprowadzone do pozycji roboczej i jest
uaktywniona korekcja D1.

; 83 = (100 m/min * 1000) / (5,0 mm * 2 * 3,14) = 3184,71 obr/
min

; Ustawienie numeru uchwytu narzedzia master

; Odpowiada T8="Wz8"

; Odpowiada M4=6
Narzedzie "WZ8" trafia do uchwytu narzedzia master, ale z
powodu MD20270=-2 pozostaje aktywna stara korekcja
narzedzia.

; 83 = (50 m/min * 1000) / (5,0 mm * 2 * 3,14) = 1592,36 obr/
min
Korekcja uchwytu narzedziowego 1 jest jeszcze aktywna i
jest on przyporzadkowany do wrzeciona 3.

Korekcja D4 nowego narzedzia "WZ8" staje sie aktywna (na
uchwycie narzedzia 4).

; S6 = (300 m/min * 1000) / (7,0 mm * 2 * 3,14) = 6824,39 obr/
min
Do wrzeciona 6 jest przyporzadkowany uchwyt narzedzia 4.

Podstawy
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Ruch wrzeciona

Przyktad 5:

Zatozenia:

6.2 Predkosc skrawania (SVC)

Wrzeciona sg jednoczesnie uchwytami narzedzia:
MD20124 $MC_TOOL_MANAGEMENT_TOOLHOLDER =0

Przy zmianie narzedzia jest automatycznie wybierany zestaw danych korekcyjnych narzedzia

D4:

MD20270 $MC_CUTTING_EDGE_DEFAULT = 4

Kod programu Komentarz

N10 $TC MPP1[9998,1]=2 ; Miejscem magazynu jest uchwyt narzedzia

N1l $TC MPP5[9998,1]=1 ; Miejscem magazynu jest uchwyt narzedzia 1 = wrzeciono 1
N20 $TC MPP1[9998,2]=2 ; Miejscem magazynu jest uchwyt narzedzia

N21 $TC MPP5[9998,2]=3 ; Miejscem magazynu jest uchwyt narzedzia 3 = wrzeciono 3

N30
N31

N40
N41
N42

N100
N110

N120

N200
N210

N220
N230

N240

N250

N260
N270

S$TC_TP2[2]="wWz2"
$TC_DP6[2,1]=5.0

$TC TP2[8]="Wz8"
$TC DP6[8,1]1=9.0
$TC_DP6[8,41=7.0

SETMS (1)
T="WZ2" M6 D1

Gl GS94 F1000 M3 SVC=100

SETMS (3)
M4 SVC=150

T="WZ8"

M4 SVC=200

M6

SVC=50

D1
SVC[1]1=300

Podstawy
Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAO 97

Promien = 5,0 mm dla T2, korekcja D1

Promien = 9,0 mm dla T8, korekcja D1

Promien = 7,0 mm dla T8, korekcja D4

; Wrzeciono 1 = wrzeciono master

; Narzedzie T2 jest wprowadzone do pozycji roboczej i jest

uaktywniona korekcja D1.

S1 = (100 m/min * 1000) / (5,0 mm * 2 * 3,14) = 3184,71 U/
min

; Wrzeciono 3 = wrzeciono master
S3 = (150 m/min * 1000) / (5,0 mm * 2 * 3,14) = 4777,07 obr/
min

Jezelil odnosi sie do korekcji narzedzia D1 dla T="Wz2", S1
obraca sie dalej ze starg predkoscia obrotows.

; Odpowiada T8="WZ8"

S3 = (200 m/min * 1000) / (5,0 mm * 2 * 3,14) = 6369,43 obr/
min
Odnosi sie do korekcji narzedzia D1 dla T="Wz2".

; Odpowiada M3=6

Narzedzie "Wz8" trafia do wrzeciona wiodacego, korekcja D4
nowego narzedzia staje sie aktywna.

S3 = (50 m/min * 1000) / (7,0 mm * 2 * 3,14) = 1137,40 obr/
min
Korekcja D4 na wrzecionie master jest aktywna.

; Korekcja D1 nowego narzedzia "WzZ8" jest aktywna.

S1 = (300 m/min * 1000) / (9,0 mm * 2 * 3,14) = 5307,86 U/
min
S3 = (50 m/min * 1000) / (9,0 mm * 2 * 3,14) = 884,64 obr/
min



Ruch wrzeciona

6.2 Predkosc skrawania (SVC)

Dalsze informacje

98

Promien narzedzia

Nastepujace dane korekcyjne narzedzia (aktywnego) maja wptyw na jego promien:
« $TC_DP6 (promien - geometria)

« $TC_DP15 (promien - zuzycie)

« $TC_SCPx6 (korekcja do $TC_DP6)

« $TC_ECPx6 (korekcja do $TC_DP6)

Nie sg uwzgledniane:

» Korekcje promienia online

» Naddatek do zaprogramowanego konturu (OFFN)

Korekcja promienia narzedzia (np. G41/G42)

Obydwie korekcje promienia narzedzia (G41/G42) i SVC odnoszg sie do promienia narzedzia,
sg jednak funkcjonalnie roztgczone i niezalezne od siebie.

Gwintowanie otworu bez oprawki wyréwnawczej (G331, G332)
Programowanie SV jest rowniez mozliwe w potgczeniu z G331 z G332.
Akcje synchroniczne

Zadanie SVC z akcji synchronicznych jest niemozliwe.

Podstawy
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Ruch wrzeciona

6.2 Predkosc skrawania (SVC)

Odczyt predkosci skrawania i wariantu programowania predkosci obrotowej wrzeciona

Predkos¢ skrawania wrzeciona i wariant programowania predkos$ci obrotowej (predkos$é
obrotowa wrzeciona S lub predkos¢ skrawania SVC) mozna oczyta¢ poprzez zmienne

systemowe:

» Z zatrzymaniem przebiegu wyprzedzajgcego w programie obrobki przez zmienne

systemowe:

$AC_SVC[<n>]

$AC_S_TYPE[<n>]

Predkos¢ skrawania, ktora dziatata przy przetwarzaniu
aktualnego bloku przebiegu gtéwnego dla wrzeciona o
numerze <n>.

Wariant programowania predkos$ci obrotowej wrzeciona,
ktéra dziatata przy przetwarzaniu aktualnego bloku
przebiegu gtéwnego dla wrzeciona o numerze <n>.

Wartos¢: Znaczenie:

1 Predkos¢ obrotowa wrzeciona S w obr/min
2 Predkosc¢ skrawania SVC w m/min lub stopach/
min

» Bez zatrzymania przebiegu wyprzedzajgcego w programie obrébki przez zmienne

systemowe:

$P_SVC[<n>]
$P_S_TYPE[<n>]

Podstawy
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Zaprogramowana predkos¢ skrawania dla wrzeciona <n>

Zaprogramowany wariant programowania predkosci
obrotowej wrzeciona dla wrzeciona <n>

Warto$¢é: Znaczenie:

1 Predkos¢ obrotowa wrzeciona S w obr/min
2 Predkosc¢ skrawania SVC w m/min lub stopach/
min
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Ruch wrzeciona

6.3 Stafa predkosc skrawania (G96/G961/G962, G97/G971/G972, G973, LIMS, SCC)

6.3 Stata predkosc skrawania (G96/G961/G962, G97/G971/G972, G973,
LIMS, SCC)

Funkcija

Przy wtgczonej funkcji "stata predkosé skrawania" predkos$é¢ obrotowa wrzeciona, w
zaleznosci od srednicy obrabianego przedmiotu, jest automatycznie tak zmieniana, ze
predkos¢ skrawania S w m/min lub stopach/min na ostrzu narzedzia pozostaje stata.

Predkos¢ obrotowa
wrzeciona

zmniejszona Predko$é
skrawania

Predkos¢ obrotowa
wrzeciona
zwiekszona

Wynikajg z tego nastepujgce zalety:

» réwnomierny wyglad toczonej powierzchni, a przez to jej wysoka jakosc

» obrébka oszczedzajgca narzedzie

Sktadnia

Wigczenie/wytgczenie statej predkosci skrawania dla wrzeciona wiodgcego:

G96/G961/G962 S. ..

G97/G971/G972/G973

Ograniczenie predkosci obrotowej dla wrzeciona wiodgcego:
LIMS=<wartoscé>

LIMS [<wrzeciono>] =<wartosdé>

Inna o$ odniesienia dla G96/G961/G962:
SCC[<0$>]

Wskazéwka
SCC[<o$>] mozna programowac oddzielnie lub razem z G96/G961/G962.
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Ruch wrzeciona

Znaczenie

G96:

G961
G962:

G97:

G971:
G972:

G973:

LIMS:

SCC:

6.3 Stafa predkosc skrawania (G96/G961/G962, G97/GI971/G972, G973, LIMS, SCC)

Stata predkos¢ skrawania z typem posuwu G95: Wk.

Przy pomocy G96 nastepuje automatycznie wiaczenie G95. W przypadku gdy
G95 jeszcze nie byto wigczone, musi przy wywotaniu G96 zosta¢ podana
nowa warto$é posuwu F. . ..

Stata predkos¢ skrawania z typem posuwu G94: Wk.

Stata predkos¢ skrawania z typem posuwu G94 lub G95: WL.

Wskazéwka:

Informacje odnosnie G94 i G95 patrz " Posuw (G93, G94, G95, F, FGROUP,

FL, FGREF) [Strona 109]"

Razem z G96, G961 lub G962S. . . jest interpretowane nie jako predkosé

obrotowa wrzeciona, lecz jako predkos¢ skrawania. Predkos¢ skrawania

dziata zawsze na wrzeciono wiodgce.

Jednostka: m/min (w przypadku G71/G710) lub stopa/min (w przypadku
G70/G700)

Zakres 0,1 m/min ... 9999 9999,9 m/min

wartosci:

Wylgczenie statej predkosci skrawania przy pomocy typu posuwu G95

Po G97 (lub Go71) s. . . jest ponownie interpretowane, jako predkosc

obrotowa wrzeciona w obr/min. W przypadku gdy nie jest podana nowa

predkos¢ obrotowa wrzeciona, jest zachowywana predkos¢ obrotowa ostatnio

ustawiona przez G96 (lub G961).

Wylgczenie statej predkosci skrawania przy pomocy typu posuwu G94
Wylgczenie statej predkosci skrawania przy pomocy typu posuwu G94 lub
G95

Wytaczenie statej predkosci skrawania bez uaktywnienia ograniczenia
predkosci obrotowej wrzeciona

Ograniczenie predkosci obrotowej dla wrzeciona wiodgcego (dziata tylko przy
aktywnym G96/G961/G97)

W przypadku maszyn z przetgczanymi wrzecionami wiodgcymi mozna
jednym bloku zaprogramowac do 4 ograniczen wrzecion o réznych
wartosciach.

<wrzeciono>:  Numer wrzeciona

<wartosés: Goérna granica predkosci obrotowej wrzeciona w obrotach/
min

Przy aktywnej funkcji G96/G961/G962 mozna przy pomocy SCC [0$]

przyporzadkowac¢ dowolng o$ geometryczng, jako o$ odniesienia.

Wskazoéwka

Przy pierwszym wybraniu G96/G961/G962 musi zosta¢ wprowadzona stata predkosé
skrawania S. . ., przy ponownym wybraniu G96/G961/G962 podanie jest opcjonalne.

Wskazowka

Ograniczenie predkosci obrotowej zaprogramowane przy pomocy LIMS nie moze
przekraczac¢ granicznej predkosci obrotowej zaprogramowanej przy pomocy G26 albo
ustalonej przez dane ustawcze.

Podstawy
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6.3 Stafa predkosc skrawania (G96/G961/G962, G97/G971/G972, G973, LIMS, SCC)

Wskazéwka

Os$ odniesienia dla G96 /G961 /G962 musi w chwili programowania SCC [<o$>] by¢ znang w
kanale osig geometryczng. Programowanie SCC [<o$>] jest mozliwe réwniez przy
aktywnym G96/G961/G962.

Przyktady

Przyktad 1: Wigczenie statej predkosci skrawania z ograniczeniem predkosci obrotowej

Kod programu Komentarz

N10 SETMS(3)

N20 G96 S100 LIMS=2500 ; Stata predko$¢ skrawania = 100 m/min,
max predkosé obrotowa 2500 obr/min

N60 G96 G90 X0 Z10 F8 S100 LIMS=444 ; Max predkos$¢ obrotowa = 444 obr/min

Przykiad 2: Zadanie ograniczenia predkosci obrotowej dla 4 wrzecion

Ograniczenia predkosci obrotowej sg ustalane dla wrzeciona 1 (wrzeciono wiodace) i
wrzecion 2, 3 i 4:

|Kod programu

N10 LIMS=300 LIMS[2]=450 LIMS[3]=800 LIMS[4]=1500

Przyktad 3: Przyporzadkowanie osi Y przy obrébce poprzecznej z osig X

Kod programu Komentarz

N10 G18 LIMS=3000 T1 D1 ; Ograniczenie predkos$ci obrotowej do 3000 obr/min

N20 GO X100 z200

N30 Z100

N40 G96 S20 M3 ; Stata predko$¢ skrawania = 20 m/min, jest zalezna od
osi X.

N50 GO X80

N60 G1 F1.2 X34 ; Obrdébka poprzeczna w X z 1,2 mm/obrét.

N70 GO G94 X100

N80 z80

N100 T2 D1

N110 G96 S40 SCCI[Y] ; 05 Y jest przyporzadkowywana do G96 i jest
uaktywniane G96 (mozliwe w jednym bloku). Stata
predkos¢ skrawania = 40 m/min, jest zalezna od osi
Y.

N140 Y30

N150 GO0l F1.2 Y=27 ; Wcinanie w Y, posuw F = 1,2 mm/obrdt.

N160 G97 ; Stata predkos$¢ skrawania wyil.

N170 GO Y100
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6.3 Stafa predkosc skrawania (G96/G961/G962, G97/GI971/G972, G973, LIMS, SCC)

Dalsze informacje
Obliczenie predkosci obrotowej wrzeciona

Bazg dla obliczenia predkosci obrotowej wrzeciona z zaprogramowanej predkosci skrawania
jest pozycja ENS osi poprzecznej (promien).

Wskazoéwka

Frame miedzy WKS i ENS (np. frame programowane, jak SCALE, TRANS lub ROT) sg
uwzgledniane przy obliczaniu predkosci obrotowej wrzeciona i mogg powodowac zmiane tej
predkosci (np. gdy przy SCALE zmienia sie efektywna Srednica).

Ograniczenie predkosci obrotowej LIMS

Jezeli ma by¢ obrabiany przedmiot o wiekszych réznicach srednicy, zaleca sie podanie
ograniczenia predkosci obrotowej wrzeciona przy pomocy LIMS (maksymalna predkos$¢
obrotowa wrzeciona). Mozna przez to wykluczy¢ niedopuszczalnie wysokie predkosci
obrotowe przy matych Srednicach. LIMS dziata tylko przy aktywnym G96, G961 i G97. Przy
G971LIMS nie dziafa.

LIMS

Wskazoéwka

Przy przetgczeniu bloku na przebieg gtowny wszystkie zaprogramowane wartosci sg
przejmowane do danych nastawczych.

Podstawy
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6.3 Stafa predkosc skrawania (G96/G961/G962, G97/G971/G972, G973, LIMS, SCC)

Wyltaczenie stalej predkosci skrawania (G97/G971/G973)

Po G97/G971 sterowanie interpretuje wartos¢ S ponownie, jako predkosé obrotowg

wrzeciona w obr/min. Jezeli nie zostanie podana nowa predkos¢ obrotowa wrzeciona,
zachowa ono predkos¢ ostatnio nastawiong przy Go6/G961.

Funkcja G96 /G961 moze zostaé rowniez wylgczona przy pomocy G94 lub Gos. W tym

przypadku dla dalszego przebiegu obrébki obowigzuje ostatnio zaprogramowana predkosé
obrotowa S.

G97 moze by¢ programowane bez uprzedniego G96. Funkcja dziata wowczas, jak G95,
dodatkowo mozna zaprogramowaé LIMS.

Przy pomocy G973 mozna wytgczy¢ statg predkos$¢ skrawania bez uaktywnienia
ograniczenia predkosci obrotowej wrzeciona.

Wskazéwka
Os$ poprzeczna musi by¢ zdefiniowana poprzez dang maszynowa.

Ruch posuwem szybkim GO
Przy ruchu posuwem szybkim G0 nie sg dokonywane zadne zmiany predkosci obrotowej.
Wyijatek:

Gdy dosuniecie do konturu nastepuje posuwem szybkim, a nastepny blok NC zawiera
polecenie ruchu po torze G1/G2//G3/..., wowczas juz w bloku dosuwu G0 predkosé obrotowa
jest ustawiana dla tego polecenia.

Inna o$ odniesienia dla G96/G961/G962

Przy aktywnej funkcji G96/G961/G962 mozna przy pomocy SCC [o$] przyporzadkowaé
dowolng 0$ geometryczna, jako o$ odniesienia. Jezeli zmieni sie 0$ odniesienia, a przez to
pozycja odniesienia wierzchotka narzedzia (TCP - Tool Center Point) dla statej predkosci
skrawania, wynikajaca predkos¢ obrotowa wrzeciona jest uzyskiwana na podstawie
ustawionej charakterystyki hamowania lub przyspieszania.

Zamiana przynaleznej osi kanatu

Wiasciwosé osi odniesienia dla G96/G961/G962 jest zawsze przyporzadkowana do osi
geometrycznej. Przy zamianie przyporzadkowanej osi kanatu wiasciwos$¢ osi odniesienia dla
G96/G961/G962 pozostaje w starym kanale.

Zamiana osi geometrycznych nie wptywa na przyporzadkowanie osi geometrycznej do statej
predkosci skrawania. Gdy zamiana osi geometrycznych zmieni pozycje odniesienia TCP dla
G96/G961/G962, wowczas wrzeciono wchodzi po charakterystyce na nowg predkos¢
obrotowa.

Jezeli przez zamiane osi geometrycznych nie jest przyporzadkowywana zadna nowa 0$
kanatu (np. GEOAX (0, X), wowczas predkos¢ obrotowa wrzeciona ulega zamrozeniu
odpowiednio do G97.
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6.3 Stafa predkosc skrawania (G96/G961/G962, G97/GI971/G972, G973, LIMS, SCC)

Przykfady zamiany osi geometrycznych z przyporzgdkowaniem osi odniesienia:

Kod programu Komentarz

NO05 GS5 FO0.1

N10 GEOAX(1,X1) ; 0% kanalu X1 staje sie pierwsza osia geometryczna

N20 SCCI[X] ; Pierwsza o$ geometryczna (X) staje sie osia odniesienia dla
G96/G961/G962.

N30 GEOAX (1,X2) ; 05 kanatu X2 staje sie pierwsza osia geometryczna.

N40 G96 M3 S20 ; Osig odniesienia dla G96 jest o$ kanalu X2.

Kod programu Komentarz

NO5 G95 FO0.1
N10 GEOAX(1,X1) ; 0% kanalu X1 staje sie pierwsza osia geometryczna

N20 SCC[X1] ; X1 i implicite pierwsza o$ geometryczna (X) staje sie osia
odniesienia dla G96/G961/G962.

N30 GEOAX (1,X2) ; 05 kanatu X2 staje sie pierwsza osia geometryczna.
N40 G96 M3 S20 ; Osig odniesienia dla G96 jest X2 lub X, bez alarmu.
Kod programu Komentarz

NO05 GS5 FO0.1

N10 GEOAX(1,X2) ; 0% kanalu X2 staje sie pierwszg osia geometryczna.
N20 SCC[X1] ; X1 nie jest osia geometryczna, alarm.

Kod programu Komentarz

NO5 GO Z50

N10 X35 Y30

N15 SCC[X] ; Osig odniesienia dla G96/G961/G962 jest X.

N20 G96 M3 S20 ; Stata predko$¢ skrawania z 10 mm/min wk.

N25 G1 F1.5 X20 ; Obrébka poprzeczna w X z 1,5 mm/obr.

N30 GO Z51

N35 SCCI[Y] ; Osig odniesienia dla G96 jest Y, zmniejszenie predkosci
obrotowej wrzeciona (Y30).

N40 Gl F1.2 Y25 ; Obrdébka poprzeczna w Y z 1,2 mm/obr.

Literatura:

Podrecznik dziatania Funkcje podstawowe; Osie poprzeczne (P1) i posuwy (V1)
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6.4 Stata predkosc obwodowa sciernicy (GWPSON, GWPSOF)

6.4 Stata predkos¢ obwodowa $ciernicy (GWPSON, GWPSOF)

Funkcja
Przez funkcje "stata predkosé obwodowa sciernicy (SUG)" predkos$é obrotowa Sciernicy jest
tak ustawiana, ze przy uwzglednieniu aktualnego promienia wynika jej niezmienna predkosc¢
obwodowa.
Sktadnia
GWPSON (<nr T>)
GWPSOF (<nr T>)
S.../S<n>=...
Znaczenie
GWPSON: Wybér statej predkosci obwodowej Sciernicy
GWPSOF: Cofniecie wyboru statej predkosci obwodowej Sciernicy
<nr T>: Podanie numeru T jest konieczne tylko wtedy, gdy narzedzie o tym
numerze T nie jest aktywne.
S.... Predkos¢ obwodowa w m/s lub stopach/s dla wrzeciona wiodgcego
S<n>=... Predkos¢ obwodowa w m/s lub stopach/s dla wrzeciona <n>
Wskazéwka:
Predkos¢ obwodowa podana przy pomocy S0=... obowigzuje dla
wrzeciona wiodgcego.
Wskazoéwka
Predkos$¢ obwodowa Sciernicy mozna programowac tylko dla narzedzi szlifierskich (typ 400 -
499).
Przyktad

Dla narzedzi szlifierskich T1 i T5 ma obowiazywac stata predko$¢ obwodowa Sciernicy.

T1 jest aktywnym narzedziem.

Kod programu Komentarz

N20 T1 D1 ; Wybdr T1 i D1.

N25 S1=1000 M1=3 ; 1000 obr/min dla wrzeciona 1

N30 S2=1500 M2=3 ; 1500 obr/min dla wrzeciona 2

N40 GWPSON ; Wybdr predkosci obwodowej $ciernicy dla aktywnego
narzedzia.

N45 S1=60 ; Ustawienie predkosci obwodowej $Sciernicy dla aktywnego
narzedzia na 60 m/s.
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6.4 Stata predkosc obwodowa sciernicy (GWPSON, GWPSOF)

Kod programu Komentarz

N50 GWPSON (5) ; Wybdr predkosci obwodowej $ciernicy dla narzedzia 5
(wrzeciono 2)

N55 S2=40 ; Ustawienie predkos$ci obwodowej $Sciernicy dla wrzeciona 2
na 40 m/s.

N60 GWPSOF ; Wytaczenie predkos$ci obwodowej sSciernicy dla aktywnego
narzedzia.
N65 GWPSOF (5) ; Wytaczenie predkos$ci obwodowej $Sciernicy dla narzedzia 5

(wrzeciono 2) .

Dalsze informacje
Parametry specyficzne dla narzedzia

Aby méc uaktywni¢ funkcje "stata predkos$¢ obwodowa", muszg zostaé¢ odpowiednio
ustawione specyficzne dla narzedzia dane szlifowania $TC_TPG1, $TC_TPG8 i $TC_TPG9.
Przy wtaczonej predkosci obwodowej Sciernicy sag przy zmianie predkosci obrotowej
uwzgledniane rowniez korekcje online (= parametry zuzycia; por. specyficzny dla szlifowania
nadzér narzedzia w programie obrobki TMON, TMOF" lub PUTFTOC, PUTFTOCEF)!

Wybér SUG: programowanie GWPSON, SUG

Po wybraniu SUG przy pomocy GWPSON kazda nastepna warto$¢ S dla tego wrzeciona jest
interpretowana, jako predkos¢ obwodowa Sciernicy.

Wybér predkosci obrotowej sciernicy przy pomocy GWPSON nie prowadzi do
automatycznego uaktywnienia korekcji dtugosci narzedzia albo nadzoru narzedzia.

Predkos¢ obwodowa Sciernicy moze by¢ rownoczesnie aktywna dla wielu wrzecion kanatu z
kazdorazowo r6znym numerem narzedzia.

Jezeli dla wrzeciona, dla ktérego predkos$¢ obwodowa Sciernicy jest juz aktywna, musi zostaé
wybrana predko$¢ obwodowa $ciernicy z nowym narzedziem, wéwczas nalezy cofngé wyboér
aktywnej SUG przy pomocy GWPSOF.

Wylaczenie SUG: GWPSOF

Przy cofnieciu wyboru SUG przy pomocy GWPSOF jest jako warto$¢ zadana zachowywana
ostatnio obliczona predko$¢ obrotowa.

Na kohcu programu obrébki albo przy zresetowaniu zaprogramowane SUG sg cofane.
Odczytanie aktywnej predko$ci obwodowej Sciernicy: $P_GWPS[<nr wrzeciona>]

Przy pomocy tej zmiennej systemowej mozna odczytaé z programu obrobki, czy jest aktywna
SUG dla okreslonego wrzeciona.

TRUE: predkos$¢ obwodowa Sciernicy jest wigczona.

FALSE: predkos¢ obwodowa Sciernicy jest wylgczona.
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6.5 Programowe ograniczenie predkosci obrofowej wrzeciona, (G25/G26)

6.5 Programowe ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona, (G25/G26)

Funkcja

Ustalone w danych maszynowych i ustawczych minimalne i maksymalne predkosci obrotowe
wrzeciona mozna zmieni¢ przez polecenie programu obrobki.

Programowe ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona sg mozliwe dla wszystkich
wrzecion kanatu.

AOSTROZNIE

Zaprogramowane przy pomocy G25 lub G26 ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona
zastepuje graniczne predkosci obrotowe w danych ustawczych i pozostaje przez to zapisane
w pamieci rowniez po zakonczeniu programu.

Sktadnia
G25 S.. Sl=.. S2=..
G26 S.. Sl=.. S2=..
Znaczenie
G25: Dolne ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona
G26: Goérne ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona
S... Sl=.. S2=.. :  Minimalna(e) lub maksymalna(e) predkosc(i) obrotowa(e)
wrzecion(a)
Wskazéwka:
W jednym bloku wolno zaprogramowa¢ maksymalnie trzy
ograniczenia predkosci obrotowej wrzeciona.
Zakres wartosci: 0.1 ... 9999 9999.9 obr./min
Przyktad
|Kod programu Komentarz
N10 G26 S1400 S2=350 S3=600 ; Gérna graniczna predkos$é¢ obrotowa dla wrzeciona

wiodacego, wrzeciona 2 1 wrzeciona 3.
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Regulacja posuwu

7.1 Posuw (G93, G94, G95, F, FGROUP, FL, FGREF)

Funkcja

Przy pomocy tych polecen sg w programie NC ustawiane predkosci posuwu dla wszystkich
osi uczestniczgcych w obroébce.

Sktadnia

G93/G94/G95

FGROUP (<0$1>, <0$82>,...)
FGREF [<0$ obrotowas>]=<promien odniesienia>
FL[<0$>] =<wartosé>

Znaczenie

G93:
G94:
G95:

FGROUP:

FGREF:

FL:

Podstawy

Zalezny od czasu posuw (w 1/min)
Posuw liniowy (w mm/min, calach/min lub stopniach/min)

Posuw na obrét (w mm/obr. lub calach/obr.)

G95 odnosi sie do obrotow wrzeciona wiodgcego (z reguly wrzeciono
frezarskie lub wrzeciono gtéwne tokarki)

Predkos$¢ posuwu osi geometrycznych uczestniczgcych w ruchu
Obowigzuje jednostka ustawiona przy pomocy G93 / G94 / G95.

Dla wszystkich osi podanych pod FGROUP (osie geometryczne/obrotowe)
obowigzuje predko$¢ posuwu zaprogramowana pod F

Przy pomocy FGREF jest dla kazdej z osi obrotowych podanych pod FGROUP
programowany efektywny promien (<promien odniesienias)

Predkos$c¢ graniczna dla osi synchronicznych/uczestniczgcych w tworzeniu
konturu

Obowigzuje jednostka ustawiona przy pomocy G94.

Na jedng 0$ (kanatowa, geometryczng lub orientacji) mozna zaprogramowac
jedng warto$¢ FL.

<0$>: Jako identyfikatorow osi nalezy uzywac identyfikatoréw
bazowego uktadu wspétrzednych (osie kanatu, osie
geometryczne).
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Regulacja posuwu

7.1 Posuw (G93, G94, G95, F, FGROUP, FL, FGREF)

Przyktady

110

Przyktad 1: Sposéb dziatania FGROUP

Ponizszy przyktad powinien unaoczni¢ sposéb dziatania FGROUP na droge i posuw po torze
ruchu. Zmienna $AC_TIME zawiera czas od poczatku bloku w sekundach. Moze by¢ ona
stosowana tylko w akcjach synchronicznych.

Kod programu Komentarz

N100 GO X0 A0

N110 FGROUP (X,A)

N120 G91 Gl G710 F100 ; Posuw = 100 mm/min lub 100 stopni/min

N130 DO $Rl:$AC_TIME

N140 X10 ; Posuw = 100 mm/min, droga po torze = 10 mm, Rl =
ok. 6s

N150 DO $R2=$AC_TIME

N160 X10 Al0 ; Posuw = 100 mm/min, droga po torze = 14.14 mm, R2
= ok. 8s

N170 DO $R3=$AC_TIME

N180 Al0 ; Posuw = 100 stopni/min, droga po torze = 10
stopni, R3 = ok. 6s

N190 DO $R4:$AC_TIME

N200 X0.001 Al0 ; Posuw = 100 mm/min, droga po torze = 10 mm, R4 =
ok. 6s

N210 G700 F100 ; Posuw= 2540mm/min lub 100stopni/min

N220 DO $R5=$AC_TIME

N230 X10 ; Posuw = 2540 mm/min, droga po torze = 254 mm, R5 =
ok. 6s

N240 DO $R6=$AC_TIME

N250 X10 AlO0 ; Posuw = 2540 mm/min, droga po torze = 254,2 mm, R6
= ok. 6s

N260 DO $R7=S$AC_TIME

N270 Al1l0 ; Posuw = 100 stopni/min, droga po torze = 10
stopni, R7 = ok. 6s

N280 DO $R8=S$AC_TIME

N290 X0.001 Al0 ; Posuw = 2540 mm/min, droga po torze = 10 mm, R8 =
ok. 0.288s

N300 FGREF[A]=360/(2*SPI) ; Ustawienie 1 stopien = 1 cal na efektywnym
promieniu

N310 DO $R9=$AC_TIME

N320 X0.001 Al0 ; Posuw = 2540 mm/min, droga po torze = 254 mm, R9 =
ok. 6s

N330 M30

Przyktad 2: Ruch osi synchronicznych z predkoscig graniczng FL

Predkos¢ ruchu po torze dla osi uczestniczgcych w tworzeniu konturu jest zmniejszana, w
przypadku gdy o$ synchroniczna Z osiggnie swojg predkos¢ graniczna.

Kod programu

N10 GO X0 YO

N20 FGROUP (X)
N30 G1 X1000 Y1000 G94 F1000 FL[Y]=500

N40 Z-50

Podstawy
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7.1 Posuw (G93, G94, G95, F, FGROUP, FL, FGREF)

Przykiad 3: Interpolacja linii Srubowej

Osie uczestniczgce w tworzeniu konturu X i Y wykonujg ruch z zaprogramowanym posuwem,

0$ dosuwu Z jest osig synchroniczna.

AY AY

20

v

\

%//////@
15

<y

25

Kod programu

Komentarz

N10 G17 G94 G1 Z0 F500
N20 X10 Y20

N25 FGROUP (X, Y)

N30 G2 X10 Y20 z-15 I15 JO0 F1000 FL[Z]=200

N100 FL[Z]=$MA_AX VELO_LIMITI[O, Z]

N110 M30

Podstawy
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; Dosuw narzedzia.
; Ruch do pozycji startowej.

; Osie X/Y sa osiami
uczestniczacymi w tworzeniu
konturu, Z jest osia
synchroniczna.

; Po torze kotowym obowiagzuje
posuw 1000 mm/min, w kierunku
Z ruch jest synchroniczny.

; Przez odczyt predkosci z MD
jest cofany wybdr wartosci
granicznej, wartos$¢ czytana z
MD.

; Koniec programu.
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7.1 Posuw (G93, G94, G95, F, FGROUP, FL, FGREF)

Dalsze informacje

112

Predko$¢ posuwu dla osi uczestniczacych w tworzeniu konturu (F)

Z reguty posuw po torze ruchu sktada sie z poszczegodlnych sktadowych predkosci wszystkich
uczestniczgcych w ruchu osi geometrycznych i odnosi sie do punktu srodkowego frezu lub do
wierzchotka noza tokarskiego.

AY

Ruch w'Y

Ruch w X

Predkos¢ posuwu jest podawana pod adresem F. Zaleznie od domysinego ustawienia w
danych maszynowych obowigzujg ustalone przy pomocy polecen G jednostki miary w mm
albo calach.

W jednym bloku NC wolno jest zaprogramowac jedng wartos¢ F. Jednostka predkosci
posuwu jest ustalana przez jedno z poleceh G G93/G94/G95. Posuw F dziata tylko na osie
uczestniczgce w tworzeniu konturu i obowigzuje tak dtugo, az zostanie zaprogramowana jego
nowa wartos¢. Po adresie F sg dopuszczalne znaki rozdzielajace.

Przykfady:

F100 lubF 100

F.5

F=2*FEED

Rodzaj posuwu (G93/G94/G95)

Polecenia G G93, G94 i G95 dziatajg modalnie. Jezeli nastgpi przetgczenie miedzy G93, G94 i
G95 , wowczas wartosé posuwu po torze nalezy zaprogramowac ponownie. Dla obrébki z
osiami obrotowymi posuw moze by¢ podawany réwniez w stopniach/min.

Podstawy
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7.1 Posuw (G93, G94, G95, F, FGROUP, FL, FGREF)

Posuw zalezny od czasu (G93)

Posuw zalezny od czasu podaje czas trwania wykonania jednego bloku.
Jednostka: 1/min.

Przyktad:

N10 G93 GO0l X100 F2

Oznacza: przejscie po zaprogramowanym torze nastgpi w ciggu 0,5 min.

AY

¢ GO3 X... F2
®

Wskazoéwka

W przypadku gdy dtugosci toru ruchu sa z bloku na blok bardzo rézne, nalezatoby w
przypadku G93 okresli¢ w kazdym bloku nowg warto$¢ F. Dla obrébki z osiami obrotowymi

posuw moze by¢ podawany rowniez w stopniach/min.

Posuw dla osi synchronicznych

Posuw zaprogramowany pod adresem F obowigzuje dla wszystkich zaprogramowanych w
bloku osi uczestniczacych w tworzeniu konturu, ale nie dla osi synchronicznych. Osie
synchroniczne sg tak sterowane, ze do przebycia swojej drogi potrzebujg takiego samego
czasu co osie uczestniczace w tworzeniu konturu i wszystkie osie osiagajg swoj punkt
koncowy w tym samym czasie.

Predkos¢ graniczna dla osi synchronicznych (FL)

Przy pomocy polecenia FL. mozna dla osi synchronicznych zaprogramowac predkosc¢
graniczng. W przypadku gdy FL nie zostanie zaprogramowane, obowigzuje predkosé posuwu
szybkiego. Wybor FL jest cofany poprzez przyporzadkowanie do MD (MD36200
SMA_AX_VELO_LIMIT).

Podstawy
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114

Ruch w osi uczestniczacej w tworzeniu konturu, jako osi synchronicznej (FGROUP)

Przy pomocy FGROUP ustala sie, czy 0$ uczestniczgca w tworzeniu konturu ma wykonywac
ruch z posuwem po torze, czy jako 0§ synchroniczna. Przy interpolacji po linii Srubowej
mozna np. ustalié, ze tylko dwie osie geometryczne X i Y majg wykonywac ruch z
zaprogramowanym posuwem. O$ dosuwu Z bytaby woéwczas osig synchroniczna.

Przyktad: FGROUP (X, Y)

Zmiana FGROUP

Zmiana ustawienia dokonanego przy pomocy FGROUP jest mozliwa:
1. przez ponowne zaprogramowanie FGROUP: np. FGROUP (X, Y, Z)
2. poprzez zaprogramowanie FGROUP bez podania osi: FGROUP ()

Po FGROUP () obowigzuje stan podstawowy ustawiony w danej maszynowej. Osie
geometryczne wykonujg teraz ruch ponownie w zespole osi uczestniczgcych w tworzeniu
konturu.

Wskazéwka
Identyfikatorami osi w przypadku FGROUP muszg by¢ nazwy osi kanatu.

Jednostki miar dla posuwu F

Przy pomocy polecen G G700 i G710 jest dodatkowo oprécz danych geometrycznych
definiowany réwniez system miar dla posuwow F, tzn.:

* w przypadku G700: [cali/min]

* w przypadku G710: [mm/min]

Wskazéwka
G70/G71nie wptywa na dane dot. posuwu.

Jednostka miary dla osi synchronicznych o predkosci granicznej FL

Nastawiona dla F przez polecenie G G700/G710 jednostka miary obowigzuje réwniez dla FL.

Podstawy
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7.1 Posuw (G93, G94, G95, F, FGROUP, FL, FGREF)

Jednostka miary dla osi obrotowych i liniowych

Dla osi liniowych i obrotowych, ktére sg ze sobg powigzane przy pomocy FGROUP i razem
realizujg jeden tor ruchu, obowigzuje posuw w jednostce miary osi liniowych. W zaleznosci od
ustawienia domysinego przy pomocy G94/G95 w mm/min albo calach/min lub mm/obrét albo
calach/obrot.

Predkos¢ styczna osi obrotowej w mm/min albo calach/min jest obliczana wedtug wzoru:

F[mm/min] = F'[stopni/min] * 1 * D[mm] / 360[stopni]

gdzie: F: Predkos¢ styczna
F':  Predkosc¢ katowa
1P Stata
D:  Srednica

Ruch osi obrotowych z predkoscia po torze F (FGREF)

Dla proceséw obrébkowych, w przypadku ktérych narzedzie i/albo obrabiany przedmiot jest
poruszane przez o$ obrotowa, skuteczny posuw obrébkowy po torze ruchu powinien by¢
mozliwy do programowania poprzez wartos¢ F, w zwykly sposob, jako posuw w punkcie. W
tym celu dla kazdej z uczestniczacych osi obrotowych musi zosta¢ podany efektywny
promien (promien odniesienia).

Jednostka promienia odniesienia jest zalezna od ustawienia G70/G71/G700/G710.

Aby je uwzgledni¢ w obliczeniu posuwu po torze, muszg w poleceniu FGROUP zostag, jak
dotychczas uwzglednione wszystkie wspoétdziatajgce osie.

Podstawy
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Aby pozostata kompatybilno$¢ z zachowaniem sie bez programowania FGREF, po rozruchu

systemu i po zresetowaniu dziata wartos¢ 1 stopien = 1 mm. Odpowiada to promieniowi
odniesienia FGREF = 360 mm/(21r) = 57.296 mm.

Wskazowka

To ustawienie domysine jest niezalezne od aktywnego systemu podstawowego
(MD10240 $SMN_SCALING_SYSTEM_IS_METRIC) i od aktualnie dziatajgcego ustawienia
G70/G71/G700/G710.

Cechy szczegdlne:

Kod programu

N100 FGROUP(X,Y,Z,A)
N110 G1 G91 Al0 F100
N120 G1 G91 A10 X0.0001 F100

Przy tym programowaniu zaprogramowana wartos¢ F w N110 jest interpretowana, jako
posuw osi obrotowej w stopniach/min, podczas gdy interpretacja posuwu w N120 zaleznie od
aktualnie dziatajgcego ustawienia G70/G71/G700/G710 wynosi albo 100 cali/min albo 100
mm/min.

OSTROZNIE

Przetwarzanie FGREF dziata réwniez, gdy w bloku sg zaprogramowane tylko osie obrotowe.
Zwykta interpretacja wartosci F jako stopni/min obowigzuje w tym przypadku tylko wtedy, gdy
odniesienie promienia jest ustawione domysinie FGREF:

e przy G71/G710: FGREF [A] =57.296

* przy G70/G700: FGREF [A] =57.296/25.4

Odczyt promienia odniesienia
Wartos$¢ promienia odniesienia osi obrotowej mozna odczyta¢ poprzez zmienne systemowe:

* W akcjach synchronicznych lub z zatrzymaniem przebiegu wyprzedzajgcego w programie
obrébki przez zmienng systemowa;:

$AA_FGREF[<0$>] Aktualna wartos$¢ przebiegu gtéwnego
» Bez zatrzymania przebiegu wyprzedzajgcego w programie obrdébki przez zmienng
systemowa;:
$PA_FGREF[<0$>] Zaprogramowana wartosc

Jezeli nie sg zaprogramowane zadne wartosci, odczytuje sie w obydwu zmiennych osi
obrotowych ustawienie domysine 360 mm / (211) = 57.296 mm (odpowiada to 1 mm na
stopien).

Dla osi liniowych czyta sie w obydwu zmiennych zawsze warto$¢ 1 mm.

Podstawy
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Odczyt okreslajacych predkos$¢ osi uczestniczacych w tworzeniu konturu

Osie uczestniczace w interpolacji ruchu po torze mozna odczyta¢ poprzez zmienne
systemowe:

* W akcjach synchronicznych lub z zatrzymaniem przebiegu wyprzedzajgcego w programie
obrébki przez zmienne systemowe:

$AA_FGROUP[<0$>] Daje wartos¢ "1", gdy podana o$ przez ustawienie
podstawowe albo poprzez zaprogramowanie FGROUP
ma wptyw na predkos$¢ ruchu po torze w aktualnym
bloku przebiegu gtéwnego. Jezeli nie, wowczas
zmienna daje wartos¢ "0".

$AC_FGROUP_MASK Daje klucz bitowy osi kanatu zaprogramowanych przy
pomocy FGROUP, ktére majg wnosi¢ wkiad do predkosci
ruchu po torze.

» Bez zatrzymania przebiegu wyprzedzajgcego w programie obrébki przez zmienne
systemowe:

$PA_FGROUP[<0$>] Daje wartos¢ "1", gdy podana o$ przez ustawienie
podstawowe albo poprzez zaprogramowanie FGROUP
ma wptyw na predkosc¢ ruchu po torze. Jezeli nie,
wowczas zmienna daje wartosc "0".

$P_FGROUP_MASK Daje klucz bitowy osi kanatu zaprogramowanych przy
pomocy FGROUP, ktére majg wnosi¢ wkiad do predkosci
ruchu po torze.

Czynniki odniesienia toru dla osi orientacji z FGREE

W przypadku osi orientacji sposob dziatania czynnikdw FGREF [] jest zalezny od tego, czy
zmiana orientacji narzedzia nastepuje przez interpolacje osi obrotowej czy wektorowa.

W przypadku interpolacji osi obrotowej poszczegdlne czynniki FGREF osi orientacji sg
wliczane do drogi osi, jak w przypadku osi obrotowych pojedynczo, jako promien odniesienia.

W przypadku interpolacji wektorowej dziata efektywny czynnik FGREF, ktory jest okreslany,
jako geometryczna wartos¢ srednia z poszczegdélnych czynnikOw FGREF:

FGREF[efektywny] = pierwiastek n-tego stopnia z [[FGREF[A] * FGREF[B]...)]

gdzie: A: identyfikator 1. osi orientacji
B: identyfikator 2. osi orientacji
C: identyfikator 3. osi orientac;ji
n: liczba osi orientacji
Przyktad:

Dla standardowej transformacji 5-osiowej sg dwie osie orientacji, a przez to efektywny
czynnik, jako pierwiastek iloczynu obydwu czynnikéw osiowych:

FGREF[efektywny] = pierwiastek kwadratowy z [(FGREF[A] * FGREF[B]...)]

Wskazoéwka

Przy pomocy efektywnego czynnika dla osi orientacji FGREF mozna przez to ustali¢ punkt
odniesienia na narzedziu, do ktérego odnosi sie programowany posuw po torze.

Podstawy
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7.2 Ruch w osiach pozycjonowania (POS, POSA, POSP, FA, WAITP,
WAITMC)

Funkcja

Osie pozycjonowania wykonujg ruch z wtasnym specyficznym dla osi posuwem, niezaleznie
od osi uczestniczgcych w tworzeniu konturu. Nie obowiazuja zadne polecenia interpolaciji.
Przy pomocy polecen POS/POSA/POSP sg wykonywane ruchy w osiach pozycjonowania i
réwnoczesnie przebiegi ruchdéw sg koordynowane.

Typowymi przyktadami osi pozycjonowania sa:
* Urzadzenia doprowadzajgce palety
» Stanowiska pomiarowe

Przy pomocy WAITP mozna w programie NC zaznaczy¢ miejsce, w ktorym ma nastgpi¢
czekanie tak dtugo, az 0§ zaprogramowana we wczesniejszym bloku NC przy pomocy POSA
uzyska swoj punkt koncowy.

Przy pomocy WAITMC nastepuje przy przybyciu znacznika Wait natychmiastowe przetgczenie
na nastepny blok NC.

Sktadnia
POS [<05>] =<pozycja>
POSA [<0$>] =<pozycja>
POSP [<0$>] = (<pozycja koncowas,<diugosé czesSciowas, <trybs)
FA[<o0$é>] =<wartos$é>
WAITP (<o0$>) ; Programowanie w oddzielnym bloku NC!

WAITMC (<znacznik czekania>)

Znaczenie

pos / posA:  Wykonanie ruchu w osi pozycjonowania do podanej pozycji
POS i POSA spelniaja te samg funkcje, réznig sie jednak zachowaniem pod
wzgledem zmiany bloku:
*  Przy pomocy Pos blok NC jest przetagczany dopiero wtedy, gdy pozycja
jest osiggnieta.
* Przy pomocy POSA blok NC jest przetgczany rowniez wtedy, gdy pozycja
nie jest osiggnieta.

<0$>: Nazwa osi, w ktérej ma zosta¢ wykonany ruch
(identyfikator osi kanatu lub geometrycznej)

<pozycjas>: Pozycja osi, do ktérej ma zosta¢ wykonany ruch
Typ: REAL

Podstawy
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POSP: Wykonanie ruchu w osi pozycjonowania w odcinkach czesciowych do
podanej pozycji koncowej
<pozycja koncowas>: Pozycja koncowa osi, do ktérej ma zostac
wykonany ruch

<diugosé Dtugos¢ odcinka
czesciowas.
<tryb>: Tryb dosuniecia

= 0: Dla obydwu ostatnich elementéw
czesciowych nastepuje podziat pozostatej
drogi do pozycji kohcowej na dwa réwne
odcinki resztkowe (ustawienie domysine).
=1: Dtugos¢ odcinka jest tak dopasowywana,
by suma wszystkich obliczonych diugosci
czesciowych dawata doktadnie droge do
pozycji koncowe;.
Wskazéwka:
POSP jest stosowane specjalnie do programowania ruchéw wahliwych.
Literatura:
Podrecznik programowania Przygotowanie do pracy; punkt "Ruch wahliwy"

FA: Posuw dla podanej osi pozycjonowania

<0$>! Nazwa osi, w ktdrej ma zosta¢ wykonany ruch (identyfikator
osi kanatu lub geometrycznej)

<wartosé>: Predkos¢ posuwu
Jednost mm/min lub cal/min lub stopien/min
ka:

Wskazdwka:

Na blok NC wolno jest zaprogramowaé maksymalnie 5 wartosci FA.

WAITP: Czekanie na koniec ruchu osi pozycjonowania
Nastepuje tak dtugie czekanie z wykonywaniem kolejnych blokow, az
podana i zaprogramowana we wczesniejszym bloku NC z POSa 0s
pozycjonowania osiggnie swojg pozycje koncowg (z zatrzymaniem
doktadnym doktadnie).
<0$>: Nazwa osi (identyfikator osi kanatu lub geometrycznej),

dla ktérej ma obowigzywac polecenie WAITP

Wskazéwka:
Przy pomocy WAITP mozna udzieli¢ zezwolenia dla osi, jako osi ruchu

wahliwego albo dla ruchu, jako konkurujgcej osi pozycjonowania (przez
PLC).

WAITMC: Czekanie na przybycie podanego znacznika czekania

Przy przybyciu znacznika czekania nastepuje natychmiastowe przetgczenie
na nastepny blok NC.

<znacznik Numer znacznika czekania
czekanias>:

Podstawy
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AOSTROZNIE

Ruch z POSA

Gdy w jednym z kolejnych blokéw zostanie przeczytane polecenie, ktére implicite wytwarza
koniec przebiegu wyprzedzajgcego, kolejny blok jest wykonywany dopiero wtedy, gdy
wszystkie przedtem przygotowane i zapisane bloki beda catkowicie wykonane. Poprzedni
blok jest zatrzymywany w zatrzymaniu doktadnym (jak w przypadku G9).

Przyktady
Przykiad 1: Ruch z POSA i dostep do danych stanu maszyny

Przy dostepie do danych o stanie maszyny ($A...) sterowanie wytwarza wewnetrzne
zatrzymanie przebiegu wyprzedzajgcego. Przetwarzanie jest zatrzymywane, az wszystkie
przedtem przygotowane i zapisane bloki bedg catkowicie wykonane.

Kod programu Komentarz

N40 POSA[X]1=100

N50 IF $AA IM[X]==R100 GOTOF ZNACZNIK1 ; Dostep do danych o stanie maszyny.
N60 GO Y100

N70 WAITP (X)

N80 ZNACZNIK1:

Przykiad 2: Czekanie na koniec ruchu z WAITP

Urzadzenie doprowadzajgce palety
Os U: Pojemnik palet
Transport palety do przestrzeni roboczej

Os V: System transferowy do stacji pomiarowej, w ktérej sg przeprowadzane
towarzyszace procesowi kontrole losowe:

Kod programu Komentarz

N10 FA[U]=100 FA[V]=100 ; Specyficzne dla osi dane dot.
posuwu dla poszczegdlnych osi
pozycjonowania U i V.

N20 POSA[V]=90 POSA[U]=100 GO X50 Y70 ; Ruch w osiach pozycjonowania i
osiach uczestniczacych w tworzeniu
konturu.

N50 WAITP (U) ; Przebieg programu jest

kontynuowany dopiero wtedy, gdy o$
U osiagneta pozycje zaprogramowana
w N20.
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Dalsze informacje

Podstawy

Ruch z POSA

SPOSA nie wptywa na przetaczenie na kolejny blok lub na przebieg programu. Ruch do

punktu koncowego moze zostac przeprowadzony réwnolegle do wykonywania nastepnych
blokéw NC.

Ruch z POSA

Przetaczenie na nastepny blok jest wykonywane dopiero wtedy, gdy wszystkie osie
zaprogramowane pod POS osiggnety swoje pozycje koncowe.

Czekanie na koniec ruchu z WAITP

Po WAITP 0$ jest uwazana tak diugo przez program za wolng, az zostanie ponownie
zaprogramowana. Ta 0$ moze nastepnie by¢ uzywana przez PLC, jako 0$ pozycjonowania
albo przez program NC/PLC albo HMI, jako o$ ruchu wahliwego.

Zmiana bloku w charakterystyce hamowania przy pomocy IPOBRKA i WAITMC

Os jest hamowana tylko wtedy, gdy nie nastgpito jeszcze dojscie do znacznika czekania albo
inne kryterium konca bloku uniemozliwia przetaczenie bloku. Po WAITMC osie natychmiast
startujg, o ile inne kryterium konca bloku nie uniemozliwia zmiany bloku.
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7.3 Praca wrzeciona z regulacjg potoZzenia (SPCON, SPCOF)

7.3 Praca wrzeciona z regulacjg potozenia (SPCON, SPCOF)

Funkcja

W niektorych przypadkach moze mie¢ sens praca wrzeciona z regulacja potozenia, np. przy
nacinaniu gwintu z G33 i duzym jego skoku mozna uzyskac lepszg jakos¢.

Przetgczenie na prace wrzeciona z regulacjg potozenia nastepuje przez polecenie NC
SPCON.

Wskazéwka
SPCON wymaga max 3 taktéw interpolacji.

Sktadnia

SPCON / SPCON (<n>) / SPCON (<n>, <m>, . ..)

SPCOF / SPCOF (<n>) / SPCOF (<n>, <m>, . ..)

Znaczenie

SPCON: Wiaczenie pracy z regulacjg potozenia

Podane wrzeciono zostanie przetaczone z regulacji predkosci obrotowej na
regulacje potozenia.

SPCON dziata modalnie i pozostaje zachowane do SPCOF.
SPCOF: Wylgczenie pracy z regulacjg potozenia
Podane wrzeciono zostanie przetgczone z regulacji potozenia na regulacje
predkosci obrotowe;.
<n>: Numer wrzeciona, ktére ma by¢ zostac przetgczone.
Bez podania numeru wrzeciona SPCON/SPCOF odnosi sie
do wrzeciona wiodacego.

<n>, <m>, . ... W jednym bloku mozna tez przetgczy¢ wiele wrzecion
przy pomocy SPCON lub SPCOF.

Wskazéwka
Predkosc¢ obrotowa jest podawana przy pomocy S. . ..

Dla kierunkéw obrotéw i zatrzymania wrzeciona obowigzujg M3, M4 i M5.

Wskazowka

W przypadku sprzezenia wartosci zadanej wrzeciona synchronicznego wrzeciono wiodgce
musi mie¢ regulacje potozenia.

Podstawy
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7.4 Pozycjonowanie wrzecion (SPOS, SPOSA, M19, M70, WAITS)

7.4 Pozycjonowanie wrzecion (SPOS, SPOSA, M19, M70, WAITS)

Funkcja
Przy pomocy SPOS, SPOSA lub M19 wrzeciona mogg by¢ pozycjonowane w okreslonych
pozycjach katowych, np. przy wymianie narzedzia.

Pozycja katowa

SPOS, SPOSA i M19 powodujg tymczasowe przetgczenie na tryb regulacji potozenia, az do
nastepnego M3/M4/M5/M41 ... M45.
Pozycjonowanie w trybie pracy jako 0$
Wrzeciono moze rowniez wykonywac ruch pod adresem okreslonym w jego danej
maszynowej, jako 0$ uczestniczaca w tworzeniu konturu, o$ synchroniczna albo o0$
pozycjonowania. Z podaniem identyfikatora osi wrzeciono znajduje sie w trybie pracy, jako
0$. Przy pomocy M70 wrzeciono jest przetgczane bezposrednio na prace, jako oS.
Koniec pozycjonowania
Kryterium konca ruchu przy pozycjonowaniu wrzeciona mozna programowac przez FINEA,
CORSEA, IPOENDA lub TPOBRKA.
Gdy sa spetnione kryteria konca ruchu dla wszystkich wrzecion i osi pracujgcych w bloku i
poza tym jest spetnione kryterium zmiany bloku dla interpolacji ruchu po torze, wéwczas
nastepuje zmiana bloku.
Synchronizacja
Aby zsynchronizowac ruchy wrzecion, mozna przy pomocy WAITS czekac, az do osiggniecia
pozycji wrzeciona.

Podstawy
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7.4 Pozycjonowanie wrzecion (SPOS, SPOSA, M19, M70, WAITS)

Warunki

Pozycjonowane wrzeciono musi by¢ w stanie pracowac w trybie regulacji potozenia.

Sktadnia
Pozycjonowanie wrzeciona:

SPOS=<wartos$é¢> [/ SPOS [<n>] =<wartosé>
SPOSA=<wartos$c¢s>/ SPOSA [<n>] =<wartosé>
M19 /M<n>=19

Przetagczenie wrzeciona na tryb pracy, jako o$:
M70 / M<n>=70

Ustalenie kryterium konca ruchu:

FINEA / FINEA [S<n>]

COARSEA / COARSEA [S<n>]

IPOENDA / IPOENDA [S<n>]

IPOBRKA / IPOBRKA (<0$> [, <chwila>]) ; Programowanie w oddzielnym bloku NC!
Synchronizacja ruchéw wrzeciona:

WAITS /WAITS (<n>, <m>) ; Programowanie w oddzielnym bloku NC!

Podstawy
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7.4 Pozycjonowanie wrzecion (SPOS, SPOSA, M19, M70, WAITS)

Znaczenie

SPOS / sposA: Wypozycjonowanie wrzeciona w podanym potozeniu kgtowym
SPOS i SPOSA spetniajg ta sama funkcje, roznig sie jednak zachowaniem
pod wzgledem zmiany bloku:
* Przy pomocy spos blok NC jest przetgczany dopiero wtedy, gdy
pozycja jest osiggnieta.
* Przy pomocy sPOSA blok NC jest przetgczany, rowniez wtedy, gdy
pozycja nie jest osiggnieta.

<n>:

<wartosés:

Podstawy
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Numer wrzeciona, ktére ma by¢ pozycjonowane.

Bez podania numeru wrzeciona albo z numerem wrzeciona
"0", sPOS lub sSPOSA odnosi sie do wrzeciona wiodgcego.
Potozenie katowe, na ktére wrzeciono ma zostaé
spozycjonowane

Jednostka: stopien

Typ: REAL

S3 nastepujgce mozliwosci programowania trybu ruchu do
pozycji:

=AC (<wartos$és>):  Absolutne podanie wymiaru
Zakres 0 ... 359,9999
wartos$ci:

=IC(<wartosc¢s): Przyrostowe podanie wymiaru
Zakres 0 ... £99 999,999
wartosci:

=DC (<wartos$és): Dosuniecie na drodze bezposredniej

do wartosci absolutnej

=ACN (<wartosés>): Absolutne podanie wymiaru,
dosunigcie w kierunku ujemnym

=ACP (<wartosés>): Absolutne podanie wymiaru,
dosuniecie w kierunku dodatnim

=<wartosés: jak DC (<wartosés)
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7.4 Pozycjonowanie wrzecion (SPOS, SPOSA, M19, M70, WAITS)

M<n>=19:

M<n>=70:

FINEA:
COARSEA!
IPOENDA:

S<n>:

IPOBRKA:

126

Pozycjonowanie wrzeciona master (M19 lub M0=19) albo wrzeciona o
numerze <n> (M<n>=19) w potozeniu katowym zadanym przy pomocy
SD43240 $SA_M19_SPOS z trybem dosuniecia do pozycji zadanym w
SD43250 $SA_M19_SPOSMODE

Blok NC jest przetgczany dopiero wtedy, gdy pozycja jest osiggnieta.

Przetgczenie wrzeciona wiodgcego (M70 lub M0=70) albo wrzeciona o
numerze <n> (M<n>=70) na prace, jako 0$

Nie nastepuje dosuniecie do zadnej zdefiniowanej pozycji. Przetgczenie na
nastepny blok NC nastepuje, gdy przetgczenie zostato wykonane.

Koniec ruchu przy osiagnieciu "zatrzymania doktadnego doktadnie”
Koniec ruchu przy osiagnieciu "zatrzymania dokfadnego zgrubnie”
Koniec ruchu przy osiggnieciu "stopu interpolatora”

Wrzeciono, dla ktérego ma dziata¢ zaprogramowane kryterium konca
ruchu

<n>: Numer wrzeciona
Bez podania wrzeciona [S<n>] albo z numerem wrzeciona "0"

zaprogramowane kryterium konca ruchu odnosi sie do wrzeciona
wiodacego.

Zmiana bloku na charakterystyce hamowania mozliwa

<0$>! Identyfikator kanatu

<chwilas: Chwila zmiany bloku, odniesiona do charakterystyki
hamowania
Jednostka: Procent
Zakres wartosci: 100 (chwila poczatkowa

charakterystyki hamowania) ...
0 (koniec charakterystyki)
Bez podania parametru <chwila> dziata aktualna
wartos¢ danej ustawczej:
SD43600 $SA_IPOBRAKE_BLOCK_EXCHANGE

Wskazéwka:
IBOBRKA z chwilg "0" jest identyczne z TPOENDA.

Podstawy
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7.4 Pozycjonowanie wrzecion (SPOS, SPOSA, M19, M70, WAITS)

WAITS: Polecenie synchronizacji dla podanego(ych) wrzecion(a)
Nastepuje tak dtugie czekanie z wykonywaniem kolejnych blokow, az
podane i zaprogramowane we wczesniejszym bloku NC ze SPOSA,
wrzeciono(a) osiggnie(g) swojg pozycje (z zatrzymaniem doktadnym

dokfadnie).

WAITS po M5: Czekanie, az podane wrzeciono(a)
zatrzyma(jg) sie.

WAITS po M3/M4: Czekanie, az podane wrzeciono(a) osiagnie(g)
swojg zadang predkosc¢ obrotowa.

<n>, <m>: Numery wrzecion, dla ktérych ma

obowigzywac polecenie synchronizacji

Bez podania numeru wrzeciona albo z
numerem wrzeciona "0", WAITS odnosi sie do
wrzeciona master.

Wskazéwka
W jednym bloku NC sg mozliwe 3 dane pozycji wrzeciona.

Wskazowka

Przy przyrostowym podawaniu wymiaréw IC (<wartosés) jest mozliwe pozycjonowanie
wrzeciona przez wiele obrotow.

Wskazoéwka

Jezeli przed sPOsS wigczono regulacje potozenia przy pomocy SPCON, pozostaje ona
zachowana do SPCOF.

Wskazowka

Na podstawie sekwencji programowej sterowanie samodzielnie rozpoznaje przejscie na
prace, jako 0$. Programowanie explicite M70 w programie obrobki w zasadzie nie jest juz
konieczne. M70 mozna jednak nadal programowag, aby np. polepszy¢ czytelnosé programu
obrobki.

Podstawy
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7.4 Pozycjonowanie wrzecion (SPOS, SPOSA, M19, M70, WAITS)

Przyktady

128

Przyktad 1: Pozycjonowanie wrzeciona z ujemnym kierunkiem obrotéw

Wrzeciono 2 ma by¢ pozycjonowane na 250° w ujemnym kierunku obrotu:

Kod programu

Komentarz

N10 SPOSA[2]=ACN(250)

; Wrzeciono jest ewentualnie hamowane 1 przyspieszane w
kierunku przeciwnym w celu wypozycjonowania.

—AC (250)

Przykiad 2: Pozycjonowanie wrzeciona w trybie pracy, jako o$

S~

Podstawy
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Podstawy

Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAO

Wariant programu 1:

Kod programu

7.4 Pozycjonowanie wrzecion (SPOS, SPOSA, M19, M70, WAITS)

Komentarz

N10 M3 S500

N90 SPOS[2]=0
N100 X50 C180

N110 Z20 SPOS[2]=90

Wariant programu 2:

Kod programu

i Regulacja potozenia wit., wrzeciono 2 pozycjonuje na 0, w nastepnym
bloku moze wykonywa¢ ruchy jako o$.

; Wrzeciono 2 (0% C) wykonuje w interpolacji liniowej
ruch synchronicznie z X.

; Wrzeciono 2 jest pozycjonowane na 90 stopni.

Komentarz

N10 M3 S500

N9oo M2=70
N100 X50 C180

N110 Z20 SPOS[2]1=90

i Wrzeciono 2 przechodzi na prace, jako o0s.

; Wrzeciono 2 (o$ C) wykonuje w interpolacji liniowej
ruch synchronicznie z X.

; Wrzeciono 2 jest pozycjonowane na 90 stopni.

Przykiad 3: Ustawienie czesci toczonej z otworami poprzecznymi

W tej czesci toczonej majg by¢ wykonane otwory poprzeczne. Biezgce wrzeciono napedowe
(wrzeciono wiodgce) jest zatrzymywane na zero stopni i nastepnie kazdorazowo obracane o

90°, zatrzymywane itd.
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7.4 Pozycjonowanie wrzecion (SPOS, SPOSA, M19, M70, WAITS)

Kod programu

Komentarz

N110 S2=1000 M2=3
N120 SPOSA=DC(0)

N125 GO X34 Z-35

N130 WAITS
N135 G1 G94 X10 F250

N140 GO X34
N145 SPOS=IC(90)

N150 G1 X10
N155 GO X34
N160 SPOS=AC(180)

N1l65 G1 X10
N170 GO X34
N175 SPOS=IC(90)

N180 G1 X10
N185 GO X50

Dalsze informacje

Pozycjonowanie z SPOSA

; Wiaczenie urzadzenia do wiercenia poprzecznego.

; Wypozycjonowanie wrzeciona gidwnego bezposrednio na

oe°,
przetaczenie na nastepny blok nastepuje natychmiast.

; Wiaczenie wiertta, podczas gdy wrzeciono sie

pozycjonuje.

; Czekanie, az wrzeciono gidwne osiggnie swoja pozycje.

; Posuw w mm/min (G96 jest mozliwe tylko dla urzadzenia

do zarysdéw wielobocznych i wrzeciona synchronicznego,
nie dla narzedzi napedzanych na saniach poprzecznych) .

; Pozycjonowanie nastepuje z zatrzymaniem odczytu w

kierunku dodatnim o 90°.

; Pozycjonowanie nastepuje w odniesieniu do punktu

zerowego wrzeciona na pozycje 180°.

; 0d pozycji absolutnej 180° wrzeciono wykonuje ruch w

kierunku dodatnim o 90°, nastepnie stoi na pozycji
absolutnej 270°.

SPOSA nie wptywa na przetaczenie na kolejny blok lub na przebieg programu.
Pozycjonowanie wrzeciona moze by¢ przeprowadzane rownolegle do wykonywania
kolejnych blokéw NC. Zmiana bloku nastepuje, gdy wszystkie funkcje zaprogramowane w
bloku (poza funkcjami wrzeciona) osiagnety swoje kryterium konca bloku. Pozycjonowanie
wrzeciona moze przy tym rozciggac sie na wiele blokéw (patrz WAITS).

UWAGA

Jezeli w nastepnym bloku zostanie przeczytane polecenie, ktére implicite wytwarza
zatrzymanie przebiegu, wéwczas wykonywanie zostaje w tym bloku zatrzymane na tak
dlugo, az wszystkie pozycjonujgce wrzeciona bedg zatrzymane.
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7.4 Pozycjonowanie wrzecion (SPOS, SPOSA, M19, M70, WAITS)

Pozycjonowanie z SPOS / M19

Przetaczenie na nastepny blok jest wykonywane dopiero wtedy, gdy wszystkie funkcje
zaprogramowane w bloku osiggnety swoje kryterium zmiany bloku (np. wszystkie funkcje
pomocnicze pokwitowane przez PLC, wszystkie osie doszty do swojego punktu koncowego) i
wrzeciono osiggneto zaprogramowang pozycje.

Predkos¢ ruchéw:

Predkos¢ i zwtoka pozycjonowania sg zapisane w danych maszynowych. Zaprojektowane
wartosci mozna zmieni¢ przez programowanie albo przez akcje synchroniczne, patrz:

» Posuw dla osi pozycjonowania / wrzecion (FA, FPR, FPRAON, FPRAOF) [Strona 133]

* Programowana korekcja przyspieszenia (ACC) (opcja) [Strona 139]

Podanie pozycji wrzeciona:

Poniewaz polecenia G90/G91 tutaj nie dziatajg, obowigzujg explicite odpowiednie dane
wymiarowe, jak np. AC, IC, DC, ACN, ACP. W przypadku braku danych ruch nastepuje
automatycznie, jak w przypadku podania DC.

Synchronizacja ruchéw wrzeciona przy pomocy WAITS

Przy pomocy WAITS mozna w programie NC zaznaczyé miejsce, w ktdorym nastepuje
czekanie tak dtugo, az jedno albo wiele wrzecion zaprogramowanych we wcze$niejszym
bloku NC pod SPOSA osiggnie swojg pozycje.

Przyktad:

Kod programu Komentarz

N10 SPOSA[2]=180 SPOSA[3]=0

N40 WAITS(2,3) ; W bloku nastepuje oczekiwanie tak diugo, az
wrzeciona 2 1 3 osiggng pozycje podane w bloku
N10.

Po M5 mozna przy pomocy WAITS poczekaé, az wrzeciono(a) zatrzyma(jg) sie. Po M3/M4
mozna przy pomocy WAITS poczekaé, az wrzeciono(a) uzyska(ja) zadang predkos¢
obrotowg / kierunek obrotow.

Wskazowka

Jezeli wrzeciono nie jest jeszcze zsynchronizowane ze znacznikami synchronizacyjnymi,
wowczas jest z danej maszynowej pobierany dodatni kierunek obrotow (stan przy wysyice).

Podstawy
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7.4 Pozycjonowanie wrzecion (SPOS, SPOSA, M19, M70, WAITS)

132

Pozycjonowanie wrzeciona z obrotu (M3/M4)

Przy wtgczonym M3 albo M4 wrzeciono zatrzymuje sie na zaprogramowanej wartosci.

Kierunek obrotu

Kat
programowany

Kierunek obrotu

Kat
programowany

_DC=AC

Miedzy podaniem DC i AC nie ma roéznicy. W obydwu przypadkach nastepuje dalszy obrét w
kierunku wybranym przez M3/M4, az do absolutnej pozycji koncowej. W przypadku ACN i ACP

nastepuje ew. hamowanie i dotrzymanie odpowiedniego kierunku dosunigcia. W przypadku
podania IC nastepuje, wychodzac od aktualnej pozycji wrzeciona, obrot dalej o podang

wartoseé.

Pozycjonowanie wrzeciona ze stanu zatrzymanego (M5)

Zaprogramowana droga jest doktadnie przebywana ze stanu zatrzymanego (M5)

odpowiednio do zadanych danych.

Podstawy
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7.5

Funkcja

Sktadnia

Podstawy

7.5 Posuw dla osi pozycjonowania / wrzecion (FA, FPR, FPRAON, FPRAOF)

Posuw dla osi pozycjonowania / wrzecion (FA, FPR, FPRAON,
FPRAOF)

Osie pozycjonowania, jak np. systemy transportu obrabianych przedmiotéw, gtowice
rewolwerowe, podtrzymki, wykonujg ruch niezaleznie od osi uczestniczacych w tworzeniu
konturu i osi synchronicznych. Dlatego dla kazdej osi pozycjonowania jest definiowany
wilasny posuw.

Roéwniez dla wrzecion mozna programowac wiasny posuw osiowy.

Ponadto istnieje mozliwo$¢ wyprowadzenia posuwu na obrét dla osi uczestniczacych w
tworzeniu konturu i osi synchronicznych albo dla pojedynczych osi pozycjonowania/wrzecion
od innej osi obrotowej lub wrzeciona.

Posuw dla osi pozycjonowania:
FA[<0$>] =...

Posuw osiowy dla wrzeciona:
FA[SPI (<n>) ] =..
FA[S<n>] =...

Wyprowadzenie posuwu na obroét dla osi uczestniczacych w tworzeniu konturu/
synchronicznych:

FPR (<0$ obrotowas)

FPR (SPI (<n>))

FPR (S<n>)

Wyprowadzenie posuwu na obroét dla osi pozycjonowania/wrzecion:
FPRAON (<0$>, <0$ obrotowas)
FPRAON (<0$>, SPI (<n>))

FPRAON (<0$>, S<n>)
FPRAON (SPI (<n>) ,<0$ obrotowas)
FPRAON (S<n>, <o$ obrotowas)
FPRAON (SPI (<n>) ,SPI (<n>))
FPRAON (S<n>, S<n>)
FPRAOF (<0$>, SPI (<n>) ,..)

FPRAOF (<0$>, S<n>,...)
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7.5 Posuw dla osi pozycjonowania / wrzecion (FA, FPR, FPRAON, FPRAOF)

Znaczenie

FA[...]=...:

FPR(...):

FPRAON (.. .):

FPRAOF (.. .):

<0$>!

SPI (<n>) / S<n>:

Posuw dla podanej osi pozycjonowania lub predkosé
pozycjonowania (posuw osiowy) dla podanego wrzeciona

Jednostka: mm/min lub cal/min lub stopien/min

Zakres wartosci: ... 999 999,999 mm/min, stopni/min
... 39 999,9999 cali/min

Przez FPR jest oznaczana o$ obrotowa (<o$ obrotowas) lub
wrzeciono (SPI (<n>) / S<n>), od ktoérej ma zostac
wyprowadzony zaprogramowany pod G95 posuw na obroét osi
uczestniczgcych w tworzeniu konturu i osi synchronicznych.
Wyprowadzenie posuwu na obroét dla osi pozycjonowania i
wrzecion

Pierwszy parametr (<o$>/ SPI (<n>) / S<n>) 0znacza 0$
pozycjonowania/wrzeciono, ktére ma wykonywac ruch z posuwem
na obrot.

Drugi parametr (<o$ obrotowas/ SPI (<n>) / S<n>) 0znacza
0$ obrotowg/wrzeciono, od ktérego ma zosta¢ wyprowadzony
posuw na obrét.

Wskazéwka:
Drugi parametr mozna rowniez poming¢, wowczas posuw jest
wyprowadzany od wrzeciona wiodgcego.

Przy pomocy FPRAOF jest cofany wybor wyprowadzonego posuwu
na obroét dla podanych osi lub wrzecion.

Identyfikator osi (0$ pozycjonowania lub geometryczna)

Identyfikator wrzeciona
SPI (<n>) i S<n> sg funkcjonalnie identyczne.

<n>: Numer wrzeciona

Wskazéwka:
SPI konwertuje numer wrzeciona na identyfikator osi. Parametr

przekazania (<n>) musi zawiera¢ poprawny numer wrzeciona.

Wskazowka

Zaprogramowany posuw FA[...] dziata modalnie.

W jednym bloku NC mozna zaprogramowa¢ max 5 posuwow dla osi pozycjonowania /

wrzecion.

Wskazoéwka

Wyprowadzony posuw jest obliczany z nastepujgcego wzoru:

Wyprowadzony posuw = posuw zaprogramowany * wartos¢ bezwzgledna posuwu

prowadzgcego
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7.5 Posuw dla osi pozycjonowania / wrzecion (FA, FPR, FPRAON, FPRAOF)

Przyktady

Przyktad 1: Sprzezenie wrzeciona synchronicznego
Przy sprzezeniu wrzeciona synchronicznego predkos$é pozycjonowania wrzeciona
nadgznego moze by¢ programowana niezaleznie od wrzeciona wiodgcego, np. w celu
pozycjonowania.

Kod programu Komentarz

FA[S2]=100 ; Predko$¢ pozycjonowania wrzeciona nadaznego (wrzeciono 2) =

100 stopni/min

Przyktad 2: Wyprowadzony posuw na obrét dla osi uczestniczacych w tworzeniu konturu
Osie uczestniczace w tworzeniu konturu X, Y majg pracowaé z posuwem na obrot,
wyprowadzonym z osi obrotowej A:

Kod programu

N40 FPR(A)

N50 G95 X50 Y50 F500

Przyktad 3: Wyprowadzenie posuwu na obrot dla wrzeciona wiodgcego

Kod programu Komentarz

N30 FPRAON(S1,S2) ; Posuw na obrdét dla wrzeciona wiodacego (S1) ma by¢

wyprowadzony od wrzeciona 2.
N40 SPOS=150 ; Pozycjonowanie wrzeciona wiodacego.
N50 FPRAOF (S1) ; Cofniecie wyboru wyprowadzonego posuwu na obrdét dla
wrzeciona wiodacego.

Przyktad 4: Wyprowadzenie posuwu na obrét dla osi pozycjonowania

Kod programu Komentarz

N30 FPRAON (X) ; Posuw na obrét dla osi pozycjonowania X powinien

zostaé¢ wyprowadzony od wrzeciona wiodacego.
N40 POS[X]=50 FA[X]=500 ; 0% pozycjonowania wykonuje ruch 500 mm/obrdét
wrzeciona wiodacego.
N50 FPRAOF (X)
Podstawy
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7.5 Posuw dla osi pozycjonowania / wrzecion (FA, FPR, FPRAON, FPRAOF)

Dalsze informacje

136

FAL..]

Obowigzuje zawsze rodzaj posuwu G94. Jezeli jest aktywne G70/G71, wowczas ustawienie
jednostki miary metryczne/calowe zalezy od ustawienia domys$inego w danej maszynowe;.
Przy pomocy G700/G710 mozna jednostke miary zmieni¢ w programie.

UWAGA

Jezeli FA nie zostanie zaprogramowany, wowczas obowigzuje warto$¢ ustawiona w danej
maszynowe;.

FPR(...)

Przy pomocy FPR mozna jako rozszerzenie polecenia G95 (posuw na obrét odniesiony do
wrzeciona wiodgcego) wyprowadzi¢ posuw na obrét rowniez od dowolnego wrzeciona albo
osi obrotowej. G95 FPR (. ..) obowigzuje dla osi uczestniczacych w tworzeniu konturu i osi
synchronicznych.

W przypadku gdy oznaczona przez FPR 0$ obrotowa / wrzeciono pracuje z regulacja
potozenia, obowigzuje sprzezenie wartosci zadanej, w przeciwnym wypadku sprzezenie
wartosci rzeczywiste;j.

FPRAON(...)

Przy pomocy FPRAON mozna osiami dla osi pozycjonowania i wrzecion wyprowadzi¢ posuw
na obrét od chwilowego posuwu innej osi obrotowej albo wrzeciona.

FPRAOF(...)

Przy pomocy FPRAOF mozna wytgczy¢ posuw na obroét dla jednego albo rownocze$nie wielu
osi/wrzecion.

Podstawy
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7.6 Programowana korekcja posuwu (OVR, OVRRAP, OVRA)

7.6 Programowana korekcja posuwu (OVR, OVRRAP, OVRA)

Funkcja
Predkos¢ osi uczestniczacych w tworzeniu konturu / osi pozycjonowania i wrzecion mozna
modyfikowac w programie NC.
Sktadnia
OVR=<wartosé>
OVRRAP=<wartos$és
OVRA [<0$>] =<wartosé>
OVRA [SPI (<n>) ] =<wartosé>
OVRA [S<n>] =<wartosé>
Znaczenie
OVR: Zmiana posuwu po torze F
OVRRAP: Zmiana posuwu dla predkos$ci posuwu szybkiego
OVRA: Zmiana posuwu pozycjonowania FA lub predkosci obrotowej
wrzeciona S
<0$>: Identyfikator osi (0$ pozycjonowania lub geometryczna)
SPI (<n>) / S<n>: Identyfikator wrzeciona
SPI (<n>) i S<n> s funkcjonalnie identyczne.
<n>:  Numer wrzeciona
Wskazéwka:
SPI konwertuje numer wrzeciona na identyfikator osi. Parametr
przekazania (<n>) musi zawiera¢ poprawny numer wrzeciona.
<wartosés: Zmiana posuwu w procentach
Wartos¢ odnosi sie do, wzgl. naktada sie z override posuwu
ustawionym na pulpicie sterowniczym maszyny.
Zakres wartosci:  ...200%, catkowitoliczbowo
Wskazéwka:
Przy korekgcji ruchu po torze i korekcji posuwu szybkiego nie sg
przekraczane predkosci maksymalne ustawione w danych
maszynowych.
Podstawy
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7.6 Programowana korekcja posuwu (OVR, OVRRAP, OVRA)

Przyktady
Przyktad 1:

Ustawiony override posuwu: 80%

Kod programu Komentarz
N10 ... F1000
N20 OVR=50 ; Programowany posuw po torze F1000 jest zmieniany w F400 (1000

* 0,8 * 0,5).

Przykiad 2:

Kod programu Komentarz

N10 OVRRAP=5 ; Predkos$¢ posuwu szybkiego jest zmniejszana do 5%

N100 OVRRAP=100 ; Predko$¢ posuwu szybkiego jest ponownie ustawiana na 100% (=
ustawienie podstawowe)

Przykiad 3:

|Kod programu Komentarz

N... OVR=25 OVRA[Al]=70 ; Posuw po torze jest redukowany do 25%, a posuw osi

pozycjonowania Al do 70%.

Przykiad 4:

|Kod programu Komentarz

|N.. OVRA [SPI(1)]=35 ; Predkos$¢ wrzeciona 1 jest zmniejszana do 35%.

lub

|Kod programu Komentarz

|N.. OVRA [S1]=35 ; Predkos$¢ wrzeciona 1 jest zmniejszana do 35%.

Podstawy
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7.7 Programowana korekcja przyspieszenia (ACC) (opcja)

7.7 Programowana korekcja przyspieszenia (ACC) (opcja)

Funkcja

Sktadnia

Sktadnia

ACC:

<0$>:

SPI (<n>) / S<n>:

<wartosés:

Podstawy

W krytycznych fragmentach programu moze by¢ konieczne ograniczenie przyspieszenia do
maksymalnie mozliwej wartosci, aby np. unikng¢ drgan mechanicznych.

Przy pomocy programowanej korekcji przyspieszenia mozna dla kazdej osi uczestniczacej w
tworzeniu konturu albo dla wrzeciona zmieni¢ przysSpieszenie rozkazem w programie NC.
Ograniczenie to dziata we wszystkich rodzajach interpolacji. Jako przy$pieszenie 100%
obowigzujg wartosci ustalone w danych maszynowych.

ACC[<0$>] =<wartosés>
ACCI[SPI (<n>)]=<wartoscé>
ACC (S<n>) =<wartos$és>

Wylaczenie:
ACC[...]=100

Zmiana przyspieszenia dla podanej osi uczestniczacej w tworzeniu
konturu lub zmiana predkosci obrotowej podanego wrzeciona.

Nazwa osi kanatowej uczestniczacej w tworzeniu konturu
Identyfikator wrzeciona

SPI (<n>) i S<n> s3 funkcjonalnie identyczne.

<n>:  Numer wrzeciona

Wskazdwka:
SPI konwertuje numer wrzeciona na identyfikator osi. Parametr

przekazania (<n>) musi zawiera¢ poprawny numer wrzeciona.

Zmiana przyspieszenia w procentach

Wartos¢ odnosi sie do, wzgl. naktada sie z override posuwu
ustawionym na pulpicie sterowniczym maszyny.

Zakres wartosci:  1...200%, catkowitoliczbowo

UWAGA

Przy wiekszym przyspieszeniu mogg zostaé przekroczone wartosci dopuszczone przez
producenta maszyny.
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7.7 Programowana korekcja przyspieszenia (ACC) (opcja)

Przykiad

Kod programu Komentarz

N50 ACC[X]=80 ; Sanie osi w kierunku X powinny poruszaé¢ sie tylko z 80%
przyspieszenia.

N60 ACC[SPI(1)]=50 ; Wrzeciono 1 powinno przyspiesza¢ lub hamowa¢ tylko z 50%

zdolnosci przyspieszania.

Dalsze informacje

140

Korekcja przy$pieszenia programowana przy pomocy ACC

Korekcja przyspieszenia programowana przy pomocy ACC [ ] jest przy wyprowadzaniu
uwzgledniana zawsze, jak w zmiennej systemowej $AA_ACC. Wyprowadzenie w programie
obrébki i w akcjach synchronicznych odbywa sie w roznych momentach czasu.

W programie obrobki

Wartos¢ napisana w programie obroébki jest tylko wtedy uwzgledniana w zmiennej
systemowej $AA_ACC, jak zaprogramowano, gdy w miedzyczasie nie nastgpita zmiana Acc

z akcji synchroniczne;.
W akcjach synchronicznych

Odpowiednio obowigzuje: Warto$¢ napisana w akcji synchronicznej jest tylko wtedy
uwzgledniana w zmiennej systemowej $AA_ACC, jak zaprogramowano w akgiji
synchronicznej, gdy w miedzyczasie nie nastgpita zmiana ACC z programu obrobki.

Zadane przy$pieszenie mozna zmieni¢ rowniez przez akcje synchroniczne (patrz podrecznik
dziatania Akcje synchroniczne).

Przyktad:

|Kod programu

N100 EVERY $A_IN[1] DO POS[X]=50 FA[X]=2000 ACC[X]=140

Aktualng warto$¢ przyspieszenia mozna odczyta¢ przy pomocy zmiennej systemowej
$AA_ACCI[<0$>]. Poprzez dang maszynowg mozna ustawi¢, czy po RESET/koncu programu
obrébki ma obowigzywac ostatnio ustawiona wartos¢ Acc czy 100%.

Podstawy
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7.8 Posuw z natoZeniem ruchu kdtkiem recznym (FD, FDA)

7.8 Posuw z natozeniem ruchu kotkiem recznym (FD, FDA)

Funkcja

Przy pomocy polecen FD i FDA mozna podczas wykonywania programu obrébki wykonywac
ruchy w osiach przy pomocy kotek recznych. Na zaprogramowane ruchy postepowe w osiach
sg przy tym naktadane impulsy kétka recznego interpretowane, jako dane drogi lub predkosci.

Osie uczestniczace w tworzeniu konturu

W przypadku osi uczestniczgcych w tworzeniu konturu mozna natozyé zaprogramowany
posuw po torze. Reakcja nastepuje przy tym na kétko reczne 1. osi geometrycznej kanatu.
Zaleznie od kierunku obrotu ewaluowane impulsy kotka recznego na takt IPO odpowiadajg
naktadanej predkosci po torze. Wartosciami granicznymi predkosci ruchu po torze,
uzyskiwanymi przez natozenie ruchu koétkiem recznym, sa:

*  Minimum: 0

» Maksimum: wartosci graniczne danych maszynowych wykonujacych ruch osi
uczestniczacych w tworzeniu konturu

Wskazéwka
Posuw po torze

Posuwu po torze F i posuwu kotkiem recznym FD nie wolno programowaé w jednym
bloku NC.

Osie pozycjonowania
W przypadku osi pozycjonowania mozna pojedynczymi osiami natozy¢ droge ruchu lub
predkos¢. Reakcja nastepuje przy tym na kétko reczne przyporzadkowane do osi.

* Natozenie drogi
Zaleznie od kierunku obrotu poddawane ewaluacji impulsy kétka recznego odpowiadajg
bedacej do przebycia drodze w osi. Sg przy tym uwzgledniane tylko impulsy kétka
recznego w kierunku do zaprogramowanej pozyciji.

» Natozenie predkosci
Zaleznie od kierunku obrotu ewaluowane impulsy koétka recznego na takt IPO
odpowiadajg naktadanej predkosci w osi. Wartosciami granicznymi predkosci ruchu po
torze, uzyskiwanymi przez natozenie ruchu kétkiem recznym, sa:
- Minimum: 0
- Maksimum: wartosci graniczne z danych maszynowych osi pozycjonowania
Szczegotowy opis parametryzacji kotek recznych znajduje sie w:

Literatura:
/FB2/ Podrecznik dziatania Funkcje rozszerzajgce, Ruch reczny i ruch kétkiem recznym (H1)

Sktadnia
FD=<predkos$é>
FDA [<0$>] =<predkosés>

Podstawy
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7.8 Posuw z nafoZeniem ruchu kotkiem recznym (FD, FDA)

Znaczenie

FD=< predkos$é¢ >: Posuw po torze i zezwolenie na natozenie
predkosci kétkiem recznym.
<predkosc>:
*  Wartos¢ = 0: Niedozwolona!
» Wartos¢ *+ 0: predko$¢ ruchu po torze
FDA [<0$>] =<predkos$és : Posuw osiowy
<predkos$c>:
+  Wartos¢ = 0: Zadanie drogi kotkiem recznym
+ Wartos¢ # 0: predkos¢ osiowa
<0$>! Identyfikator osi pozycjonowania

Wskazéwka
FD i FDA dziatajg pojedynczymi blokami.

Przykiad

Zadanie drogi: Sciernica wykonujgca ruch
wahliwy w kierunku Z jest przy pomocy kétka
recznego przesuwana w kierunku X do
obrabianego przedmiotu.

Operator moze przy tym dokonywac
recznego dosuniecia, az do uzyskania
—_m- _ réownomiernego powstawania iskier. Przez

‘ 'n uaktywnienie "skasowania pozostatej drogi"
nastepuje przetgczenie na nastepny blok NC

° i dalsza praca w AUTOMACIE.
'l

<Y

Dalsze informacje

Wykonywanie ruchéw w osiach uczestniczacych w tworzeniu konturu z natozeniem predkosci
(FD=<predkos¢>)

Dla bloku programu obrébki, w ktérym jest zaprogramowane natozenie predkosci ruchu po
torze, muszg byc¢ spetnione nastepujace warunki:

» Polecenie wykonania ruchu G1, G2 lub G3 jest aktywne
» Zatrzymanie doktadne G60 jest aktywne

* Posuw liniowy G94 jest aktywny

Podstawy
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7.8 Posuw z natoZeniem ruchu kdtkiem recznym (FD, FDA)

Override posuwu
Korektor posuwu dziata tylko na zaprogramowang predkos¢ ruchu po torze, a nie na
sktadowg predkosci wytwarzang kétkiem recznym (wyjatek: override posuwu = 0).

Przyktad:

Kod programu Opis

N10 X.. Y.. F500

7

N20 X.. Y.. FD=700

7

Posuw po torze 500 mm/min

Posuw po torze = 700 mm/min i natozenie predkosci

kbétkiem recznym.

W N20 nastepuje przyspieszenie z 500 na 700 mm/min. Kdéltkiem recznym

mozna zaleznie od kierunku obrotu zmieniaé¢ predkos$é ruchu po torze miedzy 0
i wartos$cia maksymalna (dane maszynowe) .

Ruch w osiach pozycjonowania z zadaniem drogi ( FDA[<0$>]=0 )
W bloku NC z zaprogramowanym FDA [<o$>] =0 posuw jest ustawiany na zero, tak ze ze
strony programu nie nastepuje zaden ruch postepowy. Zaprogramowany ruch do pozycji

docelowej jest teraz wytgcznie sterowany przez operatora poprzez pokrecanie kétka
recznego.

Przyktad:

Kod programu

Opis

N20 POS[V]=90 FDA[V]=0

Podstawy

; Pozycja docelowa = 90 mm, posuw osiowy = 0 mm/min i

; natozenie ruchu kdétkiem recznym.

; Predkos$¢ osi V na poczatku bloku = 0 mm/min.

; Zadanie drogi i predkosci nastepuje przez impulsy kdéitkiem recznym
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7.8 Posuw z nafoZeniem ruchu kotkiem recznym (FD, FDA)

144

Kierunek ruchu, predkos¢ ruchu:

Osie wykonujg ruch odpowiednio do znaku na drodze zadanej kotkiem recznym. Zaleznie od
kierunku obrotu ruch moze by¢ wykonywany do przodu i do tytu. Im szybciej nastepuje
pokrecanie koétkiem recznym, tym wyzsza jest predkos¢ ruchu postepowego.

Zakres ruchu:
Droga ruchu jest ograniczana przez pozycje startowg i zaprogramowany punkt koncowy.

Ruch w osiach pozycjonowania z natozeniem predkosci (FDA[<0$>]=<predkos$¢>)

W bloku NC z zaprogramowanym FDA [...] =... posuw jest przyspieszany lub spowalniany z
ostatnio zaprogramowanej wartosci Fa do wartosci zaprogramowanej pod FDA. Wychodzac
od aktualnego posuwu FDA mozna zaprogramowany ruch do pozycji docelowej przez
pokrecanie kotkiem recznym przyspieszyé albo zwolni¢ do zera. Jako predkos¢ maksymalna
obowigzujg wartosci sparametryzowane w danych maszynowych.

Przyktad:
Kod programu Opis
N10 POS[V]=.. FA[V]=100 ; Posuw osiowy = 100 mm/min

N20 POS[V]=100 FAD[V]=200 ; Pozycja osiowa = 100, posuw osiowy = 200 mm/min
; 1 natozenie predkosci kdétkiem recznym.
; W N20 nastepuje przysSpieszenie z 100 na 200 mm/min.
; Kbétkiem recznym
; mozna zaleznie od kierunku obrotu
; zmieniaé¢ predkos$¢ miedzy 0 i1 wartoscia maksymalna
(dane maszynowe) .

Zakres ruchu:
Droga ruchu jest ograniczana przez pozycje startowg i zaprogramowany punkt koncowy.

Podstawy
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7.9 Optymalizacja posuwu przy zakrzywionych fragmentach toru (CFTCP, CFC, CFIN)

7.9 Optymalizacja posuwu przy zakrzywionych fragmentach toru (CFTCP,

CFC, CFIN)
Funkcja
Zaprogramowany posuw odnosi sie przy wigczonej pracy z korekcjg G41/G42 promienia
frezu najpierw do toru punktu srodkowego frezu (por. punkt "Transformacje wspotrzednych
(frame)").
Przy frezowaniu okregu (to samo dotyczy interpolacji wielomianowej i interpolacji spline)
posuw na obrzezu frezu zmienia sie ewentualnie tak bardzo, ze cierpi na tym wynik obrobki.
Przyktad: Jest frezowany maty promien zewnetrzny przy uzyciu wiekszego narzedzia. Droga,
ktorg musi przeby¢ zewnetrzna strona frezu, jest o wiele wieksza, niz droga wzdtuz konturu.
A
1w
< ﬁ)f\\Kontur
Tor narzedzia
©® -
Przez to kontur jest wykonywany z bardzo matym posuwem. Aby zapobiec takim zjawiskom,
nalezy w przypadku konturéw zakrzywionych odpowiednio regulowa¢ posuw.
Sktadnia
CFTCP
CFC
CFIN
Podstawy
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7.9 Optymalizacja posuwu przy zakrzywionych fragmentach toru (CFTCP, CFC, CFIN)

Znaczenie
CFTCP: Posuw staty po torze punktu srodkowego frezu
Sterowanie utrzymuje statg predkosé posuwu, korekcje posuwu ulegajg
wytgczeniu.
CFC: Staty posuw po konturze (ostrze narzedzia)
Ta funkcja jest standardowo ustawiona, jako domysina.
CFIN: Staly posuw na ostrzu narzedzia tylko na elementach konturu z zakrzywieniem
wewnetrznym, ponadto po torze punktu srodkowego frezu
Predkos¢ posuwu jest zmniejszana w przypadku zaokraglen wewnetrznych.
Przyktad
LY W tym przyktadzie jest najpierw
wykonywany kontur z posuwem
korygowanym przy pomocy CFC. Przy
obrébce wykanczajacej dno frezowanego
elementu jest dodatkowo obrabiane przy
pomocy CFIN. Przez to mozna zapobiec
uszkodzeniu podstawy frezowania na
zaokragleniach zewnetrznych w wyniku zbyt
° m duzej predkosci posuwu.
<
:
'~ A -
? W/ 'x
—| 10 |=—
20 20
55 30
Kod programu Komentarz
N10 G17 G54 G64 T1 M6
N20 S3000 M3 CFC F500 G41
N30 GO X-10
N40 YO Z-10 ; Dosuw na pierwsza giebokosé skrawania
N50 KONTURL ; Wywolanie podprogramu
N40 CFIN Z-25 ; Dosuw na druga giebokosé skrawania
N50 KONTURL ; Wywotanie podprogramu
N60 Y120
N70 X200 M30
Podstawy
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7.9 Optymalizacja posuwu przy zakrzywionych fragmentach toru (CFTCP, CFC, CFIN)

Dalsze informacje
Statly posuw po konturze z CFC

Predkos$¢ posuwu jest zmniejszana w
przypadku promieni wewnetrznych, a
zwiekszana przy zewnetrznych. W wyniku
tego predkos¢ na ostrzu narzedzia, a przez
to na konturze pozostaje stata.

zwiekszony

Podstawy
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7. 10 Wiele wartosci posuwu w jednym bloku (F, ST, SR, FMA, STA, SRA)

7.10 Wiele wartosci posuwu w jednym bloku (F, ST, SR, FMA, STA, SRA)

Funkcja
Przy pomocy funkcji "Wiele wartosci posuwu w jednym bloku" mozna zaleznie od
zewnetrznych cyfrowych i/albo analogowych wej$¢ uaktywnia¢ synchronicznie z ruchem
rézne wartosci posuwu w jednym bloku NC, czas oczekiwania jak tez wycofanie.
Sprzetowe sygnaty wejsciowe sg zebrane w jednym bajcie wejsciowym.
Sktadnia
F2=... do F7=...
ST=...
SR=. ..
FMA[2,<0$>]=... do FMA[7,<05>]=...
STA[<0$>]=...
SRA [<0é>]=...
Znaczenie
F2=... do F7=...: Pod adresem F jest programowany posuw po
torze, ktéry obowigzuje, dopuki nie ma
sygnatu wejsciowego.
Dodatkowo do posuwu po torze mozna
zaprogramowac w bloku do 6 dalszych
posuwow. Rozszerzenie numeryczne podaje
numer bitu wejscia, przez ktérego zmiane
posuw staje sie aktywny.
Dziatanie: Pojedynczymi blokami
ST=...: Czas oczekiwania w s (przy technologii
szlifowania: czas wyiskrzania)
Bit wejsciowy: 1
Dziatanie: Pojedynczymi blokami
SR=...: Droga wycofania

Jednostka dla drogi wycofania odnosi sie do
aktualnie obowigzujacej jednostki miary (mm

albo cale).
Bit wejsciowy: 0
Dziatanie: Pojedynczymi blokami

Podstawy
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7. 10 Wiele wartosci posuwu w jednym bloku (F, ST, SR, FMA, STA, SRA)

FMA[2,<08>]=... do Pod adresem FA jest programowany posuw

FMA[7,<08>]=...: osiowy, ktory obowigzuje dopuki nie ma
sygnatu wejsciowego.
Dodatkowo oprécz posuwu osiowego FA
mozna przy pomocy FMA zaprogramowacé w
bloku do 6 dalszych posuwow na 0S.
Pierwszy parametr podaje numer bitu
wejscia, drugi 0$, dla ktérej posuw ma

obowigzywac.

Dziatanie: Pojedynczymi blokami
STA[<0$>]=...: Czas oczekiwania w osi w s (przy technologii

szlifowania: czas wyiskrzania)

Bit wejsciowy: 1

Dziatanie: Pojedynczymi blokami
SRA[<0$>]=...: Osiowa droga wycofania

Bit wejsciowy: 0

Dziatanie: Pojedynczymi blokami

Wskazoéwka

Gdy zostanie uaktywnione wejscie bit 1 dla czasu oczekiwania lub droga wycofania bit 0, jest
kasowana pozostata droga dla osi uczestniczacych w tworzeniu konturu albo odnosnych
pojedynczych osi i jest uruchamiany czas oczekiwania lub wycofanie.

Wskazoéwka

Posuw w osi (wartos¢ FA lub FMA) lub posuw po torze (wartos¢ F) odpowiada posuwowi
100%. Przy pomocy funkgcji "Wiele wartosci posuwow w jednym bloku" mogg by¢é
realizowane posuwy, ktore sg mniejsze lub rowne posuwowi osiowemu lub posuwowi po
torze.

Wskazoéwka

Gdy dla osi sg zaprogramowane posuwy, czas oczekiwania albo droga wycofania na
podstawie zewnetrznego wejscia, osi tej nie wolno w tym bloku programowac, jako osi POSA
(o$ pozycjonowania poza granice bloku).

Wskazoéwka

Look-Ahead dziata réwniez w przypadku wielu posuwoéw w jednym bloku. Przez to aktualny
posuw moze zostac ograniczony przez Look-Ahead.

Podstawy
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7. 10 Wiele wartosci posuwu w jednym bloku (F, ST, SR, FMA, STA, SRA)

Przyktady
Przyktad 1: Ruch po torze
|Kod programu Komentarz
F7=1000 ; 7 odpowiada bitowi wejsciowemu 7
F2=20 ; 2 odpowiada bitowi wejsciowemu 2
ST=1 ; Czas oczekiwania (s) bit wejsciowy 1
SR=0.5 ; Droga wycofania (mm) bit wejs$ciowy 0

Przyktad 2: Ruch osiowy

|Kod programu Komentarz

FMA[3,x]=1000 ; Posuw osiowy o warto$ci 1000 dla osi X, 3 odpowiada bitowi
wejsciowemu 3.

Przykiad 3: Wiele operacji technologicznych w jednym bloku

Kod programu Komentarz
N20 T1 D1 F500 GO X100 ; Poiozenie wyjsciowe
N25 G1 X105 F=20 F7=5 F3=2.5 F2=0.5 ST=1.5 SR=0.5 ; Posuw normalny z F,

obrébka zgrubna z F7,
obrébka wykanczajaca z
F3, wygtadzanie
wykanczajace z F2, czas
oczekiwania 1.5 s, droga
wycofania 0.5 mm

Podstawy
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7.11

Funkcja

Sktadnia

Znaczenie

Przykiad

Podstawy

7.11 Posuw pojedynczymi blokami (FB)

Posuw pojedynczymi blokami (FB)

Przy pomocy funkcji "Posuw pojedynczymi blokami" mozna dla pojedynczego bloku zadaé
oddzielny posuw. Po tym bloku ponownie jest aktywny przedtem dziatajacy posuw modaliny.

FB=<wartosé>

FB: Posuw tylko dla aktualnego bloku

<WARTOSC>: Zaprogramowana warto$¢ F powinna by¢ wieksza od zera.
Interpretacja nastepuje odpowiednio do aktywnego typu posuwu:
*  G94: Posuw w mm/min lub stopniach/min
*  G95: Posuw w mm/obr. lub calach/obr
+ (G96: Stata predkosc¢ skrawania

Wskazowka

Jezeli w bloku nie jest zaprogramowany ruch postepowy (np. blok obliczeniowy), FB
pozostaje bez dziatania.

Jezeli zaprogramowano explicite posuw dla fazy / zaokraglenia, wartos¢ FB obowigzuje
réwniez dla znajdujgcego sie w tym bloku elementu konturu faza / zaokraglenie.

Interpolacje posuwu FLIN, FCUB, ... S§ bez ograniczenia mozliwe.

Réwnoczesne programowanie FB i FD (ruch kotkiem recznym ze zmiang posuwu) albo F
(modalny posuw po torze) jest niemozliwe.

Kod programu Komentarz

N10 GO X0 YO G17 F100 G9%4 ; Polozenie wyjsciowe

N20 G1 X10 ; Posuw 100 mm/min

N30 X20 FB=80 ; Posuw 80 mm/min

N40 X30 ; Posuw wynosi ponownie 100 mm/min.
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7.12 Posuw na ostrze (G95 FZ)

712 Posuw na ostrze (G95 F2)

Funkcja

W szczegdlnosci dla obrobek frezarskich mozna zamiast posuwu na obrét programowac
réwniez czesciej stosowany w praktyce posuw na ostrze:

NS

: Droga posuwu
na ostrze

Przez parametr narzedzia $TC_DPNT (liczba zebdw) aktywnego zestawu danych
korekcyjnych narzedzia sterowanie oblicza z zaprogramowanego posuwu na ostrze
aktywny posuw na obrét dla kazdego bloku ruchu postepowego:

F=FZ*$TC_DPNT

gdzie: F: Posuw na obrét w mm/obr. lub calach/obr.

v

FZ: Posuw na ostrze w mm/ostrze lub calach/ostrze
$TC_DPNT: Parametry narzedzia: Liczba ostrzy/obr.

Typ ($TC_DP1) aktywnego narzedzia nie jest uwzgledniany.

Zaprogramowany posuw na ostrze jest niezalezny od wymiany narzedzia i wybrania/cofniecia
zestawu danych korekcyjnych narzedzia i pozostaje zachowany modalnie.

Zmiana parametru narzedzia $TC_DPNT aktywnego ostrza bedzie dziata¢ z nastepnym
wybraniem korekcji narzedzia lub nastepng aktualizacjg aktywnych danych korekcyjnych.

Wymiana narzedzia i wybor/cofniecie zestawu danych korekcyjnych narzedzia prowadzi do
ponownego obliczenia dziatajgcego posuwu na obrot.

Wskazoéwka

Posuw na ostrze odnosi sie tylko do toru, programowanie specyficzne dla osi jest
niemozliwe.

Podstawy
152 Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAQ



Regulacja posuwu

Sktadnia

Znaczenie

Podstawy

7.12 Posuw na ostrze (G95 FZ2)

G95 FZ...

Wskazoéwka

G95 i FZ mozna programowac w bloku razem lub oddzielnie.
Kolejnos¢ programowania jest dowolna.

G95: Rodzaj posuwu: Posuw na obrét w mm/obr. lub calach/obr. (zaleznie od G700/
G710)
Odnosnie G95 patrz "Posuw (G93, G94, G95, F, FGROUP, FL, FGREF) [Strona
109"

FZ: Predkos¢ posuwu na ostrze

Uaktywnienie: przy pomocy G95

Dziatanie: Modalnie
Jednostka mm/ostrze lub cal/ostrze (zaleznie od G700/G710)
miary:

Wskazoéwka

Przetagczanie miedzy G95 F... i G95 FZ...

Z przetgczeniem miedzy Go95 F... (posuw na obrét) i Go5 Fz. .. (posuw na ostrze) jest
kasowana kazdorazowo nieaktywna warto$¢ posuwu.

Wskazéwka
Wyprowadzenie posuwu przy pomocy FPR
Przy pomocy FPR mozna analogicznie do posuwu na obrét wyprowadzi¢ posuw na ostrze

réwniez z dowolnej osi obrotowej lub wrzeciona (patrz "Posuw dla osi pozycjonowania /
wrzecion (FA, FPR, FPRAON, FPRAOF) [Strona 133]").

OSTROZNIE

Wymiana narzedzia / zmiana wrzeciona wiodacego

Nastepna wymiana narzedzia lub zmiana wrzeciona wiodgcego musi zosta¢ uwzgledniona
przez uzytkownika przez odpowiednie zaprogramowanie, np. ponowne zaprogramowanie
FZ.

OSTROZNIE

Aspekty technologiczne, jak np. frezowanie wspotbiezne lub przeciwbiezne, czotowe lub
obwodowe itd., jak tez geometria toru (prosta, okrag, ...) nie sg automatycznie uwzgledniane.
Te czynniki muszg dlatego zosta¢ uwzglednione przy programowaniu posuwu na ostrze.
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7.12 Posuw na ostrze (G95 FZ)

Przyktady

154

Przykiad 1: Frez o 5 ostrzach ($TC_DPNE = 5)

Kod programu Komentarz

N10 GO X100 Y50

N20 G1 G95 FzZ=0.02 Posuw na ostrze 0,02 mm/ostrze

N30 T3 D1 ; Wprowadzenie narzedzia do pozycji roboczej i
uaktywnienie zestawu danych korekcyjnych.

M40 M3 S200 Predko$é obrotowa wrzeciona 200 obr/min

N50 X20 ; Frezowanie z:

FZ = 0,02 mm/zab

? dziatajacy posuw na obrdt:

F = 0,02 mm/ostrze * 5 ostrzy/obrdét = 0,1 mm/obrdt
lub:

F = 0,1 mm/obr. * 200 obr./min = 20 mm/min

Przyktad 2: Przetgczanie miedzy G95 F... i G95 FZ...

Kod

programu

Komentarz

N10
N20
N30
N35
N40
N50
N60

N70
N80

GO0 X100 Y50
Gl G95 FO0.1
T1l M6

M3 S100 D1
X20

GO0 X100 M5
M6 T3 D1

X22 M3 S300

Gl X3 G95 FzZ=0.02

Posuw na obrét 0,1 mm/obr

; Wprowadzi¢ do pozycji roboczej narzedzie o np. 5

ostrzach ($TC DPNT = 5).

Zmiana G95 F.. na G95 FZ.., jest aktywny posuw na ostrze
0,02 mm/ostrze.

Przyktad 3: Wyprowadzenie posuwu na ostrze od wrzeciona (FBR)

Kod

programu

Komentarz

N41

N51 G95 X51 FZ=0.5

FPR(S4)

; Narzedzie do wrzeciona 4 (nie wrzeciono wiodace) .

; Posuw na ostrze 0,5 mm/ostrze zalezny od wrzeciona S4.

Podstawy
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7.12 Posuw na ostrze (G95 FZ2)

Przyktad 4: Nastepna wymiana narzedzia

Kod programu Komentarz

N10 GO X50 Y5

N20 G1 G95 FzZ=0.03 Posuw na ostrze 0,03 mm/ostrze

N30 Mé T1l D1 ; Wprowadzi¢ do pozycji roboczej narzedzie o np. 7
ostrzach ($TC _DPNT = 7).

N30 M3 S100

N40 X30 ; Dziatajacy posuw na obrdét 0,21 mm/obr

N50 GO X100 M5

N60 M6 T33 D1 ; Wprowadzi¢ do pozycji roboczej narzedzie o np. 5
ostrzach ($TC _DPNT = 5).

N70 X22 M3 S300

N80 G1 X3 Posuw na ostrze modalny 0,03 mm/ostrze

? dziatajacy posuw na obrét: 0,15 mm/obr

Przykiad 5: Zmiana wrzeciona wiodgcego

Kod programu Komentarz
N10 SETMS (1) ; Wrzeciono 1 jest wrzecionem wiodacym
N20 T3 D3 Mé ; Narzedzie 3 jest zakladane na wrzeciono 1.
N30 S400 M3 ; Predkos$¢ obrotowa S400 wrzeciona 1 (a przez to T3).
N40 G95 G1 FZ0.03 ; Posuw na ostrze 0,03 mm/ostrze
N50 X50 ; Ruch po torze, dziatajacy posuw jest zalezny od:
- Posuw na ostrze FZ
- Predko$¢ obrotowa wrzeciona 1
- Liczba ostrzy aktywnego narzedzia T3
N60 GO X60
N100 SETMS(2) ; Wrzeciono 2 staje sie wrzecionem wiodacym.
N110 T1 D1 M6 ; Narzedzie 1 jest zaktadane na wrzeciono 2.
N120 S500 M3 ; Predko$¢ obrotowa S500 wrzeciona 2 (a przez to T1).
N130 G95 Gl Fz0.03 X20 ; Ruch po torze, dziatajacy posuw jest zalezny od:
- Posuw na ostrze FZ
- Predko$¢ obrotowa wrzeciona 2
- Liczba ostrzy aktywnego narzedzia T1
Wskazowka

Po zmianie wrzeciona wiodgcego (N100) uzytkownik musi réwniez wybrac¢ korekcje tego
narzedzia, ktére jest napedzane przez wrzeciono 2.

Podstawy
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7.12 Posuw na ostrze (G95 FZ)

Dalsze informacje
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Zmiana miedzy G93, G94 i G95

FZ mozna programowac réwniez przy nie aktywnym G95, nie ma jednak zadnego wplywu i
jest kasowane z wybraniem G95, tzn. ze zmiang miedzy G93, G94 i G95 jest analogicznie do
F kasowana rowniez wartos¢ Fz.

Ponowny wybér G95

Ponowne wybranie G95 przy juz aktywnym G95 nie ma zadnego dziatania (w przypadku gdy
przy tym nie jest zaprogramowana zmiana miedzy F i FZ).

Posuw dziatajgcy pojedynczymi blokami (FB)

Posuw dziatajacy pojedynczymi blokami FB. . . jest przy aktywnym G95 Fz. .. (modalnie)
interpretowany, jako posuw na ostrze.

Mechanizm SAVE

W przypadku podprograméw z atrybutem SAVE nastepuje zapisanie FZ analogicznie do F na
wartos¢ przed startem podprogramu.

Wiele wartosci posuwu w jednym bloku
Funkcja "Wiele wartosci posuwu w jednym bloku" jest przy posuwie na ostrze niemozliwa.
Akcje synchroniczne

Zadanie Fz z akcji synchronicznych jest niemozliwe.

Podstawy
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Odczyt predkosci posuwu na ostrze i typu posuwu po torze

Predkos¢ posuwu na ostrze i typu posuwu po torze mozna przeczytac przez zmienne

systemowe:
» Z zatrzymaniem przebiegu wyprzedzajgcego w programie obrobki przez zmienne
systemowe:
$AC_FZ Predkos¢ posuwu na ostrze, ktéra dziatata przy

przygotowywaniu aktualnego bloku przebiegu gtéwnego.

$AC_F_TYPE Typ posuwu po torze, ktory dziatat przy przygotowywaniu
aktualnego bloku przebiegu gtéwnego.

Warto$é: Znaczenie:

0 mm/min

1 mm/obr

2 cali/min

3 cali/obr

11 mm/ostrze
31 cali/zgb

» Bez zatrzymania przebiegu wyprzedzajgcego w programie obrébki przez zmienne

systemowe:

$P_FZ Zaprogramowana predkosé posuwu na ostrze

$P_F_TYPE Zaprogramowany typ posuwu po torze
Wartosé: Znaczenie:
0 mm/min
1 mm/obr
2 cali/min
3 cali/obr
11 mm/ostrze
31 cali/zgb

Wskazéwka

Jezeli G95 nie jest aktywne, zmienne $P_FZ i $AC_FZ dajg zawsze wartos¢ zero.

Podstawy
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7.12 Posuw na ostrze (G95 FZ)

Podstawy
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Ustawienia geometryczne 8

8.1 Ustawiane przesuniecie punktu zerowego (G54 ... G57, G505 ... G599,
G53, G500, SUPA, G153)

Funkcja

Przez ustawiane przesuniecie punktu zerowego (G54 do G57 i G505 do G599) punkt zerowy
obrabianego przedmiotu jest we wszystkich osiach ustawiany w odniesieniu do punktu
zerowego bazowego uktadu wspotrzednych.

Przez to jest mozliwe w sposob wykraczajgcy poza granice programéw wywotywanie
punktéw zerowych przez polecenie G (np. dla réznych przyrzadow).

Frezowanie:

A:

- <> >

Podstawy
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Ustawienia geometryczne

8.1 Ustawiane przesuniecie punktu zerowego (G54 ... G57, G505 ... G599, G53, G500, SUPA, G153)

Toczenie:

X
4

G54

Wskazowka
Przy toczeniu jest w G54 np. wpisywana wartos¢ korekcji dla przetoczenia uchwytu.

Sktadnia

Wigczenie ustawianego przesuniecia punktu zerowego:
G54

G57

G505

G599

Wylgczenie ustawianego przesuniecia punktu zerowego:
G500

G53

G153
SUPA

Podstawy
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8.1 Ustawiane przesuniecie punkiu zerowego (G54 ... G57, G505 ... G599, G53, G500, SUPA, G153)

Znaczenie
G54 ...G57 : Wywotanie 1. do 4. ustawianego przesunigcia punktu zerowego
(PPZ)
G505 ... G599 : Wywotanie 5. do 99. ustawianego PPZ
G500 : Wyltaczenie aktualnego ustawianego PPZ
G500=frame zerowy: Wytaczenie ustawianego PPZ, az do
(ustawienie standardowe; nie  Nastgpnego wywotania,
zawiera przesuniecia, obrotu, uaktywnienie catkowitego frame
lustrzanego odbicia ani bazowego ($P_ACTBFRAME).
skalowania)
G500 nieréwne 0: Uaktywnienie pierwszego
ustawianego przesuniecia punktu
zerowego ($P_UIFR[0]) i
uaktywnienie catkowitego frame
bazowego ($P_ACTBFRAME) lub
jest uaktywniany ew. zmieniony
frame bazowy.
G53 : G53 blokuje ustawiane pojedynczymi blokami PPZ i programowane
PPZ.
G153 G153 dziata jak G53, a ponadto maskuje catkowity frame bazowy.
SUPA: SUPA dziata jak G153, a ponadto blokuje:
* Przesuniecia kétkiem recznym (DRF)
* Ruchy natozone
+ Zewnetrzne PPZ
* Przesuniecie PRESET
Literatura:
Odnosnie programowanego przesuniecia punktu zerowego patrz punkt "Transformacje
wspotrzednych (frame) [Strona 337]".
Wskazéwka
Ustawienie podstawowe na poczatku programu, np. G54 lub G500, mozna ustawi¢ przez
dang maszynowa.
Wskazéwka
W przypadku SINUMERIK 828D wywotanie 5./6. ustawianego przesuniecia punktu
zerowedo nastepuje nie przy pomocy G505 wzgl. G506, lecz przy pomocy G58 wzgl. G59.
Polecenia G505 i G506 dlatego nie sg dostepne dla SINUMERIK 828D.
Podstawy
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8.1 Ustawiane przesuniecie punktu zerowego (G54 ... G57, G505 ... G599, G53, G500, SUPA, G153)

Przykiad

Patrz réwniez

162

a

W

!

~
=

Y, Y

=L

Y <
1

o

Majg by¢ kolejno obrabiane 3 przedmioty,
umieszczone na palecie odpowiednio do
wartosci przesunie¢ punktu zerowego G54

do G56. Cigg czynnosci obrobkowych jest
zapisany w podprogramie L47.

programu

Xm

TRANS X10 MO
Kod programu Komentarz
N10 GO G90 X10 Y10 F500 T1 ; Dosuniecie
N20 G54 S1000 M3 ; Wywolanie pierwszego PPZ, wrzeciono w prawo
N30 L47 ; Wywotanie programu jako podprogramu
N40 G55 GO Z200 ; Wywotanie drugiego PPZ, Z nad przeszkoda
N50 L47 ; Wywolanie programu jako podprogramu
N60 G56 ; Wywotanie trzeciego PPZ
N70 L47 ; Wywotanie programu jako podprogramu
N80 G53 X200 Y300 M30 ; Blokowanie przesuniecia punktu zerowego, koniec

Osiowe przesuniecie punktu zerowego (G58, G59) Osiowe przesuniecie punktu zerowego
(G58, G59) [Strona 347]

Podstawy
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8.1 Ustawiane przesuniecie punkiu zerowego (G54 ... G57, G505 ... G599, G53, G500, SUPA, G153)

Dalsze informacje
Ustawienie wartosci przesuniecia

Poprzez pulpit obstugi albo interfejs uniwersalny wprowadza sie nastepujgce wartosci do
wewnetrznej w sterowaniu tablicy przesunieé punktu zerowego:

*  Wspodtrzedne dla przesuniecia
» Kat przy skreconym zamocowaniu

»  Wspdiczynniki skalowania (jezeli to konieczne)

AY

e |
Przes\’“‘QC\ .

&)

<y

Przesuniecie punktu zerowego G54 do G57

W programie NC przez wywotanie jednego z polecen G54 do G57 punkt zerowy jest
przesuwany z bazowego uktadu wspétrzednych do ukfadu wspotrzednych obrabianego
przedmiotu.

Podstawy
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8.1 Ustawiane przesuniecie punktu zerowego (G54 ... G57, G505 ... G599, G53, G500, SUPA, G153)

164

W najblizszym bloku z zaprogramowanym ruchem wszystkie dane dot. pozyciji, a przez to

ruchy narzedzia odnoszg sie do teraz obowigzujgcego punktu zerowego obrabianego
przedmiotu.

Wskazowka

Przy pomocy czterech bedacych do dyspozycji przesunie¢ punktu zerowego moga (np. dla
obrébek wielokrotnych) by¢ réwnoczesnie opisywane cztery zamocowania obrabianego
przedmiotu i wywotywane w programie.

Dalsze ustawiane przesunigcia punktu zerowego: G505 do G599

Dla dalszych ustawianych przesunie¢ punktu zerowego sg do dyspozycji numery polecen
G505 do G599. Dzieki temu to mozna ponad cztery wstepnie ustawione przesunigcia punktu

zerowego G54 do G57 utworzy¢ w pamieci punktéw zerowych poprzez dang maszynowg
tacznie 100 ustawianych przesuniec.

Podstawy
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8.2 WYybér ptaszczyzny roboczej (G17/G18/G19)

Funkcja
Przez podanie ptaszczyzny roboczej, w ktérej ma byé wykonywany pozadany kontur, sg
jednoczesnie ustalane nastepujace funkcje:
» Ptaszczyzna dla korekcji promienia narzedzia.
» Kierunek dosuwu dla korekcji dtugosci narzedzia w zaleznosci od typu narzedzia.
» Ptaszczyzna dla interpolacji kotowe;j.
Sktadnia
G17
G18
G19
Znaczenie
Gl7: Ptaszczyzna robocza X/Y
Kierunek dosuwu Z wybor ptaszczyzny 1. - 2. 0$ geometryczna
Gl8: Ptaszczyzna robocza Z/X
Kierunek dosuwu Y wybér ptaszczyzny 3. - 1. 0§ geometryczna
Gl9: Ptaszczyzna robocza Y/Z
Kierunek dosuwu X wybér ptaszczyzny 2. - 3. 0§ geometryczna
Podstawy
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Wskazowka

W ustawieniu podstawowym jest dla frezowania ustawiona wstepnie G17 (ptaszczyzna X/Y),
a dla toczenia G18 (ptaszczyzna Z/X).

Z wywotaniem korekcji toru narzedzia G41/G42 (patrz punkt "Korekcje promienia narzedzia

[Strona 277]") musi zosta¢ podana ptaszczyzna robocza, aby sterowanie mogto skorygowac
dtugos¢ i promien narzedzia.

Przyktad
"Klasyczny" sposdb postepowania z narzedziem frezarskim:
1. Zdefiniowanie ptaszczyzny roboczej (G17 potozenie podstawowe dla frezowania).
2. Wywotanie typu narzedzia (T) i wartosci korekcyjnych narzedzia (D).
3. Wiaczenie korekgji toru (G4 1).
4

. Programowanie ruchow.

Kod programu Komentarz

N10 G17 TS5 D8 ; Wywolanie ptaszczyzny roboczej X/Y, wywolanie
narzedzia. Korekcja diugosci nastepuje w
kierunku Z.

N20 G1 G41 X10 Y30 Z-5 F500 ; Korekcja promienia nastepuje w ptaszczyznie X/Y.

N30 G2 X22.5 Y40 I50 J40 ; Interpolacja kolowa/korekcja promienia narzedzia
w ptaszczyznie X/Y.

Dalsze informacje
Informacje ogdlne

Jest zalecane, by ptaszczyzne roboczg G17 do G19 ustali¢ juz na poczatku programu. W
ustawieniu podstawowym jest dla toczenia G18 domysinie ustawiona ptaszczyzna Z/X.

Toczenie:

Y

Podstawy
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Do obliczenia kierunku obrotu sterowanie potrzebuje podania ptaszczyzny roboczej (patrz do
niniejszego interpolacja kotowa G2/G3).

Obrébka w ptaszczyznach potozonych skosnie

Przez obrét uktadu wspétrzednych przy pomocy ROT (patrz punkt “Przesuniecie uktadu
wspotrzednych”) ustalamy osie wspoétrzednych na skosnie potozonej ptaszczyznie.
Powierzchnie robocze ulegajg réwnoczesnie odpowiedniemu obréceniu.

Korekcja dlugosci narzedzia na skosnie potozonych plaszczyznach

Korekcja dtugosci narzedzia jest generalnie obliczana zawsze w odniesieniu do statej w
przestrzeni, nie obréconej ptaszczyzny robocze;.

Frezowanie:

Wskazoéwka

Przy pomocy funkcji dla "korekcji dtugosci narzedzia dla narzedzi orientowanych" mozna
obliczy¢ komponenty dtugosci narzedzia odpowiednio do obréconych ptaszczyzn roboczych.

Wybor ptaszczyzny korekcji nastepuje przy pomocy CUT2D, CUT2DF. Blizsze dane na ten
temat i dot. opisu tej mozliwosci obliczania patrz punkt "Korekcje promienia narzedzia [Strona
2777".

Dla przestrzennego ustalenia ptaszczyzny roboczej sterowanie oferuje komfortowe
mozliwosci transformacji wspotrzednych. Wiecej informacji na ten temat patrz w punkcie
"Transformacje wspotrzednych (frame) [Strona 337]".

Podstawy
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8.3

8.3.1

Funkcja

Sktadnia

Znaczenie

168

Dane wymiarowe

Podstawg wiekszosci programéw NC jest rysunek obrabianego przedmiotu z konkretnymi
danymi wymiarowymi.

Te dane wymiarowe moga by¢:

* w wymiarze absolutnym lub przyrostowym

» w milimetrach lub calach

* na promieniu lub na srednicy (przy toczeniu)

Aby dane z rysunku wymiarowego mogty bezposrednio (bez przeliczania) by¢ przejmowane
do programu, uzytkownik ma do dyspozycji polecenia specyficzne dla réznych mozliwosci
podawania wymiarow.

Podanie wymiaru absolutnego (G90, AC)

Przy absolutnym podawaniu wymiaréw dane pozycji odnoszg sie zawsze do punktu
zerowego aktualnie obowigzujgcego uktadu wspdtrzednych, tzn. jest programowana pozycja
absolutna, do ktérej narzedzie ma wykonac ruch.

Modalnie dziatajace podawanie wymiaréw absolutnych

Modalnie dziatajgce podawanie wymiaréw absolutnych jest uaktywniane poleceniem G90.
Dziata ono dla wszystkich osi, ktére bedag programowane w kolejnych blokach NC.

Podawanie wymiaréw absolutnych dziatajace pojedynczymi blokami

Przy wstepnie ustawionym wymiarze przyrostowym (G91) mozna przy pomocy polecenia AC
ustawi¢ dla poszczegodlnych osi podawanie wymiardéw absolutnych pojedynczymi blokami.

Wskazowka

Dziatajgce pojedynczymi blokami podawanie wymiaréw absolutnych(ac) jest réwniez
mozliwe dla pozycjonowan wrzeciona (SPOS, SPOSA) i parametréw interpolacji (I, J, K).

G90
<0$>=AC (<wartosés>)

G90 : Polecenie do uaktywnienia modalnie dziatajgcego podawania wymiaréw
absolutnych

AC: Polecenie do uaktywnienia podawania wymiaréw absolutnych
dziatajgcego pojedynczymi blokami

<0$>! Identyfikator osi, w ktérej ma zosta¢ wykonany ruch

<wartosés: Pozycja zadania osi, w ktérej ma zosta¢ wykonany ruch, w wymiarze
absolutnym

Podstawy
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Przyktady
Przyktad 1: Frezowanie
¥ X
m+ ;I , E— >
AY

0

(30

[ty

™

X

Kod programu Komentarz

N10 G90 GO X45 Y60 Z2 T1 S2000 M3 ; Podawanie wymiardéw absolutnych, posuwem
szybkim do pozycji XYZ, wybdr narzedzia,
wrzeciono wi. z kierunkiem obrotdw w
prawo.

N20 Gl Z-5 F500 ; Interpolacja prostoliniowa, dosuw
narzedzia.

N30 G2 X20 Y35 I=AC(45) J=AC(35) ; Interpolacja kolowa w kierunku ruchu
wskazbwek zegara, punkt koncowy i punkt
$rodkowy okregu w wymiarze absolutnym.

N40 GO z2 ; Realizacja.

N50 M30 ; Koniec programu.

Wskazéwka

Odnosnie wprowadzenia wspétrzednych punktu srodkowego okregu | i J patrz punkt

"Interpolacja kotowa".

Podstawy
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Patrz rowniez

170

Przyktad 2: Toczenie

AX
[To) ~ A
ay — Z
N R R/ S — eI
W
<¢>
21
27 ~

Kod programu

Komentarz

N5 T1 D1 S2000 M3

N10 GO G90 X11 Zz1

N20 G1 Z-15 F0.2

N30 G3 X11 Z-27 I=AC(-5) K=AC(-21)

N40 G1 Z-40
N50 M30

; Wprowadzenie narzedzia T1 do pozycji
roboczej, wrzeciono wi. z kierunkiem
obrotdw w prawo.

; Wprowadzanie wymiardéw absolutnych,
posuwem szybkim do pozycji XZ.
; Interpolacja prostoliniowa, dosuw

narzedzia.

Interpolacja kotowa w kierunku ruchu
wskazbébwek zegara, punkt koncowy i punkt
$rodkowy okregu w wymiarze absolutnym.

; Realizacja.

; Koniec programu.

Wskazowka

Odnosnie wprowadzenia wspétrzednych punktu srodkowego okregu | i J patrz punkt

"Interpolacja kotowa".

Podawanie wymiarow absolutnych i przyrostowych przy toczeniu i frezowaniu (G90/G91)
Podawanie wymiaréw absolutnych i przyrostowych przy toczeniu i frezowaniu (G90/G91)

[Strona 174]
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8.3.2 Podanie wymiaru przyrostowego (G91, IC)

Funkcja

Przy podaniu wymiaru przyrostowego, podanie pozycji odnosi sie do ostatnio osiggnietego
punktu, tzn. programowanie w wymiarze przyrostowym opisuje, o ile narzedzie powinno
wykonac ruch.

Modalnie dziatajgce podanie wymiaru przyrostowego

Podawanie wymiarow przyrostowych dziatajgce modalnie jest uaktywniane przy pomocy
polecenia G91. Dziata ono dla wszystkich osi, ktére bedg programowane w kolejnych blokach
NC.

Dziatajgce pojedynczymi blokami podawanie wymiaru przyrostowego

Przy wstepnie ustawionym wymiarze absolutnym (G90) mozna przy pomocy polecenia IC
ustawiac dla poszczegdlnych osi podawanie wymiaréw przyrostowych pojedynczymi blokami.

Wskazowka

Dziatajace pojedynczymi blokami podawanie wymiaréw przyrostowych(IC) jest rowniez
mozliwe dla pozycjonowan wrzeciona (SPOS, SPOSA) i parametréw interpolacji (I, J, K).

Skiadnia
Gol
<0$>=IC(<wartoscés)

Znaczenie

G91: Polecenie do uaktywnienia modalnie dziatajacego podawania wymiarow
przyrostowych

IC: Polecenie do uaktywnienia dziatajgcego pojedynczymi blokami
podawania wymiardéw przyrostowych

<0$>: Identyfikator osi, w ktérej ma zosta¢ wykonany ruch

<wartosés: Pozycja zadana osi, w ktérej ma zosta¢ wykonany ruch, w wymiarze
przyrostowym

Rozszerzenie G91

Dla okreslonych zastosowan, jak np. drasniecie jest konieczne przebycie w wymiarze
przyrostowym tylko zaprogramowanej drogi. Nie nastepuje realizacja aktywnego przesuniecia
punktu zerowego albo korekcji dlugosci narzedzia.

To zachowanie sie moze zostac ustawione oddzielnie dla aktywnego przesuniecia punktu
zerowego i korekgji dtugosci narzedzia przez nastepujgce dane ustawcze:

SD42440 $SC_FRAME_OFFSET_INCR_PROG (przesuniecia punktu zerowego we frame)
SD42442 $SC_TOOL_OFFSET_INCR_PROG (korekcje dtugosci narzedzi)

Podstawy
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Przyktady

172

Wartosé

Znaczenie

0

Przy przyrostowym programowaniu osi (podawanie wymiaru przyrostowego) aktywne
przesuniecie punktu zerowego nie jest realizowane.

Przy przyrostowym programowaniu osi (podawanie wymiaru przyrostowego) aktywne
przesuniecie punktu zerowego jest realizowane.

Przyktad 1: Frezowanie

Ak X
o) | T 1 T =
I
AY
Te)
N
%%
A
X

Kod

programu

Komentarz

N10

G90 GO X45 Y60 z2 T1 S2000 M3

7

Podawanie wymiardédw absolutnych, posuwem
szybkim do pozycji XYZ, wybdr narzedzia,
wrzeciono wi. z kierunkiem obrotdéw w

prawo.

N20 Gl Z-5 F500 ; Interpolacja prostoliniowa, dosuw
narzedzia.

N30 G2 X20 Y35 I0 J-25 ; Interpolacja kotowa w kierunku ruchu
wskazbwek zegara, punkt koncowy okregu w
wymiarze absolutnym, punkt $Srodkowy
okregu w wymiarze przyrostowym.

N40 GO z2 ; Realizacja.

N50 M30 ; Koniec programu.

Wskazoéwka

Odnosnie wprowadzenia wspétrzednych punktu srodkowego okregu | i J patrz punkt
"Interpolacja kotowa".

Podstawy
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Przyktad 2: Toczenie

AX
[to) — A
o:l N — Z
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w
\
L. 5 ]
21
L 27 ~

Kod programu Komentarz

N5 T1 D1 S2000 M3 ; Wprowadzenie narzedzia Tl do pozycji roboczej,
wrzeciono wi. z kierunkiem obrotdw w prawo.

N10 GO G90 X11 Zz1 ; Wprowadzanie wymiardw absolutnych, posuwem szybkim
do pozycji XZ.

N20 Gl Z-15 FO0.2 ; Interpolacja prostoliniowa, dosuw narzedzia.

N30 G3 X11 Z-27 I-8 K-6 ; Interpolacja kolowa przeciwnie do ruchu wskazdwek
zegara, punkt koncowy okregu w wymiarze absolutnym,
punkt $rodkowy okregu w wymiarze przyrostowym.

N40 Gl Z-40 ; Realizacja.

N50 M30 ; Koniec programu.

Wskazéwka

Odnosnie wprowadzenia wspétrzednych punktu Srodkowego okregu | i J patrz punkt
"Interpolacja kotowa".

Przyktad 3: Podanie wymiaru przyrostowego bez zrealizowania aktywnego przesunigcia
punktu zerowego

Ustawienia:
» G54 zawiera przesuniecie w X 0 25

+ SD42440 $SC_FRAME_OFFSET_INCR_PROG =0

|Kod programu Komentarz
N10 G90 GO G54 X100
N20 Gl G91 X10 ; Podawanie wymiardw przyrostowych aktywne, ruch w X o 10 mm

(przesuniecie punktu zerowego nie jest realizowane) .

N30 G90 X50 ; Podawanie wymiardéw absolutnych aktywne, ruch do pozycji
X75 (przesuniecie punktu zerowego jest realizowane) .

Patrz rowniez
Podawanie wymiarow absolutnych i przyrostowych przy toczeniu i frezowaniu (G90/G91)
Podawanie wymiaréw absolutnych i przyrostowych przy toczeniu i frezowaniu (G90/G91)
[Strona 174]
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8.3.3 Podawanie wymiaréw absolutnych i przyrostowych przy toczeniu i frezowaniu (G90/
G91)

Obydwa ponizsze rysunki unaoczniajg programowanie z podawaniem wymiaréw absolutnych
(G90) lub przyrostowych (G91) na przyktadzie technologii toczenia i frezowania.

Frezowanie:
Y A
Yo
1 /
«® ®
A
® O
w e N
L0 \
A
o
(97
X
) @ -
10 50
~~ T
60 |
Toczenie:
2
(3
~
~
~
~
O
o)
N
8
N
e
4 i—
Wskazéwka

W tokarkach konwencjonalnych jest przyjete traktowanie przyrostowych blokéw ruchu, jako
wartosci na promieniu, podczas gdy dane na srednicy obowigzujg dla wymiaréw odniesienia.
To przetagczenie dla G90 nastepuje przy pomocy polecen DIAMON, DIAMOF lub DIAM9O0.

Podstawy
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8.34 Podawanie wymiaréw absolutnych dla osi obrotowych (DC, ACP, ACN)

Funkcja
Dla pozycjonowania osi obrotowych w wymiarze absolutnym sg do dyspozycji dziatajgce
pojedynczymi blokami i niezalezne od G90/G91 polecenia DC, ACP i ACN.
DC, ACP i ACN roznig sie strategig dosuwu:
DC Maksymalny zakres
ruchu
ACP |} ACN
Sktadnia
<0$ obrotowa>=DC (<wartoscés)
<0$ obrotowa>=ACP (<wartoscés)
<0$ obrotowa>=ACN (<wartoscés>)
Znaczenie
<0$ obrotowas: |dentyfikator osi obrotowej, w ktérej ma zosta¢ wykonany ruch (np. A, B
lub C)
DC: Polecenie do wykonania bezposredniego ruchu do pozycji
Os obrotowa wykonuje ruch do zaprogramowanej pozycji po
bezposredniej, najkrotszej drodze. O$ obrotowa wykonuje ruch
maksymalnie w zakresie 180°.
ACP: Polecenie do wykonania ruchu do pozycji w kierunku dodatnim
Os obrotowa wykonuje ruch do zaprogramowanej pozycji w dodatnim
kierunku obrotu osi (przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara).
ACN: Polecenie do wykonania ruchu do pozycji w kierunku ujemnym
Os obrotowa wykonuje ruch do zaprogramowanej pozycji w ujemnym
kierunku obrotu osi (w kierunku ruchu wskazéwek zegara).
<wartosés: Pozycja w osi obrotowej, do ktérej ma zosta¢ wykonany ruch, w
wymiarze absolutnym
Zakres wartosci: 0 - 360 stopni
Podstawy
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Wskazowka

Dodatni kierunek obrotéw (zgodnie lub przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara) jest

ustawiany w danej maszynowe;.

Wskazoéwka

Do pozycjonowania z podaniem kierunku (ACP, ACN) musi w danej maszynowej by¢

ustawiony zakres ruchu miedzy 0° i 360° (zachowanie sie modulo). Aby wykonywac ruch w
osiach obrotowych modulo w jednym bloku o wiecej, niz 360°, nalezy zaprogramowac G91

lub IC.

Wskazowka

Polecenia DC, ACP i ACN mogg by¢ réwniez uzywane do pozycjonowania wrzeciona (SPOS,

SPOSA) ze stanu zatrzymanego.

Przykfad: SPOS=DC (45)

Przyktad
Obroébka frezarska na stole obrotowym
iz Narzedzie jest nieruchome, stot obraca sie
v X | na 270° w kierunku ruchu wskazéwek
AL ¥ ~ | zegara. Powstaje przy tym rowek kotowy.
0

Kod programu Komentarz

N10 SPOS=0 ; Wrzeciono w regulacji polozenia.

N20 G90 GO X-20 YO Z2 T1 ; Podanie wymiaru absolutnego, w posuwie szybkim
dosuw narzedzia T1.

N30 Gl Z-5 F500 ; W posuwie roboczym obnizanie narzedzia.

N40 C=ACP(270) ; Stdél obraca sie na 270 stopni w kierunku ruchu
wskazdwek zegara (dodatnim), narzedzie frezuje
rowek kotowy.

N50 GO Z2 M30 ; Cofniecie, koniec programu.

Literatura

Podrecznik dziatania Funkcje rozszerzajace; osie obrotowe (R2)

Podstawy
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8.3.5 Podawanie wymiaréw calowe lub metryczne (G70/G700, G71/G710)

Funkcja

Przy pomocy nastepujgcych funkcji G mozna przetgcza¢ miedzy metrycznym i calowym
systemem miar.

Sktadnia

G70/G71

G700/ G710

Znaczenie

G70 :

G71:

G700 :

G710 :

Podstawy

Wigczenie calowego systemu miar

Zwigzane z dtugoscig dane geometryczne sg czytane i zapisywane w calowym
systemie miar.

Zwigzane z dtugoscig dane technologiczne, jak np. posuwy, korekcje narzedzi
albo ustawiane przesuniecia punktu zerowego, jak tez dane maszynowe i
zmienne systemowe, sg czytane i zapisywane w sparametryzowanym systemie
podstawowym (MD10240 $MN_SCALING_SYSTEM_IS_METRIC).

Wigczenie metrycznego systemu miar

Zwigzane z dtugoscig dane geometryczne sg czytane i zapisywane w
metrycznym systemie miar.

Zwigzane z diugoscig dane technologiczne, jak np. posuwy, korekcje narzedzi
albo ustawiane przesuniecia punktu zerowego, jak tez dane maszynowe i
zmienne systemowe, sg czytane i zapisywane w sparametryzowanym systemie
podstawowym (MD10240 $MN_SCALING_SYSTEM_IS_METRIC).

Wigczenie calowego systemu miar

Wszystkie zwigzane z dtugoscig dane geometryczne i technologiczne (patrz
wyzej) sg czytane i zapisywane w calowym systemie miar.

Wigczenie metrycznego systemu miar

Wszystkie zwigzane z dtugoscig dane geometryczne i technologiczne (patrz
wyzej) sg czytane i zapisywane w metrycznym systemie miar.
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Przykiad
Przetgczanie migdzy calowym i metrycznym podawaniem wymiaréw
Sparametryzowanym systemem podstawowym jest metryczny:
MD10240 $MN_SCALING_SYSTEM_IS_METRIC = TRUE

Yi
[ .
| |
3 o ’
i o
14
‘:’;-—-—-—-—- '
3 G71
/an)\ »
@ X
1.18"
2.75"
90
Kod programu Komentarz

N10 GO G90 X20 Y30 Z2 S2000 M3 T1 ; X=20 mm, Y=30 mm, Z=2 mm, F=posuw szybki mm/min

N20 Gl Z-5 F500 ; Z=-5 mm, F=500 mm/min
N30 X90 ; X=90 mm
N40 G70 X2.75 Y3.22 ; Prog. system miar: calowy
X=2.75 cala, Y=3.22 cala, F=500 mm/min
N50 X1.18 Y3.54 ; X=1.18 cala, Y=3.54 cala, F=500 mm/min
N6eO G71 X20 Y30 ; Prog. system miar: metryczny
X=20 mm, Y=30 mm, F=500 mm/min
N70 GO z2 ; Z=2 mm, F=posuw szybki mm/min
N80 M30 ; Koniec programu

Podstawy
178 Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAQ



Ustawienia geometryczne

8.3 Dane wymiarowe

Dalsze informacje

Literatura

Podstawy

G70/G71
Przy aktywnym G70/G71 tylko nastepujgce dane geometryczne sg interpretowane w

kazdorazowym systemie miar:
» Informacje dot. drogi (X, v, Z, ...)
* Programowanie okregu:
- Wspodirzedne punktu posredniego (11, J1, K1)
- Parametry interpolacji (I, J, K)
- Promien okregu (CR)
+ Skok gwintu (G34, G35)
* Programowane przesuniecie punktu zerowego (TRANS)
* Promien biegunowy (RP)

Akcje synchroniczne

Jezeli w akcji synchronicznej (czes¢ warunkowa i/lub cze$¢ akcji) nie zaprogramowano
explicite systemu miar (G70/G71/G700/G710) , w akcji synchronicznej (cze$¢ warunkowa i/lub
czes$¢ akeji) dziata system miar aktywny w kanale w chwili wykonywania.

UWAGA
Odczyt danych pozycji w akcjach synchronicznych

Bez zaprogramowania explicite systemu miar w akcji synchronicznej (cze$¢ warunkowa i/lub
czes$¢ akcji wzgl. funkcja technologiczna) zwigzane z dtugoscig dane pozycji w akcji
synchronicznej sg zawsze czytane w sparametryzowanym systemie podstawowym.

» Podrecznik dziatania Funkcje podstawowe; Predkosci, System wartosci zadanej/
rzeczywistej, Regulacja (G2), punkt "Metryczny/calowy system miar"

» Podrecznik programowania Przygotowanie do pracy; punkt "Akcje synchroniczne ruchu"

» Podrecznik dziatania Akcje synchroniczne
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8.3.6 Specyficzne dla kanatu programowanie w $rednicy/w promieniu (DIAMON,
DIAM90, DIAMOF, DIAMCYCOF)
Funkcja
Przy toczeniu wymiary dla osi poprzecznej moga byé podane na $rednicy ( D ) lub na
promieniu ( @ ).
X
w
8 N
/-
X
w
@ o—,
Aby dane wymiarowe mogty zosta¢ bez przeliczania przejete z rysunku technicznego do
programu NC, jest poprzez modalnie dziatajgce polecenia DIAMON, DIAM90, DIAMOF i
DIAMCYCOF wigczane specyficzne dla kanatu programowanie na srednicy lub na promieniu.
Wskazéwka
Specyficzne dla kanatu programowanie na srednicy/promieniu odnosi sie do osi
geometrycznej zdefiniowanej poprzez MD20100 $MC_DIAMETER_AX_DEF, jako 0$
poprzeczna ( - patrz dane producenta maszyny!).
Poprzez MD20100 moze by¢ zdefiniowana tylko jedna o$ poprzeczna na kanat.
Sktadnia
DIAMON
DIAM90
DIAMOF
Podstawy
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Znaczenie

Podstawy

DIAMON:

DIAMOSO:

DIAMOF:

DIAMCYCOF:

8.3 Dane wymiarowe

Polecenie do wigczenia niezaleznego specyficznego dla kanatu
programowania na $rednicy

Dziatanie DIAMON jest niezalezne od zaprogramowanego trybu podawania
wymiaréw (podawanie wymiardéw absolutnych G90 lub podawanie wymiarow
przyrostowych G91):

* W przypadku G90: Podawanie wymiaréw na Srednicy

* W przypadku G91: Podawanie wymiaréw na $rednicy

Polecenie do wtgczenia zaleznego specyficznego dla kanatu programowania
na srednicy

Dziatanie DIAM90 jest zalezne od zaprogramowanego trybu podawania
wymiarow:

* W przypadku G90: Podawanie wymiaréw na $rednicy

* W przypadku G91: Podawanie wymiaréw na promieniu

Polecenie do wytaczenia specyficznego dla kanatu programowania na
Srednicy

Z wylgczeniem programowania na $rednicy dziata specyficzne dla kanatu
programowanie na promieniu. Dziatanie DIAMOF jest niezalezne od
zaprogramowanego trybu podawania wymiarow:

* W przypadku G90: Podawanie wymiaréw na promieniu
* W przypadku G91: Podawanie wymiaréw na promieniu

Polecenie do wytaczenia specyficznego dla kanatu programowania na
Srednicy podczas edycji cyklu

Przez to w cyklu obliczenia mogg nastepowac tylko na promieniu. Dla
wyswietlania pozycji i bazowego wyswietlania blokdw pozostaje aktywna
ostatnio aktywna funkcja G tej grupy.

Wskazoéwka

Przy pomocy DIAMON albo DIAM90 wartosci rzeczywiste w 0si poprzecznej sg zawsze
wyswietlane, jako $rednica. Dotyczy to réwniez odczytu wartosci rzeczywistych w uktadzie
wspotrzednych obrabianego przedmiotu w przypadku MEAS, MEAW, $P_EP [x] i SAA IW[x].
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Przykiad
Kod programu Komentarz
N10 GO X0 ZO ; Ruch do punktu startowego.
N20 DIAMOF ; Programowanie w $rednicy wyl.
N30 G1 X30 S2000 M03 FO0.7 ; 08 X = 0§ poprzeczna, programowanie na promieniu

aktywne, ruch do pozycji na promieniu X30,

N40 DIAMON ; Dla osi poprzecznej jest aktywne programowanie
na sSrednicy.

N50 G1 X70 Z-20 ; Ruch do pozycji na sSrednicy X70 i Z-20.
N60 Z-30
N70 DIAM9O ; Programowanie na S$rednicy dla wymiaru

odniesienia i1 programowanie na promieniu dla
wymiaru przyrostowego.

N80 G91 X10 Z-20 ; Wymiar przyrostowy aktywny.
N90 G90 X10 ; Wymiar odniesienia aktywny.
N100 M30 ; Koniec programu.

Dalsze informacje
Wartosci na srednicy (DIAMON/DIAM90)
Warto$ci na srednicy obowigzujg dla nastepujgcych danych:

+  Wyswietlenie warto$ci rzeczywistej osi poprzecznej w ukfadzie wspéitrzednych
obrabianego przedmiotu

* Tryb JOG: przyrosty dla wymiaru przyrostowego i ruchu koétkiem recznym
* Programowanie pozycji koncowych:

Parametry interpolacji 1, J, K przy G2/G3, w przypadku gdy sg one programowane
absolutnie z AC.

Przy programowaniu przyrostowym (IC) I, J, K zawsze jest brany do obliczen promien.

» Odczyt wartosci rzeczywistych w uktadzie wspotrzednym obrabianego przedmiotu przy:

MEAS, MEAW, $P_EP [X], SAA IW[X]

Podstawy
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8.3.7

Funkcja

Sktadnia

Podstawy

8.3 Dane wymiarowe

Specyficzne dla osi programowanie na srednicy/promieniu (DIAMONA, DIAM90A,
DIAMOFA, DIACYCOFA, DIAMCHANA, DIAMCHAN, DAC, DIC, RAC, RIC)

Dodatkowo oprocz specyficznego dla kanatu programowania na srednicy, specyficzne dla osi
programowanie na $rednicy dla jednej lub wielu osi umozliwia modalnie albo pojedynczymi
blokami dziatajgce podawanie wymiardw i wyswietlanie.

Wskazoéwka

Specyficzne dla osi programowanie na srednicy jest mozliwe tylko dla osi, ktére sg
dopuszczone przez MD30460 SMA_BASE_FUNCTION_MASK, jako dalsze osie poprzeczne
dla specyficznego dla osi programowania na srednicy ( —» patrz dane producenta
maszyny!).

Modalnie dziatajgce specyficzne dla osi programowanie na srednicy dla wielu osi
poprzecznych w kanale:
DIAMONA [<0$>

]

DIAM90A [<0$>]

DIAMOFA [<0$>]
$>

DIACYCOFA [<05>]

Przejecie specyficznego dla kanatu programowania na $rednicy/promieniu:
DIAMCHANA [<0§>]

DIAMCHAN

Dziatajgce pojedynczymi blokami specyficzne dla osi programowanie na srednicy/promieniu:
<0$>=DAC (<wartoscé>

)
<0$>=DIC (<wartoséc>)
<0$>=RAC (<wartoscé>)

( )

<0$>=RIC (<wartoscé>
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Znaczenie
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Modalnie dziatajgce specyficzne dla osi programowanie na srednicy

DIAMONA:

DIAMO90A:

DIAMOFA:

DIACYCOFA:

<0$>:

Polecenie do wigczenia niezaleznego specyficznego dla osi programowania
na srednicy

Dziatanie DIAMONA jest niezalezne od zaprogramowanego trybu podawania
wymiaréw (G90/G91 lub AC/IC):

* W przypadku G90, AC: Podawanie wymiaréw na $rednicy

* W przypadku G91, IC: Podawanie wymiaréw na srednicy

Polecenie do wigczenia zaleznego specyficznego dla osi programowania na
Srednicy

Dziatanie DIAM90A jest zalezne od zaprogramowanego trybu podawania
wymiarow:

* W przypadku G90, AC: Podawanie wymiarow na srednicy

* W przypadku G91, IC: Podawanie wymiaréw na promieniu

Polecenie do wytaczenia specyficznego dla osi programowania na $rednicy

Z wylgczeniem programowania na $rednicy dziata specyficzne dla osi
programowanie na promieniu. Dziatanie DIAMOFA jest niezalezne od

zaprogramowanego trybu podawania wymiarow:

* W przypadku G90, AC: Podawanie wymiaréw na promieniu

* W przypadku G91, IC: Podawanie wymiaréw na promieniu
Polecenie do wytgczenia specyficznego dla osi programowania na srednicy
podczas edycji cyklu

Przez to w cyklu obliczenia moga nastepowac tylko na promieniu. Dla
wyswietlania pozycji i bazowego wyswietlania blokéw pozostaje aktywna
ostatnio aktywna funkcja G tej grupy.

Identyfikator osi, dla ktérej ma zosta¢ uaktywnione specyficzne dla osi
programowanie na srednicy

Dopuszczalnymi identyfikatorami osi sa:

* Nazwa osi geometrycznej/kanatu

lub

* Nazwa osi maszyny

Zakres warto$ci: Podana o$ musi by¢ osig znang w kanale.

Pozostate warunki:

* O$ musi poprzez MD30460
$MA_BASE_FUNCTION_MASK byc¢
dopuszczona do specyficznego dla osi
programowania na srednicy.

» Osie obrotowe nie sg dopuszczone, jako osie
poprzeczne.

Podstawy
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Przejecie specyficznego dla kanatu programowania na $rednicy/promieniu

DIAMCHANA: Przy pomocy polecenia DIAMCHANA [<o$>] podana o$ przejmuje stan
kanatu programowania na srednicy/promieniu i jest w skutek tego
podporzadkowywana specyficznemu dla kanatu programowaniu na
Srednicy/promieniu.

DIAMCHAN: Przy pomocy polecenia DIAMCHANwszystkie osie dopuszczone do

specyficznego dla osi programowania na $rednicy przejmujg stan kanatu
programowania na $rednicy/promieniu i sg wskutek tego poddawane
specyficznemu dla kanatu programowaniu na srednicy/promieniu.

Dziatajgce pojedynczymi blokami specyficzne dla osi programowanie na $rednicy/
promieniu
Dziatajgce pojedynczymi blokami specyficzne dla osi programowanie na srednicy/
promieniu ustala rodzaj podawania wymiaréw, jako warto$¢ srednicy albo promienia w
programie obrdbki i akcjach synchronicznych. Modalny stan programowania na srednicy/
promieniu nie jest zmieniany.
DAC: Przy pomocy polecenia DAC dziata pojedynczymi blokami dla podanej osi
nastepujgce podawanie wymiaréw:
Srednica w wymiarze absolutnym
DIC: Przy pomocy polecenia DIC dziata pojedynczymi blokami dla podanej osi
nastepujgce podawanie wymiaréw:
Srednica w wymiarze przyrostowym
RAC: Przy pomocy polecenia RAC dziata pojedynczymi blokami dla podanej osi
nastepujgce podawanie wymiaréw:
PromieA w wymiarze absolutnym
RIC: Przy pomocy polecenia RIC dziata pojedynczymi blokami dla podanej osi
nastepujgce podawanie wymiaréw:
Promieh w wymiarze przyrostowym

Wskazéwka

Przy pomocy DIAMONA [<o$>] lub DIAM90A [<o$>] wartosci rzeczywiste osi poprzecznej
sg zawsze wyswietlane, jako srednica. Dotyczy to rowniez odczytu wartosci rzeczywistych w
uktadzie wspotrzednych obrabianego przedmiotu w przypadku MEAS, MEAW, $P_EP [x] i
$AA TW([x].

Wskazowka

Przy zamianie dodatkowej osi poprzecznej na podstawie zgdania GET jest przy pomocy
RELEASE [<0$>] przejmowany stan programowania na srednicy/promieniu w innym kanale.

Podstawy
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Przyktady

Przyktad 1: Dziatajgce modalnie specyficzne dla osi programowanie na $rednicy/promieniu

X jest osig poprzeczng w kanale, dla Y jest dopuszczalne specyficzne dla osi programowanie

na $rednicy.

Kod programu Komentarz

N10 GO X0 zZ0 DIAMON ; Specyficzne dla kanalu programowanie na $rednicy aktywne

dla X.
N15 DIAMOF ; Specyficzne dla kanalu programowanie na $rednicy wyk.
N20 DIAMONA[Y] ; Modalnie dzialajace specyficzne dla osi programowanie na
$rednicy aktywne dla Y.

N25 X200 Y100 ; Programowanie na promieniu aktywne dla X.

N30 DIAMCHANA[Y] ; Y przejmuje stan specyficznego dla kanatu programowania

na $rednicy/promieniu i jest mu podporzadkowana

N35 X50 Y100 ; Programowanie na promieniu aktywne dla X i Y.

N40 DIAMON ; Specyficzne dla kanalu programowanie na $rednicy wk.

N45 X50 Y100 ; Programowanie na S$rednicy aktywne dla X i Y.

Przyktad 2: Dzialajace pojedynczymi blokami specyficzne dla osi programowanie na

Srednicy/promieniu

X jest osig poprzeczng w kanale, dla Y jest dopuszczalne specyficzne dla osi programowanie

na Srednicy.

Kod programu Komentarz

N10 DIAMON ; Specyficzne dla kanalu
programowanie na sSrednicy wit.

N15 GO G90 X20 Y40 DIAMONA[Y] ; Modalnie dziatajace specyficzne
dla osi programowanie na
$rednicy aktywne dla Y.

N20 G001 X=RIC(5) ; Dziatajace dla tego bloku
podanie wymiaru dla X: promien w
wymiarze przyrostowym.

N25 X=RAC(80) ; Dziatajace dla tego bloku
podawanie wymiardéw dla X:
promien w wymiarze absolutnym.

N30 WHEN $SAA_IM [Y]>50 DO POS[X]=RIC(1) ; X jest osia rozkazowa.
Dziatajace dla tego bloku
podanie wymiaru dla X: promien w
wymiarze przyrostowym.

N40 WHEN $SAA IM[Y]>60 DO POS[X]=DAC(10) ; X jest osia rozkazowa.
Dziatajace dla tego bloku
podawanie wymiardw dla X:
promien w wymiarze absolutnym.

N50 G4 F3

Podstawy
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Wartosci na $rednicy (DIAMONA/DIAM90A)

Wartosci na $rednicy obowigzujg dla nastepujacych danych:

Wyswietlenie wartosci rzeczywistej osi poprzecznej w uktadzie wspotrzednych
obrabianego przedmiotu

Tryb JOG: przyrosty dla wymiaru przyrostowego i ruchu kotkiem recznym
Programowanie pozycji koncowych:

Parametry interpolacji I, J, K przy G2/G3, w przypadku gdy sg one programowane
absolutnie z AC.

Przy programowaniu przyrostowym IC wartosci I, J, K zawsze jest brany do obliczen
promien.

Odczyt warto$ci rzeczywistych w uktadzie wspoétrzednym obrabianego przedmiotu przy:

MEAS, MEAW, $P_EP [X], $AA IW[X]

Dziatajace pojedynczymi blokami, specyficzne dla osi programowanie na $rednicy (DAC,
DIC, RAC, RIC)

Instrukcje DAC, DIC, RAC, RIC sg dopuszczalne dla wszystkich polecen, dla ktérych jest
uwzgledniane specyficzne dla kanatu programowanie na srednicy:

Podstawy

Pozycja w osi: X. . ., POS, POSA

Ruch wahliwy: 0spP1, 0SP2, 0SS, OSE, POSP
Parametry interpolacji: 1, J, K

Zarys konturu: prosta z podaniem kata
Szybkie cofniecie: POLF [AX]

Ruch w kierunku narzedzia: MOVT

Miekkie dosuniecie i odsuniecie:

G140 do G143,G147, G148, G247, G248, G347, G348, G340, G341
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8.4 Potozenie obrabianego przedmiotu przy toczeniu
Identyfikatory osi
Dwie prostopadte do siebie osie geometryczne sg zazwyczaj okreslane jako:
O$ podtuzna = 0$ Z (odcieta)
Os$ poprzeczna = 0$ X (rzedna)

Punkt zerowy obrabianego przedmiotu

Podczas gdy punkt zerowy maszyny jest zadany na state, potozenie punktu zerowego
obrabianego przedmiotu na osi podtuznej mozna dowolnie ustali¢. Z reguty punkt zerowy
obrabianego przedmiotu lezy na jego przedniej lub tylnej stronie.

Zaréwno punkt zerowy maszyny, jak i punkt zerowy obrabianego przedmiotu lezg w osi
toczenia. Dlatego ustawiane przesuniecie w osi X ma warto$¢ zero.

X
Obrabiany
przedmiot
Punkt zerowy W
obrabianego ]
przedmiotu & Z
z przodu Obrabiany
przedmiot

G54...G599 lub TRANS

X Obrabiany przedmiot

Punkt zerowy
obrabianego
przedmiotu

z
2 tylu Obrabiany

przedmiot

G54...G599

lub TRANS

M Punkt zerowy maszyny

w Punkt zerowy obrabianego przedmiotu

Z Os podiuzna

X O$ poprzeczna

G54 do G599 Wywotanie przesuniecia punktu zerowego obrabianego przedmiotu
lub TRANS

Podstawy
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Os$ poprzeczna

Dla osi poprzecznej podanie wymiaréw nastepuje powszechnie, jako podanie srednicy
(podwdjna droga w stosunku do innych osi):

B <

Os poprzeczna

@Z

|

|

|

I

I

I

|

|
©
Y

D1

D2

Os podtuzna

To, ktéra 0o$ geometryczna stuzy jako 0$ poprzeczna, nalezy ustali¢ w danej maszynowej ( >
producent maszyny!).

Podstawy
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9.1 Informacje ogdlne dot. polecen wykonania ruchu

Elementy konturu

Programowany kontur obrabianego przedmiotu moze skfada¢ sie z nastepujgcych
elementow:

* Proste
* Ltuki kota

» Linie srubowe (przez natozenie prostych i fukéw kota)

Polecenia wykonania ruchu
Do wykonania tych elementéw konturu sg do dyspozycji rézne polecenia wykonania ruchu:
* Ruch posuwem szybkim (G0)
» Interpolacja prostoliniowa (G1)
+ Interpolacja kotowa w kierunku ruchu wskazoéwek zegara (G2)
» Interpolacja kotowa przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara (G3)

Polecenia wykonania ruchu dziatajg modalnie.

Pozycje docelowe

Blok ruchu zawiera pozycje docelowe dla osi wykonujgcych ruch (osie uczestniczace w
tworzeniu konturu, osie synchroniczne, osie pozycjonowania).

Programowanie pozycji docelowych moze nastepowaé we wspétrzednych kartezjanskich
albo we wspétrzednych biegunowych.

OSTROZNIE

Dany adres osi wolno w jednym bloku zaprogramowac tylko raz.

Punkt startowy - punkt docelowy

Ruch przebiega zawsze od ostatnio osiggnietej pozycji do zaprogramowanej pozycji
docelowej. Ta pozycja docelowa jest natomiast pozycjg startowg dla nastepnego polecenia
ruchu

Podstawy
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Polecenia wykonania ruchu

9.1 Informacje ogdine dot. poleceri wykonania ruchu

Kontur obrabianego przedmiotu

Kolejno wykonywane bloki ruchu dajg kontur obrabianego przedmiotu:

Rysunek. 9-1 Bloki ruchu przy toczeniu

I e —0—

ﬁi;‘_,@/
®

|

¥

65—~

Rysunek. 9-2 Bloki ruchu przy frezowaniu

UWAGA

Przed rozpoczeciem przebiegu obrdébki nalezy tak wstepnie wypozycjonowac narzedzie, by
uszkodzenie narzedzia i obrabianego przedmiotu byto wykluczone.

Podstawy
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Polecenia wykonania ruchu

9.2 Polecenia wykonania ruchu ze wspotrzednymi kartezjariskimi (GO, G1, G2, G3, X..., Y..., Z...)

9.2 Polecenia wykonania ruchu ze wspdétrzednymi kartezjanskimi (GO, G1,
G2, G3, X...,,Y...,Z.)

Funkcja
Ruch do pozycji podanej w bloku NC przy pomocy wspotrzednych kartezjanskich mozna
wykonaé posuwem szybkim Go, interpolacjg prostoliniowg G1 albo interpolacjg kotowg G2/G3.
Sktadnia
GO X... Y... Z.
Gl X... Y... Z.
G2 X... Y... Z.
G3 X... Y... Z.
Znaczenie
GO : Polecenie do wigczenia ruchu z posuwem szybkim
Gl: Polecenie do wigczenia interpolacji prostoliniowe;
G2 : Polecenie do wtaczenia interpolacji kotowej w kierunku ruchu wskazéwek
zegara
G3: Polecenie do wigczenia interpolacji kotowej przeciwnie do kierunku ruchu
wskazowek zegara
X. Wspdétrzedna kartezjanska pozycji docelowej w kierunku X
Wspétrzedna kartezjanska pozycji docelowej w kierunku Y
Wspoirzedna kartezjanska pozycji docelowej w kierunku Z
Wskazéwka
Interpolacja kotowa G2 / G3 wymaga oprocz wspétrzednych pozycji docelowej X. . ., Y. . .,
Z . .. jeszcze dalszych danych (np. wspétrzedne punktu srodkowego okregu; patrz "Rodzaje
interpolacji kotowej (G2/G3, ...) [Strona 209]").
Podstawy
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Polecenia wykonania ruchu

9.2 Polecenia wykonania ruchu ze wspotrzednymi kartezjariskimi (GO, G1, G2, G3, X..., Y..., Z...)

Przykiad

194
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Kod programu Komentarz
N10 G17 S400 M3 ; Wybdr ptaszczyzny roboczej, wrzeciono w prawo
N20 GO X40 Y-6 Zz2 ; Ruch z posuwem szybkim do pozycji startowe]j podanej
wspdtrzednymi kartezjanskimi
N30 Gl Z-3 F40 ; Wiaczenie interpolacji prostoliniowej, dosuw narzedzia
N40 X12 Y-20 ; Ruch po prostej skosnej do pozycji koncowej podanej
wspdtrzednymi kartezjanskimi
N50 GO Z100 M30 ; Odsuniecie posuwem szybkim w celu zmiany narzedzia

Podstawy
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Polecenia wykonania ruchu
9.3 Polecenia ruchu ze wspdofrzednymi biegunowymi

9.3 Polecenia ruchu ze wspéirzednymi biegunowymi

9.31 Punkt odniesienia wspétrzednych biegunowych (G110, G111, G112)

Funkcja
Punkt, od ktérego wychodzi wymiarowanie, nazywa sie biegunem.
Podanie bieguna moze nastapi¢ we wspéitrzednych kartezjanskich albo biegunowych.
Przy pomocy polecen G110 do G112 jest ustalany punkt odniesienia (biegun) dla
wspotrzednych biegunowych. Wprowadzanie wymiardéw absolutnych albo przyrostowych nie
ma dlatego zadnego wplywu.
Sktadnia
G110/G111/G112 X.. Y.. Z..
G110/G111/G112 AP=.. RP=..
Znaczenie

G110 ...: W wyniku polecenia G110 kolejne wspétrzedne biegunowe odnoszg sie
do ostatnio zaprogramowanej pozyc;ji.

G111l ...: W wyniku polecenia G111 kolejne wspétrzedne biegunowe odnoszg sie
do punktu zerowego aktualnego uktadu wspéitrzednych obrabianego
przedmiotu.

Gl12 ...: W wyniku polecenia G112 kolejne wspétrzedne biegunowe odnoszg sie
do ostatnio obowigzujacego bieguna.

Wskazéwka:
Polecenia G110...G112 muszg by¢ programowane w oddzielnym bloku
NC.
Xeww Yoo Z. Podanie bieguna we wspoirzednych kartezjanskich
AP=.. RP=... Podanie bieguna we wspotrzednych biegunowych
AP=... Kat biegunowy
Kat miedzy wspotrzedng promieniowg i pozioma osig
ptaszczyzny roboczej (np. osig X w przypadku G17). Dodatni
kierunek obrotu przebiega przeciwnie do ruchu wskazéwek
zegara.
Zakres wartosci: £ 0...360°

RP=... Promienh biegunowy
Podanie nastepuje zawsze w absolutnych dodatnich
wartosciach w [mm] albo [calach].

Wskazéwka

Jest mozliwe przetgczanie w programie NC pojedynczymi blokami miedzy biegunowym i

kartezjanskim podawaniem wymiaréw. Przez zastosowanie kartezjanskich identyfikatorow

wspotrzednych (X..., Y..., Z...) powracamy bezposrednio do ukfadu kartezjanskiego.

Zdefiniowany biegun pozostaje ponadto zachowany, az do konca programu.

Podstawy

Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAQ 195



Polecenia wykonania ruchu

9.3 Polecenia ruchu ze wspdtrzednymi biegunowymi

Wskazowka

Gdy biegun nie zostanie podany, obowigzuje punkt zerowy aktualnego ukfadu
wspotrzednych obrabianego przedmiotu.

Przyktad

Bieguny 1 do 3 sg w przyktadzie definiowane
Y nastepujaco:

A G112 (X) N
« Biegun1z G111 X.. Y.
* Biegun2z G110 X.. Y..
Biegun 3 ° Biegun 3zG112 X.. Y..
G112 (Y)
Biegun 2 G110 (Y)
30°
G111(V) L X
H g
G111(X) G110 (X)

Podstawy
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Polecenia wykonania ruchu
9.3 Polecenia ruchu ze wspdofrzednymi biegunowymi

9.3.2 Polecenia ruchu ze wspoétrzednymi biegunowymi (GO, G1, G2, G3, AP, RP)

Funkcja
Polecenia ruchu ze wspdétrzednymi biegunowymi majg sens wdéwczas, gdy wymiarowanie
obrabianego przedmiotu albo jego czesci wychodzi od centralnego punktu, a wymiary sg
podawane przy pomocy katéw i promieni (np. w przypadku uktadéw wierconych otwordw).
AY
90°
162°_| 18°
| *
=
! 234° 306° X
m
Sktadnia
G0/G1/G2/G3 AP=.. RP=..
Znaczenie
GO : Polecenie do wtgczenia ruchu z posuwem szybkim
Gl: Polecenie do wtgczenia interpolacji prostoliniowej
G2 : Polecenie do wigczenia interpolacji kotowej w kierunku ruchu wskazéwek zegara
G3: Polecenie do wtaczenia interpolacji kotowej przeciwnie do kierunku ruchu
wskazowek zegara
Podstawy
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9.3 Polecenia ruchu ze wspdtrzednymi biegunowymi

198

AP: Kat biegunowy
Kat miedzy wspotrzedng promieniowg i pozioma osig ptaszczyzny roboczej (np.
osig X w przypadku G17). Dodatni kierunek obrotu przebiega przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara.
Zakres wartosci: £ 0...360°
Podanie kata moze nastgpi¢ zaréwno absolutnie, jak tez przyrostowo:
AP=AC(...): Wprowadzanie wymiaréw absolutnych
AP=IC(...): Przyrostowe podawanie wymiaréw
Przy wprowadzaniu wymiaréw przyrostowych za odniesienie
stuzy ostatnio zaprogramowany kat.
Wspotrzedna katowa pozostaje tak diugo zapisana w pamieci, az zostanie
zdefiniowany nowy biegun albo zmieniona ptaszczyzna robocza.
RP: Promien biegunowy
Podanie nastepuje zawsze w absolutnych dodatnich wartosciach w [mm] albo
[calach].
Wspotrzedna promieniowa pozostaje zapisana, az do wprowadzenia nowej
wartosci.
Wskazéwka

Wspoétrzedne biegunowe odnoszg sie do bieguna ustalonego przy pomocy G110...G112 i
obowigzujg w ptaszczyznie roboczej wybranej przy pomocy G17 do G19.

Wskazowka

3. 0$ geometryczna prostopadta do ptaszczyzny obrébki moze zostaé dodatkowo podana
jako wspotrzedna kartezjanska (patrz ponizszy rysunek). Dzieki temu mozna programowac
dane przestrzenne we wspétrzednych walcowych.

Przyktad: G17 GO AP.. RP.. Z..

—_  —

Podstawy
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Polecenia wykonania ruchu

Warunki brzegowe

Podstawy

9.3 Polecenia ruchu ze wspdofrzednymi biegunowymi

W blokach NC z biegunowymi danymi punktu koncowego nie wolno dla wybranej
ptaszczyzny roboczej programowac wspoétrzednych kartezjanskich, jak parametry
interpolacji, adresy osi, itd.

Gdy nie zostanie zdefiniowany biegun przy pomocy G110 ... G112, wowczas jako biegun

jest automatycznie traktowany punkt zerowy aktualnego uktadu wspétrzednych
obrabianego przedmiotu:

Q”(OQ O@Q\
Q>
v
A

&

<Y

Wspotrzedna promieniowa RP = 0

Wspotrzedna promieniowa jest obliczana z odstepu miedzy wektorem punktu startowego
w ptaszczyznie bieguna i aktywnym wektorem bieguna. Nastepnie obliczona wspoirzedna
promieniowa jest zapisywana modalnie.

Obowigzuje to niezaleznie od wybranej definicji bieguna (G110 ... G112). Jezeli obydwa

punkty sg zaprogramowane identycznie, wowczas ten promien = 0 i jest generowany
alarm 14095.

Jest zaprogramowana tylko wspétrzedna katowa AP

Jezeli w aktualnym bloku nie zaprogramowano wspotrzednej promieniowej lecz
wspotrzedng katowa, wowczas przy roéznicy miedzy aktualng pozycja i biegunem we
wspotrzednych obrabianego przedmiotu, réznica ta jest wykorzystywana jako
wspotrzedna promieniowa i zapisywana modalnie. Jezeli roznica = 0, sg ponownie
zadawane wspoirzedne bieguna, a modalna wspoétrzedna promieniowa pozostaje réwna
zero.
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9.3 Polecenia ruchu ze wspdtrzednymi biegunowymi

Przykiad

Wykonanie uktadu otworéw

AY

Pozycje otworéw sg podane we
wspotrzednych biegunowych.

Kazdy otwor jest wykonywany z takim
samym przebiegiem:

wiercenie wstepne, wiercenie na wymiar,
rozwiercanie ...

Cigg czynnosci obrobkowych jest zapisany
w podprogramie.

Patrz rowniez

oo
S
X
D) -
\' L
43
I

Kod programu Komentarz

N10 G17 G54 ; Ptaszczyzna robocza X/Y, punkt zerowy obrabianego
przedmiotu.

N20 G111 X43 Y38 ; Ustalenie bieguna.

N30 GO RP=30 AP=18 Z5G0 ; Dosuw do punktu startowego, podanie wspdirzednych
walcowych.

N40 L10 ; Wywolanie podprogramu.

N50 G91 AP=72 ; Dosuniecie posuwem szybkim do nastepnej pozycji,
wspbirzedna katowa w wymiarze przyrostowym,
wspdtrzedna promieniowa z bloku N30 pozostaje
zapisana i nie musi by¢ podawana.

N60 L10 ; Wywolanie podprogramu.

N70 AP=IC(72)

N80 L10

N90 AP=IC(72)

N100 L10

N110 AP=IC(72)

N120 L10

N130 GO X300 Y200 Z100 M30 ; Odsuniecie narzedzia, koniec programu.

N90 AP=IC(72)

N100 L10

Rodzaje interpolacji kotowej (G2/G3, ...) Rodzaje interpolacji kotowej (G2/G3, ...) [Strona 209]
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Polecenia wykonania ruchu

9.4 Ruch z posuwem szybkim (G0, RTLION, RTLIOF)

94 Ruch z posuwem szybkim (GO, RTLION, RTLIOF)

Funkcja
Ruchy z posuwem szybkim sg stosowane:
» do szybkiego pozycjonowania narzedzia
» do obejscia obrabianego przedmiotu
* jako ruch do punktu wymiany narzedzia
» do odsunigcia narzedzia
Przy pomocy polecenia programu obrébki RTLIOF jest uaktywniana interpolacja nieliniowa,
przy pomocy RTLION interpolacja liniowa.
Wskazéwka
Ta funkcja nie nadaje sie do obrdbki obrabianych przedmiotéw!
Sktadnia
GO0 X.. Y.. Z..
GO0 AP=..
GO0 RP=..
RTLIOF
RTLION
Znaczenie
GO : Polecenie do wtgczenia ruchu z posuwem szybkim
Dziatanie: Modalnie
Xooo You. Z...: Punkt koncowy we wspétrzednych kartezjanskich
AP=...: Punkt koncowy we wspétrzednych biegunowych, tutaj
wspoirzedna kgtowa
RP=...: Punkt koncowy we wspétrzednych biegunowych, tutaj
wspotrzedna promieniowa
RTLIOF: Interpolacja nieliniowa
(kazda os$ uczestniczgca w tworzeniu konturu interpoluje, jako
oddzielna os)
RTLION: Interpolacja liniowa (osie uczestniczgce w tworzeniu konturu
interpolujg wspolnie)
Wskazéwka
GO0 nie daje sie zastgpi¢ przez G.
Podstawy
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9.4 Ruch z posuwem szybkim (GO, RTLION, RTLIOF)

Przyktady

202

Przyktad 1: Frezowanie

1
7.
K2
O
© /‘
&
X
@ -
30
80
Kod programu Komentarz
N10 G90 S400 M3 ; Wprowadzenie wymiaru bezwzglednego, wrzeciono w
prawo
N20 GO X30 Y20 Z2 ; Ruch do pozycji startowej
N30 G1 Z-5 F1000G1 ; Dosuw narzedzia
N40 X80 Y65 ; Ruch po prostej
N50 GO Zz2
N60 GO X-20 Y100 Z100 M30 ; Odsuniecie narzedzia, koniec programu

Podstawy
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Polecenia wykonania ruchu
9.4 Ruch z posuwem szybkim (G0, RTLION, RTLIOF)

Przyktad 2: Toczenie
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Kod programu Komentarz
N10 G90 S400 M3 ; Wprowadzenie wymiaru bezwzglednego, wrzeciono w prawo
N20 GO X25 Z5 ; Ruch do pozycji startowej
N30 G1 G94 ZO0 F1000G1 ; Dosuw narzedzia
N40 G95 Z-7.5 F0.2
N50 X60 Z-35 ; Ruch po prostej
N60 Z-50
N70 GO Xé62
N80 GO X80 Z20 M30 ; Odsuniecie narzedzia, koniec programu

Podstawy
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9.4 Ruch z posuwem szybkim (GO, RTLION, RTLIOF)

Dalsze informacje

Predko$¢ posuwu szybkiego

Zaprogramowany przy pomocy GO0 ruch narzedzia jest wykonywany z maksymalnie mozliwg
predkoscig (posuw szybki). Predkos¢ posuwu szybkiego jest ustalana w danej maszynowe;j
oddzielnie dla kazdej osi. Jezeli posuw szybki jest wykonywany réwnoczesnie w wielu osiach,
wowczas jego predkos¢ jest okreslana przez te 0$, ktéra dla przebycia swojego udziatu w
drodze potrzebuje najwiecej czasu.

Az

Sktadowa drogi po torze

Sktadowa (Z)
drogi po torze

Skfadowa drogi
po torze (Y
(>2)

Osie uczestniczace w tworzeniu konturu wykonuja w przypadku GO ruch, jako osie

pozycjonowania

Przy posuwie szybkim osie uczestniczace w tworzeniu konturu moga do wyboru poruszac sie

w dwdch réznych trybach:

+ Interpolacja liniowa (dotychczasowe zachowanie sie):

Osie uczestniczace w tworzeniu konturu sg interpolowane wspélinie.

 Interpolacja nieliniowa:

Kazda o$ uczestniczaca w tworzeniu konturu interpoluje, jako oddzielna o0$ (0$
pozycjonowania) niezaleznie od innych osi posuwu szybkiego.

W przypadku interpolaciji nieliniowej obowigzuje odnosnie osiowego przyspieszenia drugiego
stopnia ustawienie dla kazdorazowej osi pozycjonowania BRISKA, SOFTA, DRIVEA.

UWAGA

Poniewaz przy interpolacji nieliniowej ruch moze byé wykonywany po innym konturze, akcje
synchroniczne, ktére odnosza sie do wspotrzednych pierwotnego toru ew. nie sg aktywne!
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Polecenia wykonania ruchu

9.4 Ruch z posuwem szybkim (G0, RTLION, RTLIOF)

Interpolacja zawsze liniowa dziata w nastepujacych przypadkach:

* W przypadku kombinacji G-Code z G0, ktérej ruch pozycjonowania nie dopuszcza (np.
G40/G41/G42).

* Przy kombinacji Go z G64
* Przy aktywnym kompresorze

* Przy aktywnej transformacji
Przyktad:

Kod programu

GO X0 Y10
GO G40 X20 Y20
GO G95 X100 2100 M3 S100

Ruch nastepuje jako POS[X]=0 POS[Y]=10 w ruchu po torze. W przypadku ruchu
POS[X]=100 POS[Z]=100, posuw na obrét nie jest aktywny.

Kryterium zmiany bloku ustawiane przy GO

Dla interpolacji pojedynczych osi nowe kryterium kohca ruchu FINEA, COARSEA lub IPOENDA
w celu zmiany bloku moze zosta¢ ustawione juz w ramach charakterystyki hamowania.

Kolejne osie sg w przypadku GO traktowane, jak osie pozycjonowania
Z kombinacjg
* "zmiana bloku ustawna w charakterystyce hamowania interpolacji pojedynczej osi" i

* "ruch osi uczestniczgcych w tworzeniu konturu, jako osi pozycjonowania przy posuwie
szybkim GO"

wszystkie osie moga niezaleznie od siebie wykonywaé ruch do swojego punktu koncowego.
W ten sposéb dwie kolejno zaprogramowane osie X i Z w przypadku GO sg traktowane, jak
osie pozycjonowania.

Zmiana bloku po osi Z moze zaleznie od ustawionego momentu charakterystyki hamowania
(100-0%) by¢ inicjowana przez o$ X. Podczas gdy o$ X wykonuje jeszcze ruch, 0$ Z juz
zaczyna wykonywac¢ ruch. Obydwie osie wykonujg niezaleznie od siebie ruch do swojego
punktu koncowego.

Wiecej informacji na ten temat patrz "Regulacja posuwu i ruch wrzeciona".

Podstawy
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9.5 Interpolacja prostoliniowa (G1)

9.5

Funkcja

Sktadnia

Znaczenie

206

Interpolacja prostoliniowa (G1)

Przy pomocy G1 narzedzie porusza sie po prostej réwnolegtej do osi, skosnej albo dowolnie
potozonej w przestrzeni. Interpolacja prostoliniowa umozliwia wykonywanie powierzchni
tréjwymiarowych, rowkow, i wiele innych.

Interpolacja prostoliniowa (interpolacja prostoliniowa z posuwem)
Punkt koncowy we wspédtrzednych kartezjanskich
Punkt koncowy we wspétrzednych biegunowych, tutaj wspétrzedna

Punkt koncowy we wspotrzednych biegunowych, tutaj wspotrzedna

Frezowanie:
9
L
h
Vi
7//1‘\r
VK [
Gl X Y. Z ..
Gl AP=.. RP=..
Gl
X... Y Z.
AP=
katowa
RP=
promieniowa
F.

Predkos¢ posuwu w mm/min. Narzedzie wykonuje ruch z posuwem
F po prostej od aktualnego punktu startowego do
zaprogramowanego punktu docelowego. Punkt docelowy mozna
wprowadzi¢ we wspéirzednych kartezjanskich albo biegunowych. Na
tym torze nastepuje obrébka.

Przyktad: G1 G94 X100 Y20 Z30 A40 F100

Dosuniecie do punktu koncowego X, Y, Z nastepuje z posuwem 100
mm/min, o$ obrotowa A jako 0$ synchroniczna wykonuje ruch w ten
sposob, ze wszystkie cztery ruchy ulegajg zakonczeniu w tym
samym czasie.

Podstawy
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9.5 Interpolacja prostoliniowa (G1)

Wskazowka

G1 dziata modalnie.

W celu prowadzenia obrobki musi by¢ podana predkos¢ obrotowa wrzeciona s i kierunek

jego obrotéw M3/M4.

Przy pomocy FGROUP mozna ustali¢ grupy osi, dla ktérych obowigzuje posuw F po torze.
Wiecej informacji na ten temat w punkcie "Zachowanie sie przy ruchu po torze".

Przyktady
Przyktad 1: Wykonanie rowka (frezowanie)
Narzedzie porusza sie od punktu startowego
do punktu koncowego w kierunku X/Y.
Réwnoczesnie nastepuje dosuw w kierunku
Z.
Kod programu Komentarz
N10 G17 S400 M3 ; Wybdr pltaszczyzny roboczej, wrzeciono w prawo
N20 GO X20 Y20 Zz2 ; Ruch do pozycji startowej
N30 Gl Z-2 F40 ; Dosuw narzedzia
N40 X80 Y80 z-15 ; Ruch po prostej potozonej skosénie
N50 GO Z100 M30 ; Odsuniecie w celu zmiany narzedzia
Podstawy

Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAQ 207



Polecenia wykonania ruchu
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208

Przyktad 2: Wykonanie rowka (toczenie)

X+ X+
A A
\ ©| o
N
< D - a
- &) = S
Y+ 2 N z+
N N P
20
\j \j
X- X-
Kod programu Komentarz
N10 G17 S400 M3 ; Wybdr ptaszczyzny roboczej, wrzeciono w prawo
N20 GO X40 Y-6 Zz2 ; Ruch do pozycji startowej
N30 Gl Z-3 F40 ; Dosuw narzedzia
N40 X12 Y-20 ; Ruch po prostej potozonej skosnie
N50 GO Z100 M30 ; Odsuniecie w celu zmiany narzedzia

Podstawy
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9.6 Interpolacja kofowa

9.6 Interpolacja kotowa

9.6.1 Rodzaje interpolacji kotowej (G2/G3, ...)

Mozliwosci programowania ruchéw kotowych

Sterowanie stwarza szereg réznych mozliwosci programowania ruchéw kotowych. Dzieki
temu mozna bezposrednio programowac na podstawie kazdego rodzaju wymiarowania
rysunku. Ruch kotowy jest opisywany przez:

Sktadnia

Podstawy

Punkt srodkowy i punkt koncowy w wymiarze absolutnym albo przyrostowym
(standardowo)

Promien i punkt koncowy we wspétrzednych kartezjanskich

Kat rozwarcia i punkt koncowy we wspotrzednych kartezjanskich albo punkt srodkowy pod
adresami

Wspotrzedne biegunowe ze wspotrzedng katowg AP= i wspoirzedng promieniowg RP=
Punkt posredni i koncowy

Punkt koncowy i kierunek stycznej w punkcie startowym

G2/G3 X.. Y.. Z..
I=AC (..

T
M
(@]
=~
Il

M
(@]

Punkt srodkowy i punkt koncowy
absolutnie w odniesieniu do punktu
zerowego obrabianego przedmiotu
G2/G3 X.. Y.. Z.. I.. J.. K.. ; Punkt sSrodkowy w wymiarze
przyrostowym w odniesieniu do
punktu poczatkowego okregu

G2/G3 X.. Y.. Z.. CR=.. ; Promien okregu CR= i punkt
korcowy okregu we wspotrzednych
kartezjanskich X..., Y..., Z...

G2/G3 X.. Y.. Z.. AR=.. ; Kat rozwarcia AR=, punkt koncowy
we wspotrzednych kartezjanskich
XY, Z.

G2/G3 I.. J.. K.. AR=... ; Kat rozwarcia AR=, punkt
srodkowy pod adresami I..., J...,
K...

G2/G3 AP=.. RP=.. ; Wspotrzedne biegunowe,
wspotrzedng katowg AP= i
wspotrzedng promieniowg RP=

CIP X.. Y.. Z.. I1=AC(..) J1=AC(..) Kl=(AC..) ; Punktposredni pod adresami I1=,
J1=, K1=

CT X.. Y. Z.. ; Okrag przez punkt startowy i

koncowy i kierunek stycznej w

punkcie startowym
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Znaczenie
G2: Interpolacja kotowa zgodnie z ruchem wskazowek zegara
G3: Interpolacja kotowa przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara
CIp: Interpolacja kotowa przez punkt posredni
CT: Okrag z przejsciem stycznym definiujgcym okrag
XY Z: Punkt koncowy we wspoétrzednych kartezjanskich
I JK: Punkt srodkowy okregu we wspéirzednych kartezjanskich w
kierunku X, Y, Z
CR=: Promien okregu
AR=: Kat rozwarcia
AP=: Punkt koncowy we wspétrzednych biegunowych, tutaj
wspoirzedna kgtowa
RP=: Punkt koncowy we wspotrzednych biegunowych, tutaj
wspoirzedna promieniowa odpowiada promieniowi okregu
Il= Jl= Kl=: Punkt posredni we wspotrzednych kartezjanskich w kierunku
X, Y, Z
Przyktady
Przykiad 1: Frezowanie
LY 25 52 W ponizszych blokach programu mozna
: znalez¢ przykiad wprowadzania dla kazdej
/- mozliwosci programowania okregu.
P Niezbedne do tego dane wymiarowe mozna
A znalez¢ na rysunku wykonawczym obok.
A RE\EEN?
™ .
b R
o N N ‘L
E: ~—1
< —
< J I
ya) - » X
A\ 90 =
115
133
Kod programu Komentarz
N10 GO G90 X133 Y44.48 S800 M3 ; Ruch do punktu startowego

N20 G17 G1 Z-5 F1000
N30 G2 X115 Y113.3 I-43 J25.52

; Dosuw narzedzia

; Punkt koncowy okregu, punkt Srodkowy
w wymiarze przyrostowym

N30 G2 X115 Y113.3 I=AC(90) J=AC(70) ; Punkt koncowy na okregu, punkt
S$rodkowy w wymiarze absolutnym

N30 G2 X115 Y113.3 CR=-50 ; Punkt koncowy okregu, promien okregu

N30 G2 AR=269.31 I-43 J25.52 ; Kat rozwarcia, punkt Srodkowy w

wymiarze przyrostowym

Podstawy
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Kod programu

9.6 Interpolacja kofowa

Komentarz

N30 G2 AR=269.31 X115 Y113.3
N30 N30 CIP X80 Y120 Z-10

; Kat rozwarcia, punkt kohcowy okregu
; Punkt koncowy na okregu i punkt

posredni:

I1=IC(-85.35) J1=IC(-35.35) Kl=-6 ; Wspdirzedne dla wszystkich 3 osi
geometrycznych
N40 M30 ; Koniec programu
Przykiad 2: Toczenie
X
A
132.326° N\
»\'3,5.94;(O
20
5 P 2 g z
54.25 SRS S
75 SIESIESIRS RS
95
Kod programu Komentarz
N..
N120 GO X12 ZO
N125 G1 X40 Z-25 F0.2
N130 G3 X70 Y-75 I-3.335 K-29.25 ; Punkt koncowy okregu, punkt
srodkowy w wymiarze
przyrostowym
N130 G3 X70 Y-75 I=AC(33.33) K=AC(-54.25) ; Punkt koncowy na okregu, punkt
S$rodkowy w wymiarze absolutnym
N130 G3 X70 Z-75 CR=30 ; Punkt koncowy okregu, promien
okregu
N130 G3 X70 Z-75 AR=135.944 ; Kat rozwarcia, punkt koncowy
okregu
N130 G3 I-3.335 K-29.25 AR=135.944 ; Kat rozwarcia, punkt $rodkowy
w wymiarze przyrostowym
N130 G3 I=AC(33.33) K=AC(-54.25) AR=135.944 ; Kat rozwarcia, punkt $rodkowy
w wymiarze absolutnym
N130 G111 X33.33 Z-54.25 ; Wspbirzedne biegunowe
N135 G3 RP=30 AP=142.326 ; Wspdirzedne biegunowe
N130 CIP X70 Z-75 I1=93.33 Kl=-54.25 ; buk kola z punktem posrednim i
koncowym
N140 G1 Z-95
N..
N40 M30 ; Koniec programu

Podstawy
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9.6.2 Interpolacja kotowa z punktem Srodkowym i punktem kohcowym (G2/G3, X... Y...
Z..,l.J.K.)

Funkcja

Interpolacja kotowa umozliwia wykonywanie petnych okregdw albo tukow kota.

Ruch kotowy jest opisywany przez:
* punkt koncowy we wspotrzednych kartezjanskich X, Y, Z i
» punkt srodkowy okregu pod adresami |, J, K.

Gdy jednak okrag zostanie zaprogramowany z punktem srodkowym, lecz bez punktu
koncowego, powstaje petny okrag.

Sktadnia
G2/G3 Xe. Yo Zun I.. J.. K.

G2/G3 X.. Y.. Z.. I=AC(..) J=AC(..) K=(AC..)

Znaczenie

G2 : Interpolacja kotowa zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara

G3: Interpolacja kotowa przeciwnie do ruchu wskazoéwek zegara

XY Z: Punkt koncowy we wspétrzednych kartezjanskich
Wspoétrzedna punktu srodkowego okregu w kierunku X
Wspotrzedna punktu sSrodkowego okregu w kierunku Y

K: Wspotrzedna punktu srodkowego okregu w kierunku Z

=AC (...): Podanie wymiaru absolutnego (dziata pojedynczymi blokami)

Podstawy
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Wskazéwka
G2 i G3 dziatajg modalnie.

Ustawienia wstepne G90/G91 wymiaru bezwzglednego albo przyrostowego obowigzujg tylko
dla punktu koncowego okregu.

Wspotrzedne punktu srodkowego I, J, K sg standardowo wprowadzane w wymiarze
przyrostowym w odniesieniu do punktu poczatkowego okregu.

Bezwzgledne podanie punktu srodkowego w odniesieniu do punktu zerowego obrabianego
przedmiotu mozna programowac pojedynczymi blokami przy pomocy: I=AC (...), J=AC (...),
K=AC (...) . Parametr interpolacji I, J, K o wartosci 0 mozna poming¢, przynalezny drugi
parametr musi w kazdym przypadku zosta¢ podany.

Przyktady
Przyktad 1: Frezowanie
Punkt poczatkowy
okreg
VY
/ JI &
™
v
'y l
AR .
‘1o \J ¢
5 g Punkt t
Slo koncowy

< |3 e okregu

i IS 50.000

-

G = X
—=(17.203~ —=(17.500[~
| = AC(...)
Podanie punktu srodkowego w wymiarze przyrostowym
N10 GO X67.5 Y80.211
N20 G3 X17.203 ¥38.029 I-17.5 J-30.211 F500
Podanie punktu srodkowego w wymiarze absolutnym
N10 GO X67.5 Y80.211
N20 G3 X17.203 Y38.029 I=AC(50) J=AC(50)
Podstawy
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9.6 Interpolacja kofowa

Przyktad 2: Toczenie

AX
2
S Z
% e
- 75 - 88
L 95

Podanie punktu srodkowego w wymiarze przyrostowym
N120 GO X12 ZO0

N125 Gl X40 Z-25 FO0.2

N130 G3 X70 Z-75 I-3.335 K-29.25

N135 G1 Z-95

Podanie punktu srodkowego w wymiarze absolutnym
N120 GO X12 ZO0

N125 G1 X40 Z-25 FO0.2
N130 G3 X70 Z-75 I=AC(33.33) K=AC(-54.25)
N135 G1 Z-95

Dalsze informacje

214

Podanie ptaszczyzny roboczej

Podstawy
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Do obliczenia kierunku obrotu okregu z G2 w kierunku ruchu wskazéwek zegara lub G3 w
kierunku przeciwnym, sterowanie potrzebuje podania ptaszczyzny roboczej (G17 do G19).

Zaleca sie generalne podawanie ptaszczyzny robocze;.
Wyjatek:

Mozna wykonywac okregi rbwniez poza wybrang ptaszczyzng roboczg (nie przy podaniu kata
rozwarcia i linii Srubowej). W tym przypadku adresy osi, ktére podajemy jako punkt konhcowy
okregu, okreslajg jego ptaszczyzne.

Posuw programowany

Przy pomocy FGROUP mozna ustali¢, jakie osie majg wykonywaé ruch z zaprogramowanym
posuwem. Wiecej informacji patrz punkt "Zachowanie sie w ruchu po torze".

Podstawy
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9.6 Interpolacja kofowa

9.6.3

Funkcja

Sktadnia

Znaczenie

216

Interpolacja kotowa z promieniem i punktem koncowym (G2/G3, X...Y...Z.../l... J...
K...,CR)

Ruch kotowy jest opisywany przez:
* Promien okregu (CR=)i
* Punkt koncowy we wspotrzednych kartezjanskich X, v, z.

Oprécz promienia okregu nalezy jeszcze podac¢ przy pomocy znaku —/+, czy kat rozwarcia
tuku ma by¢ wiekszy czy mniejszy od 180° . Znak dodatni mozna pominaé.

Wskazowka

Nie ma praktycznego ograniczenia wielkosci dajacego sie programowa¢ maksymalnego
promienia.

G2/G3 X.. Y.. Z.. CR=

G2/G3 I.. J.. K.. CR=

G2 : Interpolacja kotowa zgodnie z ruchem wskazéwek zegara

G3: Interpolacja kotowa przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara

XY Z: Punkt koncowy we wspétrzednych kartezjanskich. Te dane sg zalezne od
polecen wykonania ruchu G90/G91 lub ...=AC(...)/...=IC(..)

I JK: Punkt srodkowy okregu we wspotrzednych kartezjanskich (w kierunku X, Y,
Z
O)znaczajq przy tym:

I: Wspotrzedna punktu srodkowego okregu w kierunku X
J: Wspotrzedna punktu srodkowego okregu w kierunku Y
K: Wspbétrzedna srodka okregu w kierunku Z

CR=: Promienh okregu
Oznaczajg przy tym:
CR=+...: kat mniejszy albo réwny 180°
CR=-...: kat wigkszy od 180°

Wskazowka

Przy tym sposobie postepowania punkt srodkowy nie musi zosta¢ podany. Okregi petne (kat
ruchu 360°) nalezy programowac nie przy pomocy CR= lecz przez punkt koncowy okregu i
parametry interpolacji.

Podstawy
Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAO



Polecenia wykonania ruchu
9.6 Interpolacja kofowa

Przyktady
Przyktad 1: Frezowanie

80.511

38.029

D
AU

7.203|
67.500 N

Kod programu

N10 GO X67.5 Y¥80.511
N20 G3 X17.203 Y38.029 CR=34.913 F500

Przyktad 2: Toczenie

7

YN

A\ %

25
75 ~

2 40
270

95

Kod programu

N125 G1 X40 Z-25 F0.2
N130 G3 X70 Z-75 CR=30

N135 Gl Z-95

Podstawy
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9.6.4 Interpolacja kotowa z katem rozwarcia i punktem srodkowym (G2/G3, X... Y... Z.../

l... J... K..., AR)
Funkcja
Ruch kotowy jest opisywany przez:
» kat rozwarcia AR=i
» punkt koncowy we wspotrzednych kartezjanskich X, Y, Z lub
» punkt srodkowy okregu pod adresami |, J, K
Sktadnia
G2/G3 X.. Y.. Z.. AR=
G2/G3 I.. J.. K.. AR=
Znaczenie
G2: Interpolacja kotowa zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara
G3: Interpolacja kotowa przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara
XY Z: Punkt koncowy we wspétrzednych kartezjanskich
I JK: Punkt srodkowy okregu we wspoétrzednych kartezjanskich (w

kierunku X, Y, Z2)

Oznaczajg przy tym:

I: Wspotrzedna punktu sSrodkowego okregu w kierunku X
J: Wspoirzedna punktu Srodkowego okregu w kierunku Y
K: Wspotrzedna srodka okregu w kierunku Z

AR=: Kat rozwarcia, zakres wartosci 0° do 360°
=AC (..): Podanie wymiaru absolutnego (dziata pojedynczymi blokami)
Wskazéwka

Okregi petne (kat rozwarcia 360°) nie moga by¢ programowane przy pomocy AR=, lecz
przez punkt koncowy okregu i parametry interpolacji. Wspotrzedne punktu srodkowego |, J,
K sg standardowo wprowadzane w wymiarze przyrostowym w odniesieniu do punktu
poczatkowego okregu.

Bezwzgledne podanie punktu srodkowego w odniesieniu do punktu zerowego obrabianego
przedmiotu mozna programowac pojedynczymi blokami przy pomocy: I=AC(...), J=AC(...),
K=AC(...). Parametr interpolaciji |, J, K o wartosci 0 mozna pomingé, przynalezny drugi
parametr musi w kazdym przypadku zosta¢ podany.

Podstawy
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Przyktady
Przyktad 1: Frezowanie
Punkt poczatkowy
okregu
Y A €9
/ A
N =
N JI o
©; 3
N ®
| y
i \Iy
S N -
o D)
2 :
ol & Kat rozwarcia
o}
[sp}
@ - X
—={17.203 |=— —={17.500 [=—
50.000
Kod programu
N10 GO X67.5 Y80.211
N20 G3 X17.203 ¥38.029 AR=140.134 F500
N20 G3 I-17.5 J-30.211 AR=140.134 F500
Przykiad 2: Toczenie
AX
A2:326°
20
X p4
25 P 2l o -
54.25 3 S
95 )
Kod programu
N125 Gl X40 Z-25 F0.2
N130 G3 X70 Z-75 AR=135.944
N130 G3 I-3.335 K-29.25 AR=135.944
N130 G3 I=AC(33.33) K=AC(-54.25) AR=135.944
N135 Gl Z-95
Podstawy
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9.6.5 Interpolacja kotowa ze wspéitrzednymi biegunowymi (G2/G3, AP, RP)

Funkcja
Ruch kotowy jest opisywany przez:
* wspoirzedng katowg AP=
* i wspotrzedng promieniowg RP=...
Obowigzuje przy tym nastepujgce uzgodnienie:
» Biegun lezy w punkcie srodkowym okregu.

»  Wspdtrzedna promieniowa odpowiada promieniowi okregu.

Sktadnia
G2/G3 AP= RP=

Znaczenie

G2 : Interpolacja kotowa zgodnie z ruchem wskazéwek zegara

G3: Interpolacja kotowa przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara

XY Z: Punkt koncowy we wspétrzednych kartezjanskich

AP=: Punkt koncowy we wspotrzednych biegunowych, tutaj wspotrzedna katowa

RP=: Punkt koncowy we wspoétrzednych biegunowych, tutaj wspotrzedna
promieniowa odpowiada promieniowi okregu

Podstawy
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Przyktady
Przyktad 1: Frezowanie

80.211
I
|

50.000

D
%

50.000

67.500

Kod programu

9.6 Interpolacja kofowa

N10 GO X67.5 Y¥80.211
N20 G111 X50 Y50

Przykiad 2: Toczenie

N30 G3 RP=34.913 AP=200.052 F500

AA2:3260

20

YN

25

Wa
\ %

54.25

95

@ 33.33

240

Kod programu

N125 G1 X40 Z-25 F0.2

N140 Gl Z-95

Podstawy
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9.6.6 Interpolacja kotowa z punktem posrednim i punktem kohncowym (CIP, X... Y... Z..,,
11...J1...K1..)

Funkcja

Przy pomocy CIP mozna programowac tuki kota, ktére moga rowniez by¢ potozone skosnie w
przestrzeni. W tym przypadku opisujemy punkt posredni i punkt konhcowy przy pomocy trzech
wspotrzednych.

Ruch kotowy jest opisywany przez:
* punkt posredni pod adresami 1=, J1=, K1= i

» punkt koncowy we wspotrzednych kartezjanskich X, Y, Z.

Y
Y
A A
11 )
Punkt posredni
V'S \ //
)
P
- X -
B Z
|
K1

Kierunek ruchu wynika z kolejnosci: punkt poczatkowy, posredni i koncowy.

Sktadnia
CIP X.. Y.. Z.. I1=AC(..) J1l=AC(..) Kl=(AC..)
Znaczenie
CIP: Interpolacja kotowa przez punkt posredni
XY Z: Punkt koncowy we wspétrzednych kartezjanskich. Te dane sg
zalezne od polecen wykonania ruchu G90/G91 lub ...=AC(...)/
.=IC(.)
Il= Jl= Kl=: Punkt srodkowy okregu we wspétrzednych kartezjanskich (w
kierunku X, Y, Z2)
Oznaczajg przy tym:

I1: Wspdirzedna punktu srodkowego okregu w kierunku X
J1: Wspoirzedna punktu srodkowego okregu w kierunku Y
K1: Wspoirzedna srodka okregu w kierunku Z
=AC (..): Podanie wymiaru absolutnego (dziata pojedynczymi blokami)
=IC(..): Podanie wymiaru przyrostowego (dziata pojedynczymi blokami)

Podstawy
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Wskazowka
CIP dziata modalnie.

Wprowadzenie w wymiarze absolutnym i przyrostowym

Ustawienia wstepne G90/G91 wymiar bezwzgledny albo przyrostowy obowigzujg dla punktu

posredniego i koncowego okregu.

W przypadku G91 punkt poczatkowy okregu jest odniesieniem dla punktu posredniego i

koncowego.

Przyktady
Przykitad 1: Frezowanie
W celu wykonania rowka kotowego
LAY 65 35 LY potozonego skosnie w przestrzeni okrag jest
: opisywany przez podanie punktu
— posredniego z 3 parametrami interpolaciji i
punktu koncowego z réwniez 3
57 wspotrzednymi.
o
N N 3 -
\ S
™
o L >4
o /
X - z
) 20 ' -
2
130 il
6 {<—
10
Kod programu Komentarz
N10 GO G90 X130 Y60 S800 M3 ; Ruch do punktu startowego.
N20 G17 Gl Z-2 F100 ; Dosuw narzedzia.
N30 CIP X80 Y120 Zz-10 ; Punkt koncowy na okregu i punkt
posredni.
Il= IC(-85.35)J1=IC(-35.35) Kl=-6 ; Wspdirzedne dla wszystkich 3 osi
geometrycznych.
N40 M30 ; Koniec programu.
Podstawy
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9.6 Interpolacja kofowa
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Przyktad 2: Toczenie

2 40

270

@ 93.33

YN

25

54.25

75

95

Kod programu

N135 G1 Z-95

N125 G1 X40 Z-25 F0.2

N130 CIP X70 Z-75 I1=IC(26.665)

N130 CIP X70 Z-75 I1=93.33 Kl=-54.25

K1=IC(-29.25)

Podstawy
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9.6.7

Funkcja

Sktadnia

Znaczenie

Podstawy

9.6 Interpolacja kofowa

Interpolacja kotowa z przej$ciem stycznym (CT, X... Y... Z...)

Funkcja "Okrag styczny" jest rozszerzeniem programowania okregu.

Okrag jest przy tym definiowany przez:

» punkt poczatkowy i kofncowy i

» kierunek stycznej w punkcie poczgtkowym.

Przy pomocy G-Code CT jest wytwarzany tuk kota, ktéry tgczy sie stycznie z poprzednim

zaprogramowanym elementem konturu.

Tor kotowy S-E taczacy sie

stycznie z elementem prostoliniowym 1-2
S

°

1 2

Tory kotowe przytagczane stycznie zalezg
od poprzedzajgcego elementu konturu

CT3

L1
°

:m

L2 — CT1
L3~

Okreslenie kierunku stycznej

Kierunek stycznej w punkcie startowym bloku CT jest okreslany ze stycznej koncowe;j
programowanego konturu dla ostatniego poprzedzajgcego bloku zawierajgcego ruch

postepowy.

Miedzy tym blokiem i blokiem aktualnym moze znajdowac sie dowolna liczba blokéw bez

informacji dot. ruchu postepowego.

CT X.. Y. Z..
CT: Okrag z przejsciem stycznym
Xooo Yoo 2., Punkt koncowy we wspétrzednych kartezjanskich

Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAO
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9.6 Interpolacja kofowa

Wskazowka
CT dziata modalnie.

Z reguty kierunek stycznej, jak tez punkt startowy i koncowy jednoznacznie okres$lajg okrag.

Przyktady

Przykiad 1: Frezowanie

Frezowanie tuku kota z CT na przedtuzeniu
Y ~ WRK elementu prostoliniowego.

D

15
Y %<

30
50
60
70

80

Kod programu Komentarz

N10 GO X0 YO ZO G90 T1 D1

N20 G41 X30 Y30 G1 F1000 ; Wiaczenie korekcji promienia narzedzia.

N30 CT X50 Y15 ; Programowanie okregu z przejsciem stycznym.
N40 X60 Y-5

N50 G1 X70

N60 GO G40 X80 YO Z20

N70 M30

Podstawy
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9.6 Interpolacja kofowa

Przyktad 2: Toczenie

AX
A
A
z
&) =
™
30 S o <@ °
42 ol = ; ~
N 9 B
N Q
Kod programu Komentarz
N110 G1 X23.293 Z0 F10
N115 X40 Z-30 F0.2
N120 CT X58.146 Z-42 ; Programowanie okregu z przejsciem stycznym.
N125 G1 X70

Dalsze informacje
Spline
W przypadku spline kierunek stycznej jest okreslany przez prostg przechodzacg przez dwa

ostatnie punkty. Ten kierunek w przypadku spline A i C przy aktywnym ENAT albo EAUTO z
reguly nie jest identyczny z kierunkiem w punkcie koncowym spline.

Przejscie z B-spline jest zawsze styczne, przy czym kierunek stycznej jest definiowany, jak w
przypadku A-spline albo C-spline i aktywnego ETAN.

Zmiana frame

Jezeli miedzy blokiem definiujgcym styczng i blokiem CT nastepuje zmiana frame, wéwczas
styczna podlega tej zmianie.

Przypadek graniczny

Jezeli przedtuzenie stycznej poczatkowej przechodzi przez punkt koncowy, wéwczas zamiast
tego okregu zostanie wytworzona prosta. W tym specjalnym przypadku TURN albo nie moze
by¢ programowane albo musi by¢ TURN=0.

Wskazowka

Przy zblizaniu sie do tego przypadku granicznego powstajg okregi o dowolnie duzym
promieniu, tak ze przy TURN nieréwnym 0 obrébka jest z reguly przerywana z alarmem z
powodu przekroczenia limitu programowego.

Podstawy
Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAQ 227



Polecenia wykonania ruchu
9.6 Interpolacja kofowa

Potozenie ptaszczyzny okregu
Potozenie ptaszczyzny okregu jest zalezne od aktywnej ptaszczyzny (G17-G19).

Jezeli styczna z poprzedzajacego bloku nie lezy w aktywnej ptaszczyznie, wowczas jest
stosowany jej rzut na ptaszczyzne aktywna.

Jezeli punkt startowy i koncowy nie maja takiej samej sktadowej pozyciji prostopadle do
aktywnej ptaszczyzny, wéwczas zamiast okregu jest wytwarzana linia spiralna.

Podstawy
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9.7 Interpolacja linii sSrubowef (G2/G3, TURN)

9.7 Interpolacja linii Srubowej (G2/G3, TURN)

Funkcja

Interpolacja po linii Srubowej (Interpolacja po linii spiralnej) umozliwia na przyktad
wykonywanie gwintéw albo rowkéw smarowych.

Przy interpolacji po linii Srubowej sg naktadane na siebie i rownolegle wykonywane dwa
ruchy:

» ruch kotowy w ptaszczyznie, na ktory

» jest naktadany prostopadty ruch liniowy.

Skfadnia

G2/G3 X.. Y.. Z.. I.. J.. K.. TURN=

G2/G3 X.. Y.. Z.. I.. J.. K.. TURN=

G2/G3 AR=.. I.. J.. K.. TURN=

G2/G3 AR=.. X.. Y.. Z.. TURN=

G2/G3 AP.. RP=.. TURN=
Znaczenie

G2 : Ruch po torze kotowym w kierunku ruchu wskazéwek zegara

G3: Ruch po torze kotowym przeciwnie do ruchu wskazéwek

zegara
XY Z: Punkt koncowy we wspétrzednych kartezjanskich
IJK: Punkt srodkowy okregu we wspdtrzednych kartezjanskich

AR: Kat rozwarcia

Podstawy
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9.7 Interpolacja linii srubowej (G2/G3, TURN)

TURN= : Liczba dodatkowych petnych okregéw w zakresie 0 do 999
AP=: Kat biegunowy

RP=: Promien biegunowy

Wskazéwka

G2 i G3 dziatajg modalnie.

Ruch kotowy jest wykonywany w osiach, ktére sg ustalone przez podanie ptaszczyzny

roboczej.
Przyktad
AY Y
3 / "
]
o
AN
L}o— X
yar) —
Y/ = \@’Z
} .20 el
27.5 -20

Kod programu Komentarz

N10 G17 GO X27.5 Y32.99 Z3 ; Ruch do pozycji startowej.

N20 G1 Z-5 F50 ; Dosuw narzedzia.

N30 G3 X20 Y5 Z-20 I=AC(20) J=AC(20) TURN=2 ; Linia Srubowa z danymi: Od
pozycji poczatkowej 2
wykonywaé¢ peine okregi,
nastepnie ruch do punktu
koncowego.

N40 M30 ; Koniec programu.

Podstawy
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9.7 Interpolacja linii sSrubowef (G2/G3, TURN)

Dalsze informacje
Sekwencja ruchéw
1. Ruch do punktu startowego
2. Wykonywanie okregdéw petnych zaprogramowanych przy pomocy TURN-=.
3. Ruch do punktu koricowego okregu, np. jako czes¢ okregu.
4. Wykonanie punktu 2 i 3 na gtebokos$¢ dosuwu.

Z liczby petnych okregdw plus zaprogramowany punkt koricowy na okregu (wykonywanych
na gtebokosci dosuwu) wynika skok, z ktérym linia sSrubowa ma by¢ wykonywana.

Punkt startowy

3. okrag
z
U
\‘ Punkt koncowy
jako obrot
czesciowy

Punkt docelowy

Programowanie punktu koncowego interpolacji po linii Srubowej
Dla uzyskania szczegotowych objasnien parametréw interpolacji patrz interpolacja kotowa.
Posuw programowany

Przy interpolacji po linii Srubowej zaleca sie podanie programowanej korekcji posuwu (CFC).
Przy pomocy FGROUP mozna ustali¢, jakie osie majg wykonywaé ruch z zaprogramowanym
posuwem. Wiecej informacji patrz punkt "Zachowanie sie w ruchu po torze".

Podstawy
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9.8 Interpolacja ewolwentowa (INVCW, INVCCW)

9.8

Funkcja

Sktadnia

232

Interpolacja ewolwentowa (INVCW, INVCCW)

Ewolwenta okregu jest krzywa, ktora jest opisywana przez punkt na prostej toczacej sie po
okregu.

Interpolacja ewolwentowa umozliwia tor ruchu wzdtuz ewolwenty. Jest ona wykonywana w
ptaszczyznie, w ktorej jest zdefiniowany okrag podstawowy i przebiega od
zaprogramowanego punktu startowego do zaprogramowanego punktu koncowego.

Y
Punkt srodkowy
okregu (X,,Y,)
(X.Y) ) Promien Punkt
//<T_ startowy
X
Koto
podstawowe
Punkt koncowy
T —

Programowanie punktu koncowego moze nastepowac na dwa sposoby:
1. Bezposrednio przez wspédirzedne kartezjanskie

2. Posrednio przez podanie kata rozwarcia (poréwnaj do niniejszego programowanie kata
rozwarcia przy programowaniu okregu)

Jezeli punkt startowy i koncowy nie lezg w ptaszczyznie okregu podstawowego, nastepuje
analogicznie do interpolaciji linii Srubowej w przypadku okregéw przetozenie na krzywg w
przestrzeni.

Przy dodatkowym zadaniu drég ruchu prostopadle do aktywnej ptaszczyzny (poréwnywalnie
z interpolacja linii Srubowej w przypadku okregu) mozna wykonywac¢ ewolwente w
przestrzeni.

INVCW X... Y... Z... I... J... K... CR=...
INVCW X... Y... Z... I... J... K... CR=...
INVCW I... J... K... CR=... AR=...
INVCCW I... J... K... CR=... AR=...

Podstawy
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9.8 Interpolacja ewolwentowa (INVCW, INVCCW)

Znaczenie
INVCW: Polecenie wykonania ruchu po ewolwencie w kierunku ruchu
wskazowek zegara
INVCCW: Polecenie wykonania ruchu po ewolwencie przeciwnie do
kierunku ruchu wskazéwek zegara
X... Y... Z...: Programowanie bezposrednie punktu koncowego we
wspétrzednych kartezjanskich
I... J... K...: Parametry interpolacji do opisu punktu srodkowego okregu
podstawowego we wspotrzednych kartezjanskich
Wskazéwka:
Dane wspoirzednych odnoszg sie do punktu startowego
ewolwenty.
CR=...: Promien okregu podstawowego
AR=...: Programowanie posrednie punktu koncowego przez podanie
kata rozwarcia (kata obrotu)
Poczatkiem kata rozwarcia jest prosta od punktu srodkowego
okregu do punktu startowego.
AR >0: Tor na ewolwencie porusza sie od okregu
podstawowego.
AR <O0: Tor na ewolwencie porusza sie w kierunku okregu
podstawowego.
Dla AR < 0 maksymalny kat obrotu jest
ograniczony przez to, ze punkt koncowy musi
zawsze leze¢ na zewnatrz okregu
podstawowego.
Programowanie posrednie punktu koncowego przez podanie kata rozwarcia
UWAGA
Przy posrednim programowaniu punktu koncowego przez podanie kata rozwarcia AR nalezy
uwzgledni¢ znak kata, poniewaz zmiana tego kata miataby za skutek inng ewolwente, a
przez to inny tor.
Mozna to unaoczni¢ na podstawie nastepujgcego przyktadu:
Punkty koncowe
1
Punkt startowy
Podstawy
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9.8 Interpolacja ewolwentowa (INVCW, INVCCW)

Dla ewolwenty 1 i 2 sg zgodne dane dot. promienia i punktu srodkowego okregu
podstawowego, jak tez punktu startowego i kierunku obrotu (INVCW / INVCCW). Jedyna
réznica polega na znaku kata rozwarcia:

Warunki brzegowe

234

Przy AR > 0 tor porusza sie po ewolwencie 1 i nastepuje dojscie do punktu koncowego 1.

Przy AR < 0 tor porusza sie po ewolwencie i nastepuje dojscie do punktu koncowego 2.

Zarowno punkt startowy, jak tez punkt koncowy muszg leze¢ na zewnatrz powierzchni
okregu podstawowego ewolwenty (okrgg o promieniu CR wokot punktu srodkowego
ustalonego przez |, J, K). Jezeli ten warunek nie jest spetniony, jest generowany alarm i
wykonywanie programu jest przerywane.

Obydwie mozliwosci programowania punktu koncowego (bezposrednio poprzez
wspotrzedne kartezjanskie albo posrednio przez podanie kata rozwarcia) wykluczajg sie
wzajemnie. W jednym bloku wolno zastosowac tylko jedng z obydwu mozliwosci
programowania.

W przypadku gdy programowany punkt koncowy nie lezy doktadnie na ewolwencie
ustalonej przez punkt startowy i koto zasadnicze, interpolacja nastepuje miedzy
obydwoma ewolwentami, ktére sg zdefiniowane przez punkt startowy wzgl. punkt
koncowy (patrz ponizszy rysunek).

Punkt
Promien startowy

N
Punkt
koncowy

Odchylenie
max

Maksymalne odchylenie punktu koncowego jest ustalane przez dang maszynowg ( —
producent maszyny!). Gdy odchylenie zaprogramowanego punktu koncowego w kierunku
promieniowym jest wieksze, niz wartos¢ ustalona przez tg MD, wéwczas jest generowany
alarm, a wykonywanie programu przerywane.

Podstawy
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Przyktady

Podstawy

9.8 Interpolacja ewolwentowa (INVCW, INVCCW)

Przykiad 1: Ewolwenta lewoskretna od punktu startowego do zaprogramowanego punktu
koncowego i z powrotem jako ewolwenta prawoskretna

X=32.77 Y =3277

b
1
I
N30
I
I
I
|

Y N20 Punkt koncowy:

KJ N20 Punkt startowy:
X=10 Y=0

Kod programu Komentarz

N10 Gl X10 YO F5000 ; Ruch do pozycji startowej.

N15 G17 ; Wybdr ptaszczyzny X/Y jako
ptaszczyzny roboczej.

N20 INVCCW X32.77 Y¥32.77 CR=5 I-10 JO ; Ewolwenta przeciwnie do ruchu
wskazbéwek zegara, punkt koncowy we
wspbirzednych kartezjanskich.

N30 INVCW X10 YO CR=5 I-32.77 J-32.77 ; Ewolwenta w kierunku ruchu

Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAO

wskazdwek zegara, punktem
startowym jest punkt koncowy z
N20, nowym punktem koncowym jest
punkt startowy z N20, nowy punkt
Srodkowy okregu odnosi sie do
nowego punktu startowego i jest
réwny staremu punktowi $rodkowemu
okregu.
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9.8 Interpolacja ewolwentowa (INVCW, INVCCW)

Przykiad 2: Ewolwenta lewoskretna z posrednim programowaniem punktu koncowego przez
podanie kata rozwarcia

Y

J Punkt startowy:
X=10 Y=0

AR =360

@

Kod programu Komentarz

N10 G1 X10 YO F5000 ; Ruch do pozycji startowej.

N15 G17 ; Wybdr ptaszczyzny X/Y jako ptaszczyzny
roboczej.

N20 INVCCW CR=5 I-10 J0 AR=360 ; Ewolwenta przeciwnie do ruchu wskazdwek

zegara 1 w kierunku od okregu podstawowego
(poniewaz podano kat dodatni) z peilnym
obrotem (360 stopni) .

Literatura

Dalsze informacje dotyczace danych maszynowych i warunkéw koniecznych w zwigzku z
interpolacjg ewolwentowg patrz:

Podrecznik dziatania Funkcje podstawowe; R6zne sygnaty interfejsowe NC/PLC i funkcje
(A2), punkt: "Ustawienia dla interpolacji ewolwentowej"

Podstawy
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9.9 Zarysy konturow

9.9 Zarysy konturéw

9.91 Informacje ogélne dot. zaryséw konturéw

Funkcja

Parametryzacja

Podstawy

Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAO

Programowanie zarysu konturu stuzy do szybkiego wprowadzania konturéw.

Programowac mozna zarysy konturéw z 1, 2, 3 albo wiekszg liczba punktéw z elementami

przejsciowymi faza albo zaokraglenie przez podanie wspétrzednych kartezjanskich i/albo
katow.

W blokach, ktére opisujg zarysy konturéw, moga by¢ stosowane dowolne dalsze adresy NC,
jak np. litery adresowe dla dalszych osi (pojedyncze osie albo osie prostopadte do
ptaszczyzny obrébki), dane pomocnicze, G-Code, predkosci, itd.

Wskazowka
Procesor konturu

Programowanie zarysu konturu moze w prosty sposob nastepowac rowniez przy pomocy
procesora konturu. Chodzi tutaj o narzedzie interfejsu graficznego, ktére umozliwia
programowanie i graficzng prezentacije prostych i ztozonych konturéw obrabianego

przedmiotu. Kontury programowane poprzez procesor konturu sg przejmowane do programu
obrobki.

Literatura:
Podrecznik obstugi

Identyfikatory kata, promienia i fazy sg definiowane poprzez dane maszynowe:
MD10652 $MN_CONTOUR_DEF_ANGLE_NAME (nazwa kata dla zarysow konturow)
MD10654 $MN_RADIUS_NAME (nazwa promienia dla zarysow konturéw)

MD10656 $MN_CHAMFER_NAME (nazwa fazy dla zarysow konturow)

Wskazéwka
Patrz dane producenta maszyny.
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9.9 Zarysy konturow

9.9.2 Zarysy konturéw: jedna prosta (ANG)

Wskazowka

W ponizszym opisie zaktada sie ze:

» Jest aktywna G18 ( = aktywna ptaszczyzng roboczg jest ptaszczyzna Z/X).
(Programowanie zaryséw konturéw jest jednak bez ograniczen mozliwe réwniez w G17

albo G19.)
» Dla kata, promienia i fazy sg zdefiniowane nastepujace identyfikatory:

— ANG (kat)

— RND (promien)

— CHR (faza)

Funkcja
Punkt koncowy prostej jest definiowany przez nastepujace dane:
+ Kat ANG
» Jedna kartezjanska wspotrzedna punktu koncowego (X2 lub Z2)
X
A
X2, 22
ANG
X1, Z1
> 7

ANG: Kat prostej

X1, Z1: Wspotrzedne poczatkowe

X2, Z2: Wspoétrzedne punktu koncowego prostej

Sktadnia

X... ANG=...
Z... ANG=...

Podstawy
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9.9 Zarysy konturow

Znaczenie
X. Wspotrzedna punktu koncowego w kierunku X
Z. Wspotrzedna punktu koncowego w kierunku Z
ANG: Identyfikator do programowania kata
Podana wartos¢ (kat) odnosi sie do odcietej aktywnej ptaszczyzny roboczej (0$
Z przy G18).
Przyktad
Kod programu Komentarz
N10 X5 Z70 F1000 G18 ; Ruch do pozycji startowej
N20 X88.8 ANG=110 ; Prosta z podaniem kata
N30
lub:
Kod programu Komentarz
N10 X5 Z70 F1000 G18 ; Ruch do pozycji startowej
N20 Z39.5 ANG=110 ; Prosta z podaniem kata
N30
Podstawy
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9.9 Zarysy konturow

9.9.3 Zarysy konturéw: dwie proste (ANG)

Wskazowka
W ponizszym opisie zaktada sie ze:
» Jest aktywna G18 ( = aktywna ptaszczyzng roboczg jest ptaszczyzna Z/X).

(Programowanie zaryséw konturéw jest jednak bez ograniczen mozliwe réwniez w G17
albo G19.)

» Dla kata, promienia i fazy sg zdefiniowane nastepujace identyfikatory:
— ANG (kat)
— RND (promien)
— CHR (faza)

Funkcja

Punkt koncowy pierwszej prostej moze zosta¢ zaprogramowany przez podanie
wspotrzednych kartezjanskich albo przez podanie katéw obydwu prostych. Punkt kohcowy
drugiej prostej musi zawsze zosta¢ zaprogramowany w ukfadzie kartezjanskim. Punkt
przeciecia obydwu prostych mozna wykonac jako: naroze, zaokraglenie albo jako faze.

X
i X3, Z3
Moze tez by¢
zaokraglenie
/ lub faza
X2,272
ANG1
X1, 21
> 7
ANGH1: Kat pierwszej proste;j
ANG2: Kat drugiej prostej
X1, Z1: Wspotrzedne poczatkowe pierwszej prostej
X2, Z2: Wspétrzedne punktu koncowego pierwszej prostej lub

wspotrzedne poczatkowe drugiej prostej
X3, Z3: Wspotrzedne punktu koncowego drugiej prostej

Podstawy
240 Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAQ



Polecenia wykonania ruchu

Sktadnia

Podstawy

9.9 Zarysy konturow

1. Programowanie punktu koncowego pierwszej prostej przez podanie katéw

Naroze jako przejscie miedzy prostymi:
ANG-=...
X... Z.. ANG=...

Zaokraglenie jako przejscie miedzy prostymi:
ANG=... RND=. ..
X... Z.. ANG=...

Faza jako przejscie miedzy prostymi:

ANG=... CHR=. ..

X... Z.. ANG=...

2. Programowanie punktu koncowego pierwszej prostej przez podanie wspéirzednych

Naroze jako przejscie miedzy prostymi:
Xeo Z...
X Z..
Zaokraglenie jako przejscie miedzy prostymi:
X.. Z.. RND=. ..
X Z..
Faza jako przejscie miedzy prostymi:

X... Z.. CHR=. ..
X.. Z..
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9.9 Zarysy konturow

Znaczenie

ANG=. .. : Identyfikator do programowania kata
Podana warto$¢ (kat) odnosi sie do odcietej aktywnej ptaszczyzny
roboczej (0$ Z przy G18).

RND=. .. : Identyfikator do programowania zaokraglenia
Podana wartos¢ odpowiada promieniowi zaokraglenia:

Zaokraglenie

Rysunek 9-3

CHR=...: Identyfikator do programowania fazy
Podana warto$¢ odpowiada szerokosci fazy w kierunku ruchu:

Dwusieczna kata

Rysunek 9-4
X...: Wspétrzedne w kierunku X

Wspotrzedne w kierunku Z

Wskazowka

Dalej idgce informacje dot. programowania fazy lub zaokraglenia patrz "Faza, zaokraglenie
(CHF, CHR, RND, RNDM, FRC, FRCM) [Strona 271] ".

Podstawy
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9.9 Zarysy konturow

Przyktad

Kod programu Komentarz

N10 X10 Z80 F1000 G18 ; Ruch do pozycji startowej.

N20 ANG=148.65 CHR=5.5 ; Prosta z podaniem kata 1 fazy

N30 X85 Z40 ANG=100 ; Prosta z podaniem kata i punktu koncowego.

N40
Podstawy
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9.9 Zarysy konturow

994 Zarysy konturéw: trzy proste (ANG)

Wskazowka

W ponizszym opisie zaktada sie ze:

» Jest aktywna G18 ( = aktywng ptaszczyzng roboczg jest ptaszczyzna Z/X).
(Programowanie zaryséw konturéw jest jednak bez ograniczen mozliwe réwniez w G17

albo G19.)
» Dla kata, promienia i fazy sg zdefiniowane nastepujace identyfikatory:
— ANG (kat)
— RND (promien)
— CHR (faza)
Funkcja
Punkt koncowy pierwszej prostej moze zosta¢ zaprogramowany przez podanie
wspotrzednych kartezjanskich albo przez podanie katéw obydwu prostych. Punkt kohcowy
drugiej i trzeciej prostej musi by¢ zawsze programowany w uktadzie kartezjanskim. Punkt
przeciecia prostych moze zosta¢ wykonany jako: naroze, zaokraglenie albo jako faza.
Wskazowka
Programowanie objasnione tutaj dla 3-punktowego zarysu konturu moze by¢ dowolnie
kontynuowane dla zaryséw konturéw z wiecej, niz trzema punktami.
X
A Moze tez by¢ zaokraglenie
lub faza
X3, Z3
X1, Z1
> Z
ANG1: Kat pierwszej prostej
ANG2: Kat drugiej prostej
X1, Z1: Wspotrzedne poczatkowe pierwszej prostej
X2, Z2: Wspdtrzedne punktu koncowego pierwszej prostej lub
wspotrzedne poczatkowe drugiej prostej
X3, Z3: Wspotrzedne punktu koncowego drugiej prostej lub
wspotrzedne poczatkowe trzeciej proste;j
X4, Z4: Wspotrzedne punktu koncowego trzeciej prostej
Podstawy
244

Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAO



Polecenia wykonania ruchu

Sktadnia

Podstawy

9.9 Zarysy konturow

1. Programowanie punktu koncowego pierwszej prostej przez podanie katéw

» Naroze jako przejscie miedzy prostymi:

ANG=...
X... Z.. ANG=...

X Z...
» Zaokraglenie jako przejscie miedzy prostymi:
ANG=... RND=. ..

X... Z.. ANG=... RND=. ..
X... Z..

» Faza jako przejscie miedzy prostymi:

ANG=... CHR=. ..
X... Z.. ANG=... CHR=. ..
X... Z..

2. Programowanie punktu koncowego pierwszej prostej przez podanie wspéirzednych

» Naroze jako przejscie miedzy prostymi:

. D
. 2.

. Zu..
» Zaokraglenie jako przejscie miedzy prostymi:

. Z.. RND=. ..

. Z.. RND=. ..

. D
» Faza jako przejscie miedzy prostymi:

w. Z.. CHR=...

X
X... Z.. CHR=. ..
X... Z..

Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAO

245



Polecenia wykonania ruchu
9.9 Zarysy konturow

Znaczenie

ANG=. .. : Identyfikator do programowania kata
Podana warto$¢ (kat) odnosi sie do odcietej aktywnej ptaszczyzny
roboczej (0$ Z przy G18).

RND=. .. : Identyfikator do programowania zaokraglenia
Podana wartos¢ odpowiada promieniowi zaokraglenia:

Zaokraglenie

Rysunek 9-5

CHR=...: Identyfikator do programowania fazy
Podana warto$¢ odpowiada szerokosci fazy w kierunku ruchu:

Dwusieczna kata

Rysunek 9-6
X...: Wspétrzedne w kierunku X

Wspotrzedne w kierunku Z

Wskazowka

Dalej idgce informacje dot. programowania fazy lub zaokraglenia patrz "Faza, zaokraglenie
(CHF, CHR, RND, RNDM, FRC, FRCM) ".

Podstawy
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Przyktad

9.9.5

Funkcja

Podstawy

9.9 Zarysy konturow
Kod programu Komentarz
N10 X10 Z100 F1000 G18 ; Ruch do pozycji startowej
N20 ANG=140 CHR=7.5 ; Prosta z podaniem kata i fazy
N30 X80 Z70 ANG=95.824 RND=10 ; Prosta na punkt pos$redni z podaniem kata i
zaokraglenia
N40 X70 Z50 ; Prosta na punkt koncowy

Zarysy konturéw: Programowanie punktu koncowego z katem

Jezeli w bloku NC ukaze sig litera adresowa A, wéwczas moze by¢ dodatkowo
zaprogramowana zadna, jedna albo obydwie osie aktywnej ptaszczyzny.

Liczba zaprogramowanych osi

Jezeli nie zaprogramowano zadnej osi w aktywnej ptaszczyznie, wéwczas chodzi o to aby
pierwszy albo o drugi blok okres$lat zarysu konturu, sktadajacego sie z dwoch blokéw.

Jezeli jest to drugi blok takiego zarysu konturu, oznacza to, ze punkty startowy i kohcowy
w aktywnej ptaszczyznie sg identyczne. Przebieg konturu sktada sie wowczas z ruchu
prostopadtego do aktywnej ptaszczyzny.

Jezeli zaprogramowano dokfadnie jedng 0§ w aktywnej ptaszczyznie, wéwczas chodzi o:
albo pojedynczg prosta, ktorej punkt koricowy jest jednoznacznie okreslony z kata i
zaprogramowanej wspotrzednej kartezjanskiej, albo drugi blok zarysu konturu
skfadajgcego sie z dwdch blokéw. W drugim przypadku brakujgca wspétrzedna jest
ustawiana, jako rowna ostatnio osiggnietej pozycji (modalnie).

Jezeli zaprogramowano dwie osie w aktywnej ptaszczyznie, chodzi o drugi blok zarysu
konturu, sktadajgcego sie z dwoch blokéw. Jezeli aktualny blok nie byt poprzedzony
blokiem z zaprogramowaniem kata bez zaprogramowania osi aktywnej ptaszczyzny,
wowczas taki blok jest niedopuszczalny.

Kat A wolno jest programowac tylko w przypadku interpolaciji liniowej albo interpolacji spline.
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9.10 Nacinanie gwintu o stalym skoku (G33)

9.10 Nacinanie gwintu o statym skoku (G33)

9.10.1 Nacinanie gwintu o statym skoku (G33, SF)

Funkcja

Przy pomocy G33 mozna wykonywac¢ gwinty o statym skoku:
+  Gwint walcowy ®

+ Spirala @

+  Gwint stozkowy (D

)

Wskazowka

Technicznym warunkiem nacinania gwintu przy pomocy G33 jest wrzeciono o regulowane;j
predkosci obrotowej z systemem pomiaru drogi.

Podstawy
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Polecenia wykonania ruchu

9.10 Nacinanie gwintu o statym skoku (G33)

Gwint wielozwojny

Gwinty wielozwojne (gwinty z przesunietymi bruzdami) moga by¢ wykonywane przez podanie
przesunigcia punktu startowego. Programowanie nastepuje w bloku z G33 pod adresem SF.

X

A

Przemieszczenie
punktu/startowego w °©

Kat startowy
dla gwintu
(dana ustawcza)

Wskazowka

W przypadku gdy przesuniecie punktu startowego nie jest podane, jest stosowany ustalony
w danych ustawczych ,kat startowy dla gwintu®.

Gwint zfozony

Przez wiele kolejno zaprogramowanych blokéw z G33 mozna wykona¢ gwint ztozony:

X
A
3
)
Q0%
2. blok 1. blok
zG33 zG33
& >z
Wskazéwka

Przy pomocy pracy z przechodzeniem ptynnym Gé64 bloki sg przez wyprzedzajgce
sterowanie predkoscig tak tgczone ze sobg, ze nie powstajg skoki predkosci.

Podstawy
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Polecenia wykonania ruchu

9.10 Nacinanie gwintu o stalym skoku (G33)

Sktadnia

Znaczenie

250

Kierunek gwintu
Kierunek gwintu jest okreslany przez kierunek obrotéw wrzeciona:
» Obroty w prawo z M3 wytwarzajg kwint prawy

» Obroty w lewo z M4 wytwarzajg gwint lewy

Gwint walcowy:
G33 Z.. K.

G33 Z.. K.. SF=..

Spirala:
G33 X.. I..
G33 X.. I.. SF=..

Gwint stozkowy:
G33 X.. Z.. K.

G33 X.. Z.. K.. SF=..
G33 X.. Z.. I..
G33 X.. Z.. I.. SF=..
G33: Polecenia do nacinania gwintu o statym skoku
Xooo You. Z...: Punkt(y) kohcowy(e) we wspotrzednych kartezjanskich
I.. Skok gwintu w kierunku X
J.. Skok gwintu w kierunku Y
K... Skok gwintu w kierunku Z
Z: Os podtuzna
X: Os poprzeczna
Z... K...: Dtugos¢ i skok gwintu walcowego
X.o.. I...: Srednica i skok gwintu poprzecznego
I...lub k...: Skok gwintu stozkowego
Podanie (1... lub K...) zalezy od kata stozka:
<45° Skok gwintu jest podawany przez K. . . (skok gwintu w
kierunku podiuznym).
> 45°: Skok gwintu jest podawany przez 1. .. (skok gwintu w
kierunku poprzecznym).
= 45°; Skok gwintu mozna podac¢ przezI... lubX.. ..
SF=... Przesuniecie punktu startowego (konieczne tylko przy gwintach

wielozwojnych!)

Przesuniecie punktu startowego jest podawane, jako absolutna

pozycja katowa.
Zakres 0.0000 bis 359.999 stopni
wartosci:
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9.10 Nacinanie gwintu o statym skoku (G33)

Przyktady
Przyktad 1: Dwuzwojny gwint walcowy z przesunieciem punktu startowego 180°
X
A
Punkt startowy 0°
o
S
Q
G—
VA
Punkt startowy
100 101180
Kod programu Komentarz
N10 Gl G54 X99 Z10 S500 F100 M3 ; Przesuniecie punktu zerowego, dosuniecie
do punktu startowego, wtaczenie
wrzeciona.
N20 G33 Z-100 K4 ; Gwint walcowy: Punkt koncowy w Z
N30 GO X102 ; Wycofanie do pozycji startowej.
N40 GO Z10
N50 G1 X99
N60 G33 Z-100 K4 SF=180 ; 2. Bruzda gwintu: przesuniecie punktu
startowego 180°
N70 GO X110 ; Odsuniecie narzedzia.
N80 GO Z10
N90 M30 ; Koniec programu.
Podstawy
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9.10 Nacinanie gwintu o stalym skoku (G33)

Przyktad 2: Gwint stozkowy z katem mniejszym, niz 45°

A X
N A
=
Q
o
[r
S
I > 7
60
Kod programu Komentarz
N10 G1 X50 Z0 S500 F100 M3 ; Ruch do punktu startowego, zalaczenie
wrzeciona.
N20 G33 X110 Z-60 K4 ; Gwint stozkowy: punkt koncowy w X i Z, podanie
skoku gwintu przy pomocy K... w kierunku Z
(poniewaz kat stozka < 45°).
N30 GO Z0 M30 ; Odsuniecie, koniec programu.

Dalsze informacje
Posuw przy nacinaniu gwintu przy pomocy G33

Z zaprogramowanej predkosci obrotowej wrzeciona i skoku gwintu sterowanie oblicza
niezbedny posuw, z ktérym noz tokarski jest przesuwany na dtugosci gwintu w kierunku
podtuznym i/albo poprzecznym. Posuw F nie jest w przypadku G33 uwzgledniany,
ograniczenie do maksymalnej predkosci osi (przesuw szybki) jest nadzorowane poprzez

sterowanie.
N %‘60\6
A
)
%
Predkosc¢
obrotowa

Podstawy
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9.10 Nacinanie gwintu o statym skoku (G33)

Gwint walcowy

Gwint walcowy jest opisywany przez:
» Dtugosc¢ gwintu

» Skok gwintu

Dlugos¢ gwintu jest wprowadzana przy pomocy jednej ze wspétrzednych kartezjanskich X, Y
albo Z w wymiarze absolutnym albo przyrostowym (w przypadku tokarek najlepiej w kierunku
Z). Dodatkowo nalezy uwzgledni¢ drogi dobiegu i wybiegu, na ktérych posuw przyspiesza lub
zwalnia.

Skok gwintu jest wprowadzany pod adresami I, J, K, w przypadku tokarek najlepiej pod K).

Droga rozbiegu

Droga wybiegu

Podstawy
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9.10 Nacinanie gwintu o stalym skoku (G33)

Spirala
Spirala jest opisywana przez:
» $rednice spirali (najlepiej w kierunku X)

» skok spirali (najlepiej przy pomocy I)

X

Srednica

Podstawy
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Podstawy

9.10 Nacinanie gwintu o statym skoku (G33)

Gwint stozkowy

Gwint stozkowy jest opisywany przez:

» punkt koncowy w kierunku podtuznym i poprzecznym (kontur stozka)
» Skok gwintu

Kontur stozka jest wprowadzany w wspotrzednych kartezjanskich X, Y, Z w wymiarze
odniesienia albo przyrostowym, przy obrobce na tokarkach najlepiej w kierunku X i Z.
Dodatkowo nalezy uwzgledni¢ drogi dobiegu i wybiegu, na ktérych posuw przyspiesza lub
zwalnia.

Podanie skoku zalezy od kata stozka (kat miedzy osia podtuzng i pobocznicg stozka):

—

o450 1
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9.10 Nacinanie gwintu o stalym skoku (G33)

9.10.2 Programowana droga dobiegu i wybiegu (DITS, DITE)

Funkcja
Przy pomocy polecen DITS i DITE mozna zadac charakterystyke ruchu po torze przy
przyspieszaniu i hamowaniu, a przez to odpowiednio dopasowaé posuw przy zbyt krotkim
dobiegu/wybiegu narzedzia:
» Za krétka droga dobiegu
W wyniku kotnierza na dobiegu gwintu jest mato miejsca dla charakterystyki startowe;j
narzedzia - dlatego przez DITS musi ona zosta¢ zadana kroétsza.
» Za krétka droga wybiegu
W wyniku kotnierza na wyj$ciu gwintu jest mato miejsca dla charakterystyki hamowania
narzedzia, przez co jest niebezpieczenstwo kolizji miedzy obrabianym przedmiotem i
ostrzem.
Przez DITE moze zosta¢ zadana krotsza charakterystyka hamowania narzedzia. Mimo to
moze dojs¢ do kolizji.
Rozwigzanie: zaprogramowac krétszy gwint, zmniejszy¢ predkos$é obrotowg wrzeciona.
X
‘LJ:“
—t------ > -~
Z
—» |-=+— Droga dobiegu lub wybiegu
(zaleznie od kierunku obraébki)
Sktadnia
DITS=<wartos¢s>
DITE=<wartos¢s>
Znaczenie
DITS: Ustalenie drogi dobiegu gwintu
DITE: Ustalenie drogi wybiegu gwintu

<wartos¢s: Podanie wartosci dla drogi dobiegu lub wybiegu
Zakres wartosci:  -1,0, ... n

Wskazéwka
Pod DITS i DITE sg programowane wytacznie drogi, a nie pozycje.

Podstawy
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9.10 Nacinanie gwintu o statym skoku (G33)

Wskazoéwka

Z poleceniami DITS i DITE koresponduje dana ustawcza

SD42010 $SC_THREAD_RAMP_DISP[0,1], w ktérg sg wpisywane programowane drogi.
Jezeli przed albo w pierwszym bloku gwintowania nie zostanie zaprogramowana droga
dobiegu/hamowania, jest ona okreslana z aktualnej zawartosci SD 42010.

Literatura:

Podrecznik dziatania Funkcje podstawowe; Posuwy (V1)

Przyktad

Kod programu Komentarz

N40 GS0 GO Z100 X10 SOFT M3 S500

N50 G33 Z50 K5 SF=180 DITS=1 DITE=3 ; Poczatek sSciecia naroza przy Z=53.
N60 GO X20

Dalsze informacje

Przy bardzo matej drodze dobiegu i/albo wybiegu 0$ gwintowania przy$piesza szybciej, niz to
przewiduje projekt. Os$ jest wowczas przecigzana odpowiednio do przyspieszenia.

Dla dobiegu gwintu jest wéwczas sygnalizowany alarm 22280 "Zaprogramowane wejscie jest
za krétkie" (przy odpowiednim zaprojektowaniu w MD11411 $MN_ENABLE_ALARM_MASK).
Alarm ma charakter czysto informacyjny i nie ma wptywu na wykonywanie programu obrobeki.

Poprzez MD10710 $MN_PROG_SD_RESET_SAVE_TAB mozna ustawi¢, ze warto$¢
zapisana przez program obrobki zostanie przy RESET zapisana do korespondujgcej danej
ustawczej. Wartosci pozostajg przez to zachowane po power on.

Wskazoéwka

DITE dziata na kohcu gwintu, jako droga wygtadzania naroza. Uzyskuje sie przez to wolng
od szarpniecia zmiane ruchu w osi.

Z witgczeniem bloku poleceniem DITS i/albo DITE do interpolatora droga zaprogramowana
pod DITS jest przejmowana do SD42010 $SC_THREAD_RAMP_DISPJ0], a droga
zaprogramowana pod DITE do SD42010 $SC_THREAD_RAMP_DISP[1].

Dla programowanej drogi dobiegu/wybiegu obowigzuje aktualne ustawienie podawania
wymiaréw (calowe/metryczne).

Podstawy
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Polecenia wykonania ruchu
9.117 Nacinanie gwintu o skoku rosngcym albo malejacym (G34, G35)

9.11 Nacinanie gwintu o skoku rosngcym albo malejgcym (G34, G35)

Funkcja
Przy pomocy polecen G34 i G35 funkcja G33 zostata rozszerzona o mozliwosé dodatkowego
zaprogramowania zmiany skoku gwintu pod adresem F. W przypadku G34 prowadzi to do
liniowego wzrostu, w przypadku G35 do liniowego spadku skoku gwintu. Polecenia G34 i G35
moga przez to by¢ stosowane do wykonywania gwintéw samonacinajgcych.
Sktadnia
Gwint walcowy o skoku rosngcym:
G34 Z.. K. F...
Gwint walcowy o skoku malejgcym:
G35 Z.. K.. F...
Spirala o skoku rosngcym:
G34 X.. I. F...
Spirala o skoku malejgcym:
G35 X.. I. F...
Gwint stozkowy o skoku rosngcym:
G34 X.. Z.. K.. F...
G34 X.. Z.. I.. F...
Gwint stozkowy o skoku malejacym:
G35 X.. Z.. K.. F...
G35 X.. Z.. I.. F...
Znaczenie
G34 : Polecenie do nacinania gwintu o skoku liniowo rosngcym
G35: Polecenie do nacinania gwintu o skoku liniowo malejagcym
Xooo You. Z...: Punkt(y) kohcowy(e) we wspotrzednych kartezjanskich

l... Skok gwintu w kierunku X
J... Skok gwintu w kierunku Y

Podstawy
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9.11 Nacinanie gwintu o skoku rosngcym albo malejacym (G34, G35)

Skok gwintu w kierunku Z

Zmiana skoku gwintu

Jezeli poczatkowy i koncowy skok gwintu jest znany, wéwczas
bedaca do zaprogramowania zmiane skoku mozna obliczy¢
wedtug nastepujgcego wzoru:

kz2-k.?
F= e a
2%,

[ mm/obr?]

Oznaczajg przy tym:

Skok koncowy gwintu (skok gwintu wspotrzednej punktu

Skok poczatkowy gwintu (zaprogramowany pod I, J lub K)

Ka:

docelowego w osi) [mm/obr]
kG:

[mm/obr]
Ig:  Dtugosé¢ gwintu [mm]

Komentarz

Wrzeciono zakt.
Ruch do punktu startowego.

Nacinanie gwintu o statym skoku
obr)

(100 mm/

17.0454 mm/obr2
50mm/obr.

Zmniejszenie skoku:
Skok na koncu bloku:

Wykonanie bloku gwintowania bez
przys$pieszenia drugiego stopnia

Podrecznik dziatania Funkcje podstawowe; Posuwy (V1), punkt: "Liniowo progresywna/

Przyktad
Kod programu
N1608 M3 S10 ;
N1609 GO G64 Z40 X216 ;
N1610 G33 Z0 K100 SF=R14 ;
N1611 G35 Z-200 K100 F17.045455 ;
N1612 G33 Z-240 K50 ;
N1613 GO X218
N1614 GO z40
N1615 M17
Literatura
degresywna zmiana skoku gwintu przy G34 i G35"
Podstawy
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9. 12 Gwintowanie otworu bez oprawki wyrownawczej (G331, G332)

9.12

Warunek

Funkcja

Sktadnia

260

Gwintowanie otworu bez oprawki wyréwnawczej (G331, G332)

Warunkiem technicznym gwintowania otworu bez oprawki kompensacyjnej jest wrzeciono z
regulacjg potozenia i systemem pomiaru drogi.

Gwintowanie otworu bez oprawki kompensacyjnej jest programowane przy pomocy polecen
G331 iG332. Dzieki nim wrzeciono przygotowane do gwintowania otworu w pracy z regulacjg
potozenia z systemem pomiaru drogi moze wykonywac¢ nastepujgce ruchy:

* G331 : Gwintowanie otworu ze skokiem gwintu w kierunku gwintowania, az do punktu
koncowego

* @332 : Ruch wycofania z tym samym skokiem co G331

=

Gwint prawy albo lewy jest ustalany przez znak parametru skoku:

» Skok dodatni —» obroty w prawo (jak M3)
» Skok ujemny - obroty w lewo (jak M4)

Dodatkowo jest pod adresem S programowana zgadana predkos¢ obrotowa.

SPOS=<wartosé>
G331 S...
G331 X.. Y.. Z.. I.. J.. K

G332 X.. Y.. Z.. I.. J.. K

Podstawy
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Znaczenie

Podstawy

9. 12 Gwintowanie otworu bez oprawki wyrownawczej (G331, G332)

Programowanie SPOS (lub M70) przed obrdobkg gwintu jest konieczne tylko:

- w przypadku gwintow, ktére sg wykonywane w drodze obrébki wielokrotnej.
- w przypadku procesow produkcyjnych, w przypadku ktérych jest niezbedna
zdefiniowana pozycja startowa gwintu.

Przy obrébce wielu nastepujacych po sobie gwintéw moze natomiast odpasc¢
programowanie SPOS (lub M70) (zaleta: optymalizacja czasu).

Predkos¢ obrotowa wrzeciona musi by¢ podana w oddzielnym bloku G331 bez ruchu w
osi przed obrébkg gwintu (G331 X.. Y.. Z.. I.. J.. K.).

G331: Polecenie: Gwintowanie otworu
Otwor jest opisywany przez gtebokos¢ gwintowania i skok gwintu.
Dziatanie: Modalnie

G332: Polecenie: wycofanie przy gwintowaniu otworu

Ruch ten jest opisywany przy pomocy tego samego skoku co w
przypadku ruchu G331. Odwrdcenie kierunku obrotow wrzeciona
nastepuje automatycznie.

Dziatanie: Modalnie

X... Y... Z...: Gtebokos$¢ gwintowania (punkt koncowy gwintu we wspotrzednych
kartezjanskich)

Skok gwintu w kierunku X
Skok gwintu w kierunku Y
Skok gwintu w kierunku Z
Zakres wartosci skoku: +0.001 do 2000.00 mm/obrét

Wskazéwka
Po G332 (wycofanie) mozna przy pomocy G331 wykonywaé nastepny gwint.

Wskazéwka
Drugi zestaw danych stopnia przekfadni

Aby przy gwintowaniu otworu uzyskac¢ efektywne dopasowanie predkosci obrotowej
wrzeciona i momentu silnika i méc szybciej przyspieszaé, mozna w danych maszynowych
specyficznych dla osi odmiennie od pierwszego zestawu danych stopnia przektadni, a
réwniez niezaleznie od tych progdéw przetaczania predkosci obrotowej, ustawi¢ domysinie
drugi zestaw danych stopni przektadni dla dwoch dalszych projektowanych progow
przetgczania (maksymalna i minimalna predko$¢ obrotowa). Prosze odnosnie tego
przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Literatura:
Podrecznik dziatania Funkcje podstawowe; Wrzeciona (S1), "Projektowane dopasowania
przektadni"
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9. 12 Gwintowanie otworu bez oprawki wyrownawczej (G331, G332)

Przyktady
Przyktad 1: G331 i G332
Kod programu Komentarz
N10 SPOS[n]=0 ; Przygotowanie gwintowania otworu.

N20 GO X0 YO z2 ; Ruch do punktu startowego.

N30 G331 Z-50 K-4 S200 ; Gwintowanie otworu, gitebokosé

gwintowania 50, skok K ujemny =
kierunek obrotdéw wrzeciona w lewo.

N40 G332 Z3 K-4 ; Wycofanie, automatyczne odwrdcenie

kierunku.

N50 G1 F1000 X100 Y100 Z100 S300 M3 ; Wrzeciono pracuje ponownie w trybie
wrzeciona.

N60 M30 ; Koniec programu.

Przykitad 2: Wyprowadzenie zaprogramowanej predkosci obrotowej gwintowania w
aktualnym stopniu przektadni

Kod programu Komentarz

NO5 M40 S500 ; Jest wiaczany 1. stopien przekiadni, poniewaz
zaprogramowana predkos¢ obrotowa wrzeciona 500 obr/
min miedci sie w zakresie 20 do 1028 obr/min.

N55 SPOS=0 ; Ustawienie wrzeciona.

N60 G331 Z-10 K5 S800 ; Wykonywanie gwintu, predko$¢ obrotowa wrzeciona 800
obr/min lezy w 1. stopniu przektadni.

Stopien przektadni pasujgcy do zaprogramowanej predkosci obrotowej wrzeciona S500 przy
M40 jest obliczany z pierwszego zestawu danych stopnia przektadni. Zaprogramowana
predkos¢ obrotowa gwintowania s800 jest wyprowadzana w aktualnym stopniu przektadni i
jest ewentualnie ograniczona do maksymalnej predkosci obrotowej stopnia przektadni.
Automatyczna zmiana stopnia przektadni po dokonanym SPOS jest niemozliwa. Warunkiem

automatycznej zmiany stopnia przektadni jest praca wrzeciona z regulacjg predkosci
obrotowe;.

Wskazowka

Jezeli przy predkosci obrotowej wrzeciona 800 obr/min ma zosta¢ wybrany 2. stopien
przektadni, wowczas progi przetgczania dla max i min predkosci obrotowej musza w tym celu
zosta¢ zaprojektowane w odnos$nych danych maszynowych drugiego zestawu danych
stopnia przektadni (patrz ponizsze przyktady).

Podstawy
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Podstawy

9. 12 Gwintowanie otworu bez oprawki wyrownawczej (G331, G332)

Przykiad 3: Zastosowanie drugiego zestawu danych stopnia przekfadni

Reakcja na progi przetgczania drugiego zestawu danych stopnia przektadni dla maksymalnej
i minimalnej predkosci obrotowej nastepuje przy G331/G332 i zaprogramowaniu wartosci S

dla aktywnego wrzeciona wiodgcego. Automatyczna zmiana stopnia przektadni M4 0 musi byé
aktywna. Tak okreslony stopieh przektadni jest porbwnywany ze stopniem aktywnym. Jezeli
miedzy obydwoma jest réznica, jest wykonywana zmiana stopnia przektadni.

Kod programu Komentarz
NO5 M40 S500 ; Jest wybierany 1. stopien przekiadni.
N50 G331 S800 ; Wrzeciono wiodace z 2. zestawem danych stopnia przekiadni:

jest wybierany 2. stopien przekiadni.
N55 SPOS=0 ; Ustawienie wrzeciona.

N60 G331 Z-10 K5 ; Wykonywanie gwintowania otworu, przyspieszenie wrzeciona z

2. zestawu danych stopnia przektadni.

Przyktad 4: Bez programowania predkosci obrotowej —» nadzér stopnia przektadni

Jezeli przy zastosowaniu drugiego zestawu danych stopnia przektadni z G331 nie zostanie
zaprogramowana predkos¢ obrotowa, wowczas gwint bedzie wykonywany z ostatnio
zaprogramowang predkoscig obrotowg. Zmiana stopnia przektadni nie nastgpi. W tym
przypadku nastepuje jednak nadzoér, czy ostatnio zaprogramowana predkos$¢ obrotowa lezy
w zadanym zakresie obrotéw (progi przetgczania dla maksymailnej i minimalnej predkosci
obrotowej) aktywnego stopnia przektadni. W przeciwnym przypadku jest sygnalizowany
alarm 16748.

Kod programu Komentarz

NO5 M40 S800 ; Nastepuje wybdr 1. stopnia przektadni, pierwszy zestaw
danych stopnia przektadni jest aktywny.

N55 SPOS=0

N60 G331 Z-10 K5 ; Nadzdér predkosci obrotowej wrzeciona 800 obr/min z 2.
zestawem danych stopnia przektadni: 2. stopien przektadni
musiatby by¢ aktywny, jest sygnalizowany alarm 16748.
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Przykiad 5: Zmiana stopnia przektadni jest niemozliwa — nadzér stopnia przektadni

Jezeli przy zastosowaniu drugiego zestawu danych stopnia przektadni w bloku z G331
zostanie oprécz geometrii zaprogramowana predkosé obrotowa wrzeciona, wéwczas nie
mozna, w przypadku gdy predkos¢ obrotowa nie lezy z zadanym zakresie (progi przetgczania
dla maksymalnej i minimalnej predkosci obrotowej) aktywnego stopnia przektadni, dokonaé

zmiany stopnia przektadni, poniewaz wéwczas ruch po torze wrzeciona i osi dosuwu nie
zostatby dotrzymany.

Tak, jak w poprzednim przyktadzie w bloku z G331 nie ma nadzoru predkosci obrotowe;j i
stopnia przekfadni i ewentualnie jest sygnalizowany alarm 16748.

Kod programu Komentarz

NO05 M40 S500 ; Jest wybierany 1. stopien przektadni.

N55 SPOS=0

N60 G331 Z-10 K5 S800 ; Zmiana stopnia przektadni jest niemozliwa, nadzdr

predkosci obrotowej wrzeciona 800 obr/min z 2.
zestawem danych stopnia przektadni: 2. stopien
przektadni musiatby by¢ aktywny, jest sygnalizowany
alarm 16748.

Przykiad 6: Programowanie bez SPOS

Kod programu Komentarz

NO5 M40 S500 ; Jest wybierany 1. stopien przekiadni.

N50 G331 S800 ; Wrzeciono wiodace z 2. zestawem danych stopnia przekladni:

jest wybierany 2. stopien przekitadni.

N60 G331 Z-10 K5 ; Wykonywanie gwintu, przyspieszenie wrzeciona z 2. zestawu

danych stopnia przektadni.

Interpolacja gwintu dla wrzeciona rozpoczyna sie od aktualnej pozyciji, ktéra jest zalezna od
przedtem wykonanej czesci programu obrébki, np. gdy zostata wykonana zmiana stopnia
przektadni. Dlatego obrébka poprawkowa gwintu jest ew. niemozliwa.

Wskazowka

Nalezy zwrdci¢ uwage, ze przy obrébce z uzyciem wielu wrzecion wrzeciono wykonujgce
gwintowanie musi by¢ wrzecionem wiodgcym. Przez zaprogramowanie SETMS (<numer
wrzecionas>) wrzeciono gwintujgce mozna uczyni¢ wrzecionem wiodgcym.

Podstawy
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9.13

Funkcja

Sktadnia

Znaczenie

Podstawy

9. 13 Gwintowanie otworu z oprawkg kompensacyjng (G63)

Gwintowanie otworu z oprawkg kompensacyjng (G63)

Przy pomocy G63 mozna gwintowac otwor z uzyciem oprawki wyrbwnawczej. Sg
programowane:

» Gfebokos¢ gwintowania we wspétrzednych kartezjanskich
» Predkosc¢ obrotowa i kierunek obrotéw wrzeciona
* Posuw

Oprawka kompensacyjna wyréwnuje wystepujgce roéznice drogi.

=
© / -

Ruch wycofania

Programowanie réwniez przy pomocy G63, ale z odwrotnym kierunkiem obrotéw wrzeciona.

G63 X.. Y. Z..

G63: Gwintowanie otworu z oprawkg kompensacyjng

Xoo. Yo, Z...: Gtebokos¢ gwintowania (punkt koncowy) we wspétrzednych
kartezjanskich

Wskazéwka
G63 dziata pojedynczymi blokami.

Po bloku z zaprogramowanym Gé63 jest ponownie aktywny ostatnio zaprogramowane
polecenie interpolacji o, ¢1, G2... .
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9. 13 Gwintowanie otworu z oprawkg kompensacyjng (G63)

Predkos$é posuwu

Wskazowka

Zaprogramowany posuw musi pasowac do stosunku predkosci obrotowej i skoku gwintu
gwintownika.

Wzér przyblizony:
Posuw F w mm/min = predko$¢ obrotowa wrzeciona S w obr/min * skok gwintu w mm/obr

Przetgczniki korekcyjne zaréwno posuwu, jak i predkosci obrotowej wrzeciona sg przy
pomocy Gé63 nastawiane na 100%.

Przyktad

W tym przykfadzie ma by¢ wykonywany gwint otworu M5. Skok gwintu M5 wynosi 0,8 (wedtug
tablicy).

Przy wybranej predkosci obrotowej 200 obr/min posuw F = 160 mm/min.

Kod programu Komentarz

N10 G1 X0 YO Z2 S200 F1000 M3 ; Ruch do punktu startowego, zataczenie
wrzeciona.

N20 G63 Z-50 F160 ; Gwintowanie otworu, gitebokosé¢ gwintowania 50.

N30 G63 Z3 M4 ; Wycofanie, zaprogramowane odwrdcenie kierunku.

N40 M30 ; Koniec programu.

Podstawy
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9. 14 Szybkie wycofanie przy nacinaniu gwintu (LFON, LFOF, DILF, ALF, LFTXT, LFWP, LFPOS, POLF,

9.14

Funkcja

Sktadnia

Znaczenie

Podstawy

Szybkie wycofanie przy nacinaniu gwintu (LFON, LFOF, DILF, ALF,
LFTXT, LFWP, LFPOS, POLF, POLFMASK, POLFMLIN)

Funkcja "Szybkie wycofanie przy nacinaniu gwintu (G33)" umozliwia nie powodujgce
zniszczenia przerwanie nacinania gwintu przy:

+ NC-Stop/NC-Reset

* Przetgczenie szybkiego wejscia (patrz punkt "Szybkie cofniecie od konturu" w podreczniku
programowania "Przygotowanie do pracy")

Ruch wycofania do okreslonej pozycji wycofania jest programowany przez:
» Podanie diugosci drogi i kierunku wycofania

lub
» Podanie absolutnej pozycji wycofania

Szybkie wycofanie nie daje sie zastosowac przy gwintowaniu otworu (G331/G332).

Szybkie wycofanie przy nacinaniu gwintu z podaniem dtugosci drogi i kierunku wycofania:
G33 ... LFON DILF=<wartos$é¢s> LFTXT/LFWP ALF=<wartos$cs

Szybkie wycofanie przy nacinaniu gwintu z podaniem absolutnej pozycji wycofania:
POLF [<nazwa o0si geometrycznejs>/<nazwa osi maszynys>]=<wartosé> LFPOS
POLFMASK/POLFMLIN (<nazwa osil>,<nazwa osi2>,...)

G33 ... LFON

Zablokowanie szybkiego wycofania przy nacinaniu gwintu:

LFOF
LFON: Zezwolenie na szybkie wycofanie przy nacinaniu gwintu (G33)
LFOF: Zablokowanie szybkiego wycofania przy nacinaniu gwintu (G33)
DILF=: Ustalenie diugosci drogi wycofania:

Wartos¢ wstepnie ustawiona przez zaprojektowanie MD

(MD21200 $MC_LIFTFAST_DIST) moze zosta¢ zmieniona w programie
obrdbki przez zaprogramowanie DILF.

Wskazéwka:

Po NC-RESET jest zawsze aktywna wartos¢ z MD.
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LFTXT Kierunek wycofania jest sterowany w potaczeniu z ALF przy pomocy funkcji
LFWP: G LFTXT i LFWP.
LFTXT: Ptaszczyzna, w ktérej jest wykonywany ruch wycofania, jest
obliczana ze stycznej do toru ruchu i kierunku narzedzia
(ustawienie standardowe).

LFWP: Ptaszczyzna, w ktorej jest wykonywany ruch wycofania, jest
aktywng ptaszczyzng robocza.
ALF=: W plaszczyznie ruchu wycofania jest przy pomocy ALF programowany

kierunek w krokach dyskretnych w stopniach.
W przypadku LFTXT jest dla ALF=1 ustalone wycofanie w kierunku
narzedzia.
W przypadku LFWP kierunek na ptaszczyznie roboczej wynika z
nastepujgcego przyporzgdkowania:
* G117 (ptaszczyzna X/Y)
ALF=1 ; Wycofanie w kierunku X
ALF=3 ; Wycofanie w kierunku Y
* (18 (ptaszczyzna Z/X)
ALF=1 ; Wycofanie w kierunku Z
ALF=3 ; Wycofanie w kierunku X
* G19 (ptaszczyzna Y/Z)
ALF=1 ; Wycofanie w kierunku Y

ALF=3 ; Wycofanie w kierunku Z

Literatura:

Odnosnie mozliwosci programowania z ALF patrz tez punkt "Kierunek
ruchu przy szybkim cofnieciu od konturu" w podreczniku programowania
"Przygotowanie do pracy".

LFPOS: Wycofanie osi podanej przy pomocy POLFMASK lub POLFMLIN do
absolutnej pozycji osi zaprogramowanej przy pomocy POLF.

POLFMASK: Zezwolenie dla osi (<nazwa osil>,<nazwa osil>,...) na
niezalezne wycofanie do pozycji absolutnej

Podstawy
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9. 14 Szybkie wycofanie przy nacinaniu gwintu (LFON, LFOF, DILF, ALF, LFTXT, LFWP, LFPOS, POLF,

POLFMLIN: Zezwolenie dla osi na wycofanie do pozycji absolutnej w zaleznosci liniowej
Wskazéwka:
Liniowa zalezno$¢ w zaleznosci od dynamicznego zachowania sie
wszystkich uczestniczgcych osi nie zawsze moze zostaé stworzona przed
uzyskaniem pozycji cofniecia.
POLF []: Ustalenie absolutnej pozyciji wycofania dla podanej w indeksie osi
geometrycznej lub osi maszyny.
Dziatanie: Modalnie
=<wartos$¢s>: W przypadku osi geometrycznych przyporzadkowana
wartos¢ jest interpretowana jako pozycja w uktadzie
wspotrzednych obrabianego przedmiotu (WKS), w
przypadku osi maszyny jako pozycja w uktadzie
wspotrzednych maszyny (MKS).
Przyporzadkowanie warto$ci mozna réwniez
programowac jako przyrostowe podanie wymiaru:
=IC<wartoscé>
Wskazéwka

LFON lub LFOF mozna zawsze zaprogramowac, ewaluacja nastepuje wytacznie przy
nacinaniu gwintu (G33).

Wskazoéwka

POLF z POLFMASK/POLFMLIN nie sg ograniczone do zastosowania przy nacinaniu gwintu.

Przyktady

Przyktad 1: zezwolenie dla szybkiego wycofania przy nacinaniu gwintu

Kod programu Komentarz

N55 M3 S500 G90 G18 ; Aktywna ptaszczyzna obrdbki

. ; Ruch do pozycji startowej

N65 MSG ("Nacinanie gwintu") ; Dosuw narzedzia

MM_THREAD:

N67 $AC_LIFTFAST=0 ; Cofnal¢ przed rozpoczeciem gwintu.

N68 GO z5

N68 X10

N70 G33 Z30 K5 LFON DILF=10 LFWP ALF=7 ; Zezwolenie dla szybkiego wycofania
przy nacinaniu gwintu.
Droga wycofania = 10mm
Ptaszczyzna wycofania: Z/X (z powodu
G18)
Kierunek wycofania: -X
(z ALF=3: kierunek wycofania +X)

N71 G33 Z55 X15

N72 G1 ; Cofniecie wyboru nacinania gwintu.

N69 IF $AC LIFTFAST GOTOB MM _THREAD ; Gdy nacinanie gwintu zostalo
przerwane.

N90 MSG("")

N70 M30

Podstawy
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9. 14 Szybkie wycofanie przy nacinaniu gwintu (LFON, LFOF, DILF, ALF, LFTXT, LFWP, LFPOS, POLF,

Przyktad 2: Wylgczenie szybkiego wycofania przed gwintowaniem otworu

Kod programu Komentarz

N55 M3 S500 GS0 GO X0 ZO

N87 MSG ("Gwintowanie otworu")

N88 LFOF ; Wytaczenie szybkiego wycofania przed
gwintowaniem otworu.

N89 CYCLE... ; Cykl gwintowania otworu z G33.

N90 MSG("")

N99 M30

Przykiad 3: Szybkie wycofanie na absolutng pozycje wycofania

W przypadku stopu jest wytgczana interpolacja toru w X, a zamiast tego jest interpolowany
ruch z max predkoscig do pozycji POLF[X]. Ruch drugiej osi jest nadal okreslany przez
zaprogramowany kontur lub skok gwintu i predko$¢ obrotowg wrzeciona.

Kod programu Komentarz

N10 GO G90 X200 Z0 S200 M3
N20 GO G90 X170
N22 POLF [X]=210 LFPOS

N23 POLFMASK (X) ; Uaktywnienie (udostepnienie) szybkiego cofniecia w
osi X.

N25 G33 X100 I10 LFON

N30 X135 Z-45 K10

N40 X155 Z-128 K10

N50 X145 Z-168 K10

N55 X210 I10

N60 GO Z0 LFOF

N70 POLFMASK () ; Zablokowanie cofniecia dla wszystkich osi.

M30

Podstawy
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Polecenia wykonania ruchu

9.15

Funkcja

Sktadnia

Znaczenie

Podstawy

9.15 Faza, zaokraglenie (CHF, CHR, RND, RNDM, FRC, FRCM)

Faza, zaokraglenie (CHF, CHR, RND, RNDM, FRC, FRCM)

Naroza konturu w ramach aktywnej ptaszczyzny roboczej mogg zosta¢ wykonane, jako
zaokraglenie lub faza.

W celu optymalizaciji jakosci powierzchni mozna dla faz/zaokraglen zaprogramowaé
oddzielny posuw. Gdy posuw nie zostanie zaprogramowany, dziata normalny posuw po torze
F.

Przy pomocy funkgji "Zaokraglenie modalne" mozna w taki sam sposéb zaokraggla¢ modalnie
wiele narozy konturu.

Sfazowanie naroza konturu:

G... X... Z... CHR/CHF=<warto$¢> FRC/FRCM=<wartos$és
G... X... Z...

Zaokraglenie naroza konturu:

G... X... Z... RND=<wartos$é¢> FRC=<wartoscé>

G... X... Z...

Zaokraglenie modalne:

G... X... Z... RNDM=<warto$¢> FRCM=<wartos$és>
RNDM=0
Wskazéwka

Technologia (posuw, typ posuwu, polecenia M ...) sfazowania/zaokraglenia jest w zaleznosci
od ustawienia bitu 0 w danej maszynowej MD20201 $MC_CHFRND_MODE_MASK
(zachowanie sie faza/zaokraglenie) wyprowadzana albo z bloku poprzedniego albo z bloku
nastepnego. Zalecanym ustawieniem jest wyprowadzenie z bloku poprzedniego (bit 0 = 1).

CHF=..: Sfazowanie naroza konturu
<wartosés>: Diugoéé fazy (jednostka miary odpowiednio do G70/G71)
CHR=...: Sfazowanie naroza konturu

<wartosés>: Szerokos¢ fazy w pierwotnym kierunku ruchu (jednostka miary
odpowiednio do G70/G71)

RND=..: Zaokraglenie naroza konturu

<wartoséé>: Promien zaokraglenia (jednostka miary odpowiednio do G70/
G71)
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9.15 Faza, zaokrgglenie (CHF, CHR, RND, RNDM, FRC, FRCM)

RNDM=... . Zaokrgglenie modalne (tego samego rodzaju zaokraglenie wielu kolejnych
narozy konturu)

<wartosés>: Promien zaokraglen (jednostka miary odpowiednio do G70/G71)
Przy pomocy RNDM=0 zaokraglenie modalne jest wytgczane.

FRC=..: Dziatajgcy pojedynczymi blokami posuw przy fazowaniu/zaokraglaniu

<wartosés: Predkos¢ posuwu w mm/min (przy aktywnym G94) lub mm/obr
(przy aktywnym G95)
FRCM=...: Dziatajgcy modalnie posuw przy fazowaniu/zaokraglaniu
<wartos¢s: Predkos¢ posuwu w mm/min (przy aktywnym G94) lub mm/obr
(przy aktywnym G95)
Przy pomocy FRCM=0 jest wytgczany dziatajgcy modalnie posuw

przy fazowaniu/zaokraglaniu i jest aktywny posuw
zaprogramowany pod F.

Wskazoéwka
Faza/zaokraglenie

Jezeli zaprogramowane wartosci fazy (CHF/CHR) albo zaokraglenia(RND/RNDM) sg dla
odnos$nych elementéw konturu zbyt duze, wéwczas automatycznie ulegaja zmniejszeniu do
odpowiedniej wartosci.

Faza / zaokraglenie nie ulega wstawieniu, gdy:

» w plaszczyznie nie ma prostoliniowego albo kotowego elementu konturu.
* ruch odbywa sie poza ptaszczyzna.
» zostanie dokonana zmiana ptaszczyzny.

» przekroczona jest ustalona w danej maszynowej liczba blokéw, ktére nie zawierajg
zadnych informacji dot. ruchu postepowego (np. tylko wyprowadzenia polecen).

Wskazowka
FRC/FRCM

FRC/FRCM nie dziata, gdy faza jest wykonywana z GO; programowanie jest mozliwe
odpowiednio do wartosci F bez komunikatu btedu.

FRC dziata tylko wtedy, gdy w bloku zaprogramowano faze/zaokraglenie wzgl. gdy
uaktywniono RNDM.

FRC zastepuje w aktualnym bloku wartosé¢ F lub FRCM.
Posuw zaprogramowany pod FRC musi by¢ wiekszy od zera.
FRCM=0 uaktywnia zaprogramowany pod F posuw przy fazowaniu/zaokraglaniu.

Gdy FRCM jest zaprogramowane, musi ekwiwalentnie do F zosta¢ na nowo
zaprogramowana wartos¢ FRCM przy zmianie G94 « G95, itd. Jezeli tylko F zostanie na
nowo zaprogramowane i sie przed zmiang typu posuwu FRCM > 0, nastepuje komunikat
btedu.

Podstawy
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Polecenia wykonania ruchu
9.15 Faza, zaokraglenie (CHF, CHR, RND, RNDM, FRC, FRCM)

Przyktady
Przykiad 1: Sfazowanie miedzy dwoma prostymi
G1
- — —— - + MD20201 Bit 0 = 1 (wyprowadzenie z
bloku poprzedzajgcego)
Faza * G71 jest aktywne.
» Szerokos¢ fazy w kierunku ruchu (CHR)
ma wynosi¢ 2 mm, posuw przy fazowaniu
100 mm/min.
X
z
np. G18:
Sa mozliwe dwa rodzaje programowania:
* Programowanie z CHR
Kod programu
N30 G1 Z.. CHR=2 FRC=100
N40 G1 X..
* Programowanie z CHF
Kod programu
N30 Gl Z.. CHF=2(cosa*2) FRC=100
N40 G1 X..
Podstawy
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9.15 Faza, zaokrgglenie (CHF, CHR, RND, RNDM, FRC, FRCM)

Przyktad 2: Zaokraglenie miedzy dwoma prostymi

Zaokraglenie

+ MD20201 Bit 0 = 1 (wyprowadzenie z
bloku poprzedzajgcego)
* G71 jest aktywne.

* Promien zaokragglenia ma wynosi¢ 2 mm,
posuw przy zaokraglaniu 50 mm/min.

X

np. G18:

Kod programu

N30 G1 Z.. RND=2 FRC=50
N40 G1 X..

Przykiad 3: Zaokraglenie miedzy prosta i okregiem

Miedzy liniowymi i kotowymi elementami konturu w dowolnej kombinacji mozna przez funkcje
RND z przytgczeniem stycznym wstawi¢ kotowy element konturu.

+  MD20201 Bit 0 = 1 (wyprowadzenie z
bloku poprzedzajgcego)
RND=... / ' + G71 jest aktywne.
* Promien zaokraglenia ma wynosi¢ 2 mm,
posuw przy zaokraglaniu 50 mm/min.

np. G18:

Kod programu

N30 G1 Z.. RND=2 FRC=50

N40 G3 X.. Z.. I.. K.

Podstawy
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9.15 Faza, zaokraglenie (CHF, CHR, RND, RNDM, FRC, FRCM)

Przyktad 4: Zaokraglenie modalne do ogratowania ostrych krawedzi obrabianych

przedmiotéw
Kod programu Komentarz
N30 G1 X.. Z.. RNDM=2 FRCM=50 ; Wiaczenie zaokraglania modalnego.
Promien zaokraglenia: 2mm
Posuw przy zaokraglaniu: 50 mm/min
N40...

N120 RNDM=0

; Wylaczenie zaokraglenia modalnego.

Przykiad 5: Przejecie technologii od nastepnego lub poprzedniego bloku

+ MD20201 Bit 0 = 0: wyprowadzenie z bloku nastepnego (ustawienie standardowe!)

Kod programu

Komentarz

N10
N20
N30
N40
N50
N60
N70
N80
N90

GO X0 YO G17 F100 G94

Gl X10 CHF=2

Y10 CHF=4

X20 CHF=3 FRC=200
RNDM=2 FRCM=50
Y20

X30

Y30 CHF=3 FRC=100
X40

N100 Y40 FRCM=0

N110 S1000 M3
N120 X50 G95 F3 FRC=1

; Faza N20-N30 z F=100 mm/min
; Faza N30-N40 z FRC=200 mm/min

; Faza N40-N60 z FRCM=50 mm/min

; Zaokraglenie modalne N60-N70 z FRCM=50 mm/min
; Zaokraglenie modalne N70-N80 z FRCM=50 mm/min
; Faza N80-N90 z FRC=100 mm/min

; Zaokraglenie modalne N90-N100 z F=100 mm/min
(cofniecie wyboru FRCM)

; Zaokraglenie modalne N100-N120 z G95 FRC=1 mm/
obr

+ MD20201 Bit 0 = 1: wyprowadzenie z bloku poprzedzajgcego (zalecane ustawienie!)

Kod programu

Komentarz

N10
N20
N30
N40
N50
N60
N70
N80
N90

Podstawy

GO X0 YO G17 F100 GS4

Gl X10 CHF=2

Y10 CHF=4 FRC=120
X20 CHF=3 FRC=200
RNDM=2 FRCM=50
Y20

X30

Y30 CHF=3 FRC=100
X40

; Faza N20-N30 z F=100 mm/min
; Faza N30-N40 z FRC=120 mm/min

; Faza N40-N60 z FRC=200 mm/min

; Zaokraglenie modalne N60-N70 z FRCM=50 mm/min
; Zaokraglenie modalne N70-N80 z FRCM=50 mm/min
; Faza N80-N90 z FRC=100 mm/min

; Zaokraglenie modalne N90-N100 z FRCM=50 mm/min

Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAQ 275



Polecenia wykonania ruchu

9.15 Faza, zaokrgglenie (CHF, CHR, RND, RNDM, FRC, FRCM)

Kod programu Komentarz

N100 Y40 FRCM=0 ; Zaokraglenie modalne N100-N120 z F=100 mm/min
N110 S1000 M3

N120 X50 CHF=4 G95 F3 FRC=1 ; Faza N120-N130 z G95 FRC=1 mm/obr

N130 Y50 ; Zaokraglenie modalne N130-N140 z F=3 mm/obr
N140 X60

MO02

Podstawy
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Korekcje promienia narzedzia 1 O

10.1 Korekcja promienia narzedzia (G40, G41, G42, OFFN)

Funkcja
Przy wigczonej korekcji promienia narzedzia (WRK) sterowanie oblicza kazdorazowo
réwnolegte drogi narzedzia dla poszczegolnych narzedzi.
Réwnolegta
| -
Réwnolegta
Sktadnia
GO/GL X... Y. Z... G41/G42 [OFFN=<wartos¢>]
G40 X... Y.. Z...
Znaczenie
G41l: Wigczenie WRK z kierunkiem obrobki na lewo od konturu
G42: Wigczenie WRK z kierunkiem obrébki na prawo od konturu
OFFN=<wartos$¢>: Naddatek do zaprogramowanego konturu (offset konturu normalny)
(opcja)
Np. w celu utworzenia torow rownolegtych przy obrobce
wykanczajgcej wstepne;j.
G40: Wyltaczenie korekcji promienia narzedzia
Podstawy
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Korekcje promienia nharzedzia

10.1 Korekcja promienia narzedzia (G40, G41, G42, OFFN)

Przyktady

278

Wskazowka

W bloku NC z G40/G41/G42 musi by¢ aktywne G0 lub G1 i by¢ podana co najmniej jedna 0$
wybranej ptaszczyzny robocze;.

Gdy przy wigczeniu zostanie podana tylko jedna oS, ostatnia pozycja drugiej osi jest
automatycznie uzupetniana i obydwie osie wykonujg ruch.

Obydwie osie muszg jako osie geometryczne by¢ aktywne w kanale. Mozna to zapewni¢
przez programowanie GEOAX.

Przyktad 1: frezowanie

Y
& Korekcja W:é

50

-
&
!
Z.
-
N10'

!

Korekcja w Y

—®
T e

Kod programu

Komentarz

N10 GO X50 T1 D1

N20 G1 G41 Y50 F200

N30 Y100

7

Jest wiaczana tylko korekcja diugoséci narzedzia.
Dosuw do X50 nastepuje bez korekcji.

Jest wiaczana korekcja promienia, ruch do punktu
X50/Y50 nastepuje z korekcja.

Podstawy
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Korekcje promienia narzedzia

10.1 Korekcja promienia narzedzia (G40, G41, G42, OFFN)

Przyktad 2: "klasyczny" spos6b postepowania na przyktadzie frezowania

"Klasyczny": sposob postepowania:

1. Wywotanie narzedzia

2. Wprowadzenie narzedzia do pozycji roboczej.

3. Wigczenie ptaszczyzny roboczej i korekcji promienia narzedzia.

Podstawy
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Kod programu Komentarz
N10 GO Z100 ; Odsuniecie w celu zmiany narzedzia.
N20 G17 T1 M6 ; Wymiana narzedzia
N30 GO X0 YO Z1 M3 S300 D1 ; Wywolanie wartos$ci korekcji narzedzia, wybdr
korekcji diugosci.
N40 Z-7 F500 ; Dosuniecie narzedzia.
N50 G41 X20 Y20 ; Wiaczenie korekcji promienia narzedzia, narzedzie
pracuje na lewo od konturu.

N60O Y40 ; Frezowanie konturu.
N70 X40 Y70
N80 X80 Y50
N90O Y20
N100 X20
N110 G40 GO Z100 M30 ; Odsuniecie narzedzia, koniec programu.
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Korekcje promienia nharzedzia

10.1 Korekcja promienia narzedzia (G40, G41, G42, OFFN)

Przyktad 3: toczenie

o

S

Q

4

Kod programu Komentarz
N20 T1 D1 ; Jest wiaczana tylko korekcja diugosci narzedzia.
N30 GO X100 Z20 ; Ruch do X100 Z20 nastepuje bez korekcji.
N40 G42 X20 Z1 ; Jest wiaczana korekcja promienia, ruch do punktu

X20/Z1 nastepuje z korekcja.
N50 G1 Z-20 FO0.2

Podstawy
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Korekcje promienia narzedzia

10.1 Korekcja promienia narzedzia (G40, G41, G42, OFFN)

Przyktad 4: toczenie

s
A X
R8
” R3
R3
[\
3
3 =
Q
Z
- 18 .
&»
40
57
- 60 ~
_ 62
- 70 -
- 80 -
Kod programu Komentarz
N5 GO G53 X280 z380 DO ; Punkt startowy
N10 TRANS X0 Z250 ; Przesuniecie punktu zerowego
N15 LIMS=4000 ; Ograniczenie predkos$ci obrotowej (G96)
N20 G96 S250 M3 ; Wybdr statej predkos$ci skrawania
N25 G90 T1 D1 M8 ; Wybdr narzedzia i korekcji
N30 GO G42 X-1.5 Z1 ; Przylozenie narzedzia z korekcja
promienia narzedzia
N35 G1 X0 Z0 F0.25
N40 G3 X16 Z-4 I0 K-10 ; Toczenie promienia 10
N45 Gl zZ-12
N50 G2 X22 Z-15 CR=3 ; Toczenie promienia 3
N55 G1 X24
N60 G3 X30 Z-18 IO K-3 ; Toczenie promienia 3
N65 Gl Z-20
N70 X35 Z-40
N75 Z-57
N80 G2 X41 Z-60 CR=3 ; Toczenie promienia 3
N85 Gl X46
N90 X52 Z-63

Podstawy
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10.1 Korekcja promienia narzedzia (G40, G41, G42, OFFN)

Kod programu Komentarz

N95 GO G40 G97 X100 Z50 M9 ; Cofniecie wyboru korekcji promienia
narzedzia i ruch do punktu wymiany
narzedzia

N100 T2 D2 ; Wywolanie narzedzia i wybdr korekcji

N105 G96 S210 M3 ; Wybdr statej predkos$ci skrawania

N110 GO G42 X50 Z-60 M8 ; Przylozenie narzedzia z korekcja
promienia narzedzia

N115 G1 Z-70 F0.12 ; Toczenie $Srednicy 50

N120 G2 X50 Z-80 I6.245 K-5 ; Toczenie promienia 8

N125 GO G40 X100 Z50 M9 ; Cofniecie narzedzia i wyboru korekcji
promienia narzedzia

N130 GO G53 X280 Z380 DO M5 ; Ruch do punktu wymiany narzedzia

N135 M30 ; Koniec programu

Dalsze informacje
Do obliczenia drég narzedzi sterowanie potrzebuje nastepujacych informaciji:
* Nrnarzedzia (T...), nr ostrza (D...)
» Kierunek obrébki (G41/G42)
» Ptaszczyzna robocza (G17/G18/G19)
nr narzedzia (T...), nr ostrza (D...)

Z promieni frezu lub promieni ostrza oraz danych dot. potozenia ostrza jest obliczany odstep
miedzy torem ruchu narzedzia i konturem obrabianego przedmiotu.

£ e

="

X G472 |
5’
1&%
QEn

W przypadku ptaskiej struktury nr D musi zosta¢ zaprogramowany tylko numer D.

[—————

Podstawy
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Korekcje promienia narzedzia

10.1 Korekcja promienia narzedzia (G40, G41, G42, OFFN)

Kierunek obrébki (G41/G42)

Sterowanie rozpoznaje z niego kierunek, w ktérym tor ruchu narzedzia ma zostac
przesuniety.

Wskazéwka
Ujemna warto$¢ korekcji jest rownoznaczna ze zmiang strony korekcji (G41 < G42).

Ptaszczyzna robocza (G17/G18/G19)

Sterowanie rozpoznaje stad ptaszczyzne, a przez to kierunki osi, w ktérych nastepuje
korekcja.

Przyktad: Narzedzie frezarskie

Kod programu Komentarz

N10 G17 G41 .. ; Korekcja promienia narzedzia nastepuje w pltaszczyznie X/
Y, korekcja diugosci narzedzia w kierunku Z.

Wskazowka

W przypadku maszyn 2-osiowych korekcja promienia narzedzia jest mozliwa tylko w
"prawdziwych" ptaszczyznach, z reguty w przypadku G18.

Podstawy
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Korekcje promienia nharzedzia

10.1 Korekcja promienia narzedzia (G40, G41, G42, OFFN)

Korekcja dtugosci narzedzia

Parametr zuzycia przyporzadkowany osi $rednicy przy wyborze narzedzia moze przez dang
maszynowg zosta¢ zdefiniowany, jako wartos¢ w srednicy. Przy nastepnej zmianie
ptaszczyzny przyporzadkowanie to nie jest automatycznie zmieniane. W tym celu po zmianie
ptaszczyzny narzedzie musi zosta¢ ponownie wybrane.

Toczenie:

Dtugosc 1

~

Diugos¢ 2

Przy pomocy NORM i KONT mozna ustali¢ tor narzedzia przy wtaczeniu i wytgczeniu pracy z
korekcjg (patrz "Dosuniecie i odsuniecie do/od konturu (NORM, KONT, KONTC, KONTT)

[Strona 2871").

Punkt przeciecia

Wybér punktu przeciecia nastepuje przez dang ustawcza:

SD42496 $SC_CUTCOM_CLSD_CONT (zachowanie sie korekcji promienia narzedzia przy
zamknietym konturze)

Wartosé

Znaczenie

FALSE

Jezeli przy (prawie) zamknietym konturze, ktory sktada sie z dwdch kolejnych blokéw
kotowych albo jednego bloku kotowego i jednego bloku liniowego, przy korekcji na
stronie wewnetrznej uzyskuje sie dwa punkty przeciecia, wowczas odpowiednio do
postepowania standardowego jest wybierany punkt przeciecia, ktéry w pierwszej
czesci konturu jest potozony blizej konca bloku.

Kontur jest uwazany za (prawie) zamkniety, gdy odstep miedzy punktem startowym
pierwszego bloku i punktem koncowym drugiego bloku jest mniejszy, niz 10%
dziatajgcego promienia korekcji, ale nie wiekszy niz 1000 przyrostow drogi
(odpowiada to 1 mm przy 3 miejscach po przecinku).

TRUE

W takiej samej sytuacji jak opisano wyzej, jest wybierany punkt przeciecia, ktéry lezy
w pierwszej czesci konturu blizej poczatku bloku.
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Korekcje promienia narzedzia

Podstawy

10.1 Korekcja promienia narzedzia (G40, G41, G42, OFFN)

Zmiana kierunku korekcji (G41 « G42)

Zmiane kierunku korekcji (G41 < G42) mozna programowac bez posredniego G40.

N
e}

o=

N
N ——

Zmiana pfaszczyzny roboczej

Zmiana ptaszczyzny roboczej (G17/G18/G19) przy wikgczonym G41/G42 jest niemozliwa.
Zmiana zestawu danych korekcyjnych narzedzia (D...)

Zestaw danych korekcyjnych narzedzia moze zostaé przetgczony w trybie pracy z korekcja.

Zmieniony promien narzedzia obowigzuje juz od bloku, w ktérym znajduje sie nowy numer D.

OSTROZNIE

Zmiana promienia lub ruch wyrbwnawczy rozcigga sie na caty blok i dopiero w punkcie
koncowym osigga nowy odstep réwnolegty.
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Korekcje promienia nharzedzia

10.1 Korekcja promienia narzedzia (G40, G41, G42, OFFN)

W przypadku ruchu liniowego narzedzie porusza sie po torze skosSnym miedzy punktem
poczatkowym i koncowym:

Blok NC ze zmieniong korekcjg promienia

Droga ruchu

Przy interpolacji kotowej powstajg ruchy spiralne.

Zmiana promienia narzedzia

Zmiana moze nastagpi¢ np. przez zmienne systemowe. Dla przebiegu obowigzuje to samo co
przy zmianie zestawu danych korekcyjnych narzedzia (D. . .).

OSTROZNIE

Zmienione wartosci dziatajg dopiero po ponownym zaprogramowaniu T lub D. Zmiana
obowigzuje dopiero w nastepnym bloku.

Praca z korekcjg

Przerwanie pracy z korekcja jest dozwolone tylko przez okreslong liczbe kolejnych blokéw lub

polecen M, ktére nie zawierajg zadnych polecen wykonania ruchu ani danych dot. drogi w
ptaszczyznie korekciji.

Wskazowka

Liczbe kolejnych blokéw lub polecen M mozna ustawic¢ przez dang maszynowg (patrz dane
producenta maszyny!)

Wskazowka

Blok z drogg ruchu po torze wynoszgcg zero liczy sie rowniez jako przerwanie!

Podstawy
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10.2 Dosuniecie i odsunigcie do/od konturu (NORM, KONT, KONTC, KONTT)

10.2 Dosuniecie i odsuniecie do/od konturu (NORM, KONT, KONTC,
KONTT)

Funkcja

Przy pomocy polecen NORM, KONT, KONTC lub KONTT mozna przy wigczonej korekcji
promienia narzedzia (G41/G42) dopasowac droge dosuniecia i odsuniecia narzedzia do
pozadanego przebiegu konturu lub do ksztattu péifabrykatu.

Przy pomocy KONTC lub KONTT sg dotrzymywane warunki ciggtosci we wszystkich trzech
osiach. Przez to jest dopuszczalne robwnoczesne zaprogramowanie sktadowej drogi
prostopadle do ptaszczyzny korekciji.

Warunek

Polecenia KONTC i KONTT sg dostepne, gdy w sterowaniu jest udostepniona opcja
"interpolacja wielomianowa".

Sktadnia

G41/G42 NORM/KONT/KONTC/KONTT x... Y... z...

G40 X... Y... Z...

Znaczenie

NORM: Wigczenie bezposredniego dosuniecia/odsuniecia po prostej
Narzedzie jest orientowane prostopadle do punktu na konturze.
KONT: Wigczenie dosunigcia/odsuniecia z obejsciem punktu poczatkowego/

koncowego zgodnie z zaprogramowanym zachowaniem sie na narozach
G450 lub G451.

KONTC: Wiaczenie dosuniecia/odsuniecia ze statym zakrzywieniem

KONTT: Wiaczenie dosuniecia/odsuniecia po krzywej wielomianowej o statej
pochodnej

Wskazowka

Jako oryginalne bloki dosunigecia/odsuniecia dla KONTC i KONTT sg dopuszczalne tylko bloki
G1. Sg one zastepowane przez sterowanie przez wielomiany dla odpowiedniego toru ruchu
dosuniecia/odsuniecia.

Warunki brzegowe

KONTT i KONTC nie sg dostepne w przypadku wariantow 3D korekcji promienia narzedzia
(CUT3DC, CUT3DCC, CUT3DF). Gdy zostang jednak zaprogramowane, nastepuje wewnetrznie
w sterowaniu, bez komunikatu btedu, przetgczenie na NORM.

Podstawy
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10.2 Dosuniecie i odsunigcie do/od konturu (NORM, KONT, KONTC, KONTT)

Przykiad
KONTC

Rozpoczynajgc w srodku okregu, nastepuje dosuniecie do okregu. Przy tym w punkcie
koncowym bloku dosuniecia jego kierunek i jego promien zakrzywienia sa rowne wartosciom
nastepnego okregu. W obydwu blokach dosunigecia/odsuniecia nastepuje rownoczesny
dosuw w kierunku Z. Ponizszy rysunek pokazuje rzut prostopadty toru narzedzia:

I N\
LA
2 \
NN
N\ /

N S

-60 "

-60 -40 -20

Rysunek. 10-1Rzut prostopadty

Przynalezny segment programu NC wyglgda nastepujgco:

Kod programu Komentarz
$TC DP1[1,1]=121 ; Frez
S$TC_DP6[1,1]=10 ; Promien 10 mm

N10 G1 X0 YO0 Z60 G64 T1 D1 F10000

N20 G41 KONTC X70 YO ZO ; Dosuniecie
N30 G2 I-70 ; Okrag

N40 G40 G1 X0 YO Zé60 ; Odsuniecie
N50 M30

Podstawy
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10.2 Dosuniecie i odsunigcie do/od konturu (NORM, KONT, KONTC, KONTT)

Réwnoczesnie z dopasowaniem krzywizny do toru po okregu nastepuje przy pomocy Z60
ruch do ptaszczyzny okregu Z0:

Rysunek. 10-2Prezentacja przestrzenna

Dalsze informacje
Dosuniecie/odsuniecie z NORM
1. Dosuniecie:

Przy wigczonym NORM narzedzie wykonuje ruch bezposrednio po prostej do skorygowane;j
pozycji startowej (niezaleznie od kata dosuniecia zadanego przez zaprogramowany ruch
postepowy) i jest ustawiane prostopadle do stycznej do toru w punkcie poczgtkowym.

/
Skorygowana Skorygowana
droga narzedzia droga
narzedzia

Podstawy
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10.2 Dosuniecie i odsunigcie do/od konturu (NORM, KONT, KONTC, KONTT)

2. Odsuniecie:

Narzedzie znajduje sie w pozycji prostopadtej do ostatniego skorygowanego punktu
koncowego toru i wykonuje nastepnie (niezaleznie od kata dosuniecia zadanego przez
zaprogramowany ruch postepowy) ruch bezposrednio po prostej do nastepnej nie
korygowanej pozyciji, np. do punktu zmiany narzedzia:

Zmienione katy dosuniecia/odsuniecia stwarzajg niebezpieczenstwo kolizji:

wﬁ»_

OSTROZNIE

Zmienione katy dosuniecia/odsuniecia muszg zosta¢ uwzglednione przy programowaniu,
aby uniknaé¢ ewentualnych kolizji.

Podstawy
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Korekcje promienia narzedzia

10.2 Dosuniecie i odsunigcie do/od konturu (NORM, KONT, KONTC, KONTT)

Dosuniecie/odsuniecie z KON

T

Przed dosunigciem narzedzie moze znajdowac sie przed lub za konturem. Linig rozdzielajaca

jest przy tym styczna do toru w punkcie poczatkowym:

Za konturem

I \/\q

Styczna do toru
—

vy

3

Przed koyre

&

Punkt poczatkowy

Odpowiednio nalezy przy dosunieciu/odsunieciu z KONT rozrézni¢ dwa przypadki:

1. Narzedzie znajduje sie przed konturem.

— Strategia dosuniecia/odsuniecia, jak przy NORM.

2. Narzedzie znajduje sie za

- Dosuniecie:

Narzedzie obchodzi punkt poczatkowy, w zalezno$ci od zaprogramowanego
zachowania sie na narozach (G450/G451) po torze kotowym albo przez punkt

konturem

przeciecia rownolegtych.

Polecenia G450/G451 obowigzujg dla przejscia od aktualnego bloku do nastepnego

bloku:
. G450 \ G451
™ M\
T
G450 G451
— AS —

Podstawy
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10.2 Dosuniecie i odsunigcie do/od konturu (NORM, KONT, KONTC, KONTT)

W obydwu przypadkach (G450/G451) jest wytwarzana nastepujgca droga dosuwu:

Punkt
dosuniecia

\ Punkt

\poczqtkowy

Promien narzedzia

Droga
dosuniecia

Od nie skorygowanego punktu dosuniecia jest prowadzona prosta, ktéra jest styczna
do okregu o promieniu rownym promieniowi narzedzia. Punkt srodkowy okregu lezy w
punkcie poczatkowym.

- Odsuniecie:
Dla odsuniecia obowigzuje, w kolejnosci odwrotnej to samo, co dla dosuniecia.
Dosuniecie/odsuniecie z KONTC

Dosunigcie/odsuniecie do/od punktu na konturze nastepuje po statej krzywiznie. W punkcie
konturu nie wystepuje skok przyspieszenia. Tor od punktu wyjsciowego do punktu konturu
jest interpolowany, jako wielomian.

Dosuniecie/odsuniecie z KONTC

Dosuniecie/odsuniecie do/od punktu konturu nastepuje po krzywej wielomianowej o ciggtej
pochodnej. W punkcie na konturze moze nastgpi¢ skok przyspieszenia. Tor od punktu
wyjsciowego do punktu konturu jest interpolowany, jako wielomian.

Podstawy
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Podstawy

10.2 Dosuniecie i odsunigcie do/od konturu (NORM, KONT, KONTC, KONTT)

Roéznica KONTC i KONTT

20 A
10
KONTT,

———————

10 / KONTC
-20

\

Na tym rysunku przedstawiono rézne zachowanie sie przy dosunieciu/odsunieciu w
przypadku KONTT i KONTC. Okrgg o promieniu 20 mm zaczepionym w punkcie srodkowym X0
Y-40 jest korygowany narzedziem o promieniu 20 mm na stronie zewnetrznej. Wynika
dlatego ruch kotowy punktu srodkowego narzedzia o promieniu 40 mm. Punkt koncowy bloku
odsuniecia lezy na X40 Y30. Przejscie miedzy blokiem okregu i blokiem odsuniecia lezy w
punkcie zerowym. Z powodu wymagane;j statosci krzywizny, przy KONTC blok odsuniecia
wykonuje najpierw ruch z ujemnag sktadowg Y. Jest to czesto niepozadane. Blok odsuniecia z
KONTT nie wykazuje tego zachowania sie. Jednak w tym przypadku na przejsciu miedzy
blokami nastepuje skok przyspieszenia.

Jezeli blok z KONTT lub KONTC nie jest blokiem odsunigecia lecz dosuniecia, uzyskuje sie
dokfadnie taki sam kontur, tyle ze przebiegajacy w odwrotnym kierunku.
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Korekcje promienia nharzedzia
10.3 Korekcja na naroZzach zewnetrznych (G450, G451, DISC)

10.3 Korekcja na narozach zewnetrznych (G450, G451, DISC)

Funkcja
Przy pomocy polecenia G450 lub G451 jest przy wigczonej korekcji promienia narzedzia
(G41/G42) ustalany przebieg skorygowanego toru narzedzia przy obrébce narozy
zewnetrznych:
G450 G451
P*
- - —L-@
Z c450 punkt srodkowy narzedzia obchodzi Z G451 punkt sSrodkowy narzedzia wykonuje
naroze obrabianego przedmiotu po tuku kota  ruch do punktu przecigcia obydwu
o0 promieniu réwnym promieniowi narzedzia. réwnolegtych, ktére lezg w odstepie
promienia narzedzia od zaprogramowanego
konturu. G451 obowigzuje tylko dla prostych
i okregow.
Wskazéwka
Przy pomocy G450/G451 jest rowniez ustalana droga dosuniecia przy aktywnym KONT i
punkcie dosuniecia za konturem (patrz "Dosuniecie i odsuniecie do/od konturu (NORM,
KONT, KONTC, KONTT) [Strona 287]").
Przy pomocy polecenia DISC okregi przejsciowe przy G450 mogg zostac znieksztatcone, a
przez to wykonane ostre naroza konturu.
Sktadnia

G450 [DISC=<wartos$cés>]

G451

Podstawy
294 Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAQ



Korekcje promienia narzedzia

10.3 Korekcja na naroZzach zewnetrznych (G450, G451, DISC)

Znaczenie

G450:  Przy pomocy G450 naroza obrabianego przedmiotu sg obchodzone po torze
kotowym.

DIsc:  Elastyczne programowanie toru kotowego przy G450 (opcja)
<wartosés>: Typ: INT

Zakres wartosci: 0,1, 2, ... 100
Znaczenie: 0 Okrag przejsciowy
100 Punkt przeciecia réwnolegtych
(wartos¢ teoretyczna)

@451:  Przy pomocy G451 na narozach obrabianego przedmiotu nastepuje ruch do
punktu przeciecia obydwu réwnolegtych. Narzedzie wychodzi z materiatu w
narozu obrabianego przedmiotu.

Wskazéwka

DISC-=... dziata tylko z wywotaniem G450, moze jednak zosta¢ zaprogramowane w

poprzednim bloku bez ¢450. Obydwa polecenia dziatajg modalnie.

Przyktad

W tym przyktadzie jest w przypadku
wszystkich narozy zewnetrznych wstawiane

“Y Y zaokraglenie przejsciowe (odpowiednio do
zaprogramowania zachowania sie na
narozach w bloku N30). Przez to unika sie
zatrzymania narzedzia w celu zmiany
kierunku i jego wyj$cia z materiatu.

8

3 4
Sl
I & = —
—~J10l-- X z
50 —»|5l—

Kod programu Komentarz

N10 G17 T1 GO X35 YO Z0 F500 ; Warunki startu

N20 G1 Z-5 ; Dosuniecie narzedzia.

N30 G41 KONT G450 X10 Y10 i Wigczenie WRK z trybem dosuniecia/odsuniecia

KONT i zachowaniem si¢ na narozach G450 .

N40 Y60 ; Frezowanie konturu.

N50 X50 Y30

N60 X10 Y10

N80 G40 X-20 Y50 ; Wytaczenie pracy z korekcja, odsuniecie na

okrag przejsciowy.
Podstawy
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10.3 Korekcja na naroZzach zewnetrznych (G450, G451, DISC)

| Kod programu Komentarz

N90 GO Y100
N100 X200 M30

Dalsze informacje
G450/G451

W punkcie posrednim P* sterowanie wykonuje instrukcje, jak np. ruchy dosuwu albo funkcje
taczeniowe. Te instrukcje sg programowane w blokach, ktére lezg miedzy obydwoma
blokami, ktére tworzg naroze.

Okreg przejsciowy w przypadku G450 nalezy pod wzgledem danych technicznych do
kolejnego polecenia ruchu.

DISC

Przy podawaniu warto$ci DISC wiekszych od 0 okregi posrednie sg znieksztatcane, przy tym
powstajg elipsy przejsciowe lub parabole albo hiperbole:

DISC=100

\mo —O—

|

Przez dang maszynowa mozna ustali¢ gérng warto$¢ graniczng, z reguty DISC=50.

Podstawy
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10.3 Korekcja na naroZzach zewnetrznych (G450, G451, DISC)

Zachowanie sie w czasie ruchu

Przy wtgczonym G450 narzedzie jest odsuwane od konturu w przypadku ostrych kgtow
konturu i wysokich wartosci DIsc. W przypadku narozy konturu od 120° kontur jest
réwnomiernie obchodzony:

S/IR
1,0
0,8
0.6 pisc=100 / DISC=
04 20
30
0,2 // 20
0 = 10
’ 60 90 120 150 180
Kat konturu (stopni)
R - promien narzedzia S - realizowane przewyzszenie
S/R - znormalizowane przewyzszenie
(w odniesieniu do promienia narzedzia)

Przy wigczonym G451 przypadku ostrych kgtow konturu moga w wyniku ruchéw cofniecia
powstawac zbedne jatowe drogi narzedzia. Przez dang maszynowg mozna ustali¢, ze w
takich przypadkach nastepuje automatyczne przetaczenie na okrag przejsciowy.

Podstawy
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Korekcje promienia nharzedzia

10.4 Miekkie dosuniecie i odsuniecie

10.4 Miekkie dosuniecie i odsuniecie

10.4.1 Dosunigcie i odsunigcie (G140 do G143, G147, G148, G247, G248, G347, G348,
G340, G341, DISR, DISCL, FAD, PM, PR)

Funkcja

Funkcja migkkiego dosuniecia i odsunigcia (WAB) stuzy do tego, by w punkcie startowym
konturu niezaleznie od potozenia punktu wyjsciowego dosuw nastgpit stycznie.

G1

——>
|:(>GO

—— X\ programowany
— 7V kontur

Funkcja jest stosowana przewaznie w potgczeniu z korekcjg promienia narzedzia, nie jest to
jednak konieczne.

Ruch dosuniecia i odsuniecia sktada sie z maksymalnie 4 ruchéw czesciowych:

* Punkt startowy ruchu Py
* Punkty posrednie P4, Py i P53
* Punkt koncowy P4

Punkty Pg, P3 i P4 sg zawsze zdefiniowane. Punkty posrednie P4 i P, mozna pomingé
zaleznie od sparametryzowania i warunkow geometrycznych.

Sktadnia
G140
G141 ... G143
G147, G148
G247, G248
G347, G348
G340, G341
DISR=..., DISCL=..., FAD=...

Podstawy
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Znaczenie

Gl40:

G1l41:
G1l42:
G143:

G147
Gl48:
G247:
G248:
G347:
G3438:
G340:
G341:
DISR:

DISCL:

FAD:

Podstawy

10.4 Miekkie dosuniecie i odsuniecie

Kierunek dosuniecia i odsuniecia zaleznie od aktualnej strony korekcji
(warto$¢ ustawienia podstawowego)

Dosuniecie od lewej lub odsuniecie w lewo

Dosuniecie od prawej lub odsuniecie na prawo

Kierunek dosuniecia lub odsuniecia zaleznie od wzglednego potozenia
punktu startowego lub kohcowego w stosunku do kierunku stycznej
Dosuniecie po prostej

Odsunigcie po prostej

Dosuniecie po ¢wiercokregu

Odsuniecie po ¢wiercokregu

Dosuniecie po potokregu

Odsuniecie po potokregu

Przestrzenne dosuniecie i odsuniecie (wartos¢ ustawienia podstawowego)
Dosuniecie i odsuniecie w ptaszczyznie

Dosuniecie i odsuniecie po prostej (G147/G148)
Odstep krawedzi frezu od punktu startowego konturu

Dosuniecie i odsuniecie po okregach (G247, G347/G248, G348)
Promien toru punktu srodkowego narzedzia
Uwaga: W przypadku REPOS po potokregu DISR okresla srednice okregu

DISCL=... Odstep punktu kohcowego

szybkiego ruchu dosuwu do ptaszczyzny obrobki

DISCL=AC(...) Podanie potozenia absolutnego punktu kohcowego
szybkiego ruchu dosuwu

Predkos¢ powolnego ruchu dosuwu

FAD=... zaprogramowana warto$¢ dziata odpowiednio do

G-Code grupy 15 (posuw; G93, G94 itd.)

FAD=PM(...) zaprogramowana wartosc jest interpretowana niezaleznie od
aktywnego G-Code, grupa 15 jako posuw liniowy (jak G94)

FAD=PR(...) zaprogramowana wartos¢ jest interpretowana niezaleznie od
aktywnego G-Code, grupa 15 jako posuw na obrét (jak G95).
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10.4 Miekkie dosuniecie i odsuniecie

Przykiad
Tor punktu $rodkowego narzedzia
Y A
Narzedzie
P3doP3od  Pdtokrag Linia spiralna
20+

Kontur

» Miekkie dosuniecie (blok N20 uaktywniony)
* Ruch dosuniecia po éwierc¢okregu (G247)

» Kierunek dosuwu nie zaprogramowany, dziata G140, tzn. korekcja promienia narzedzia
jest aktywna (G41)

» Offset konturu OFFN=5 (N10)

» Aktualny promien narzedzia = 10, przez to efektywny promien korekcji dla WRK=15,
promien konturu WAB=25, tak ze promien toru punktu srodkowego narzedzia staje sie
réwny DISR=10

» Punkt koncowy okregu wynika z N30, poniewaz w N20 jest zaprogramowana tylko pozycja
4

*  Ruch dosuwu

- 0d Z20 do Z7 (DISCL=AC(7)) posuwem szybkim.
- Nastepnie do Z0 z FAD=200.

- Okrag dosuwu w ptaszczyznie X-Y i kolejne bloki z F1500 (aby ta predkos¢ dziatata w
kolejnych blokach, aktywne GO musi w N30 zosta¢ zastapione przez G1, w
przeciwnym przypadku kontur bytby dalej wykonywany z GO).

* Miekkie odsuniecie (blok N60 uaktywniony)

* Ruch odsunigcia po ¢wier¢okregu (G248) i linii spiralnej (G340)

» FAD nie zaprogramowano, poniewaz przy G340 nie ma znaczenia

» Z=2 w punkcie startowym; Z=8 w punkcie koncowym, poniewaz DISCL=6

* W przypadku DIST=5 promien konturu WAB = 20, promien toru punktu srodkowego
narzedzia = 5

Ruchy od Z8 do Z20 i ruch réwnolegle do ptaszczyzny X-Y do X70 YO.
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Kod programu

10.4 Miekkie dosuniecie i odsuniecie

Komentarz

$TC_DP1[1,1]1=120

$TC DP6([1,1]=10

N10 GO X0 YO Z20 G64 D1 Tl OFFN=5

N20 G41 G247 G341 Z0 DISCL=AC(7) DISR=10 F1500 FAD=200
N30 Gl X30 Y-10

N40 X40 Z2

N50 X50

N60 G248 G340 X70 YO Z20 DISCL=6 DISR=5 G40 F10000

N70 X80 YO

N80 M30

Podstawy
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10.4 Miekkie dosuniecie i odsuniecie

Dalsze informacje

302

Wyb6r konturu dosuniecia lub odsuniecia

Przy pomocy odpowiedniego polecenia G mozna:
* po prostej (G147, G148),

* po ¢wiercokregu (G247, G248) lub

» po potokregu (G347, G348) dokona¢ dosuniecia lub odsuniecia.

Pq

P3przy dosunigciu/odsunieciu
Narzedzie po prostej (G147)

Tor punktu srodkowego narzedzia

Kontur

\\\\W

P3przy dosunigciu/odsunieciu
po ¢wiercokregu (G247)

( DISR 1o punktu Srodkowego narzedzia
7

<
IRm

Po

P3przy dosunieciu/odsunigciu
po potokregu (G347)

Tor punktu srodkowego narzedzia
| Narzedzie

" Kontur

\\\\W

Ruchy dosuniecia i odsuniecia, przedstawione z
punktem posrednim P4 (przy réwnoczesnym
uaktywnieniu korekcji promienia narzedzia)

Podstawy
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10.4 Miekkie dosuniecie i odsuniecie

Wybér kierunku dosuniecia lub odsuniecia

Okreslenie kierunku dosuniecia i odsuniecia przy pomocy korekcji promienia narzedzia
(G140, wartos¢ ustawienia podstawowego) przy dodatnim promieniu narzedzia:

» G41 aktywne — dosuniecie od lewej
» (42 aktywne — dosuniecie od prawej
Dalsze mozliwosci dosuniecia stwarzajg G141, G142 i G143.

Te G-Code majg znaczenie tylko wtedy, gdy kontur dosuniecia jest ¢wiercokregiem albo
potokregiem.

Podziat ruchu od punktu startowego do koficowego (G340 i G341)

Charakterystyczne dosunigcie od P do P, jest przedstawione na ponizszym rysunku:

Ruch dosuwu

Po Pq

Prosta, okrag Prosta
lub linia spiralna lub okrag

DISCL¥P3 /P4

G340 Ptaszczyzna obrobki G341

Ruch dosuniecia zaleznie od G340/G341

W przypadkach, w ktérych wchodzi potozenie aktywnej ptaszczyzny G17 do G19
(ptaszczyzna okregu, o$ linii Srubowej, ruch dosuwu prostopadle do aktywnej ptaszczyzny),
jest uwzgledniany ewentualnie aktywny obrotowy FRAME.

Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAQ 303



Korekcje promienia nharzedzia

10.4 Miekkie dosuniecie i odsuniecie

304

Dtugosé prostej dosuniecia lub promien przy okregach dosuniecia (DISR) (patrz rysunek w
"Wybér konturu dosuniecia lub odsuniecia")

» Dosunigcie/odsuniecie po prostej

DISR podaje odstep krawedzi frezu od punktu startowego konturu, tzn. dtugosé prostej
jest przy aktywnej korekcji promienia narzedzia sumg promienia narzedzia i
zaprogramowanej wartosci DISR. Promien narzedzia jest uwzgledniany tylko wtedy, gdy
jest dodatni.

Wynikajaca dtugos¢ prostej musi by¢ dodatnia, tzn. ujemne wartosci DISR sg
dopuszczalne, o ile wartos¢ bezwzgledna DISR jest mniejsza, niz promien narzedzia.

» Dosunigcie/odsuniecie po okregach

DISR podaje promien toru punktu srodkowego narzedzia. Jezeli korekcja promienia
narzedzia jest uaktywniona, jest tworzony okrgg o takim promieniu, ze réwniez w tym
przypadku uzyskuje sie tor ruchu punktu srodkowego narzedzia o zaprogramowanym
promieniu.

Odstep punktu od ptaszczyzny obrébki (DISCL) (patrz rysunek przy wyborze konturu
dosuniecia i odsunigcia)

Jezeli pozycja punktu P, na osi prostopadtej do ptaszczyzny okregu ma by¢ podana
bezwzglednie, warto$¢ nalezy programowac w formie DISCL=AC(...).

W przypadku DISCL=0 obowigzuje:

* W przypadku G340: Caty ruch dosuwu sktada sie juz tylko z dwoch blokow (P4, Py i P3
pokrywaja sig). Kontur dosuniecia jest tworzony od P4 do P, .

* W przypadku G341: Caty ruch dosunigcia skfada sie z trzech blokéw (P, i P3 pokrywajg
sie). Jezeli Py i P4 lezg w tej samej ptaszczyznie, powstajg tylko dwa bloki (ruch dosuwu
od P, do P3).

* Ma miejsce nadzor, czy punkt zdefiniowany przez DISCL lezy miedzy P, i P3, tzn. przy

wszystkich ruchach, ktére maja sktadowg prostopadtg do ptaszczyzny obrébki, sktadowa
ta musi mie¢ taki sam znak.

* Przy rozpoznaniu odwrdcenia kierunku jest dopuszczona tolerancja zdefiniowana przez
dang maszynowg WAB_CLEARANCE_TOLERANCE.

Programowanie punktu koncowego P4 przy dosuwaniu wzgl. PO przy odsuwaniu
Punkt koncowy jest z reguty programowany przez X... Y... Z....
« Programowanie przy dosunieciu

- P4 w bloku WAB

- P4 jest okreslany przez punkt koncowy nastepnego bloku ruchu postgpowego

Miedzy blok WAB i nastepny blok ruchu mogg by¢ wstawiane dalsze bloki bez ruchu w
osiach geometrii.

Podstawy
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Przyktad:

Kod

programu

10.4 Miekkie dosuniecie i odsuniecie

Komentarz

N10
N20
N30
N40
N50

N30/N40 mozna zastgpi¢ przez:

$TC
$TC

DP1[1,1]=120
DP6[1,1]=7

G90 GO X0 YO Z30 D1 T1

X10

G41 G147 DISCL=3 DISR=13 Z=0 F1000

Gl X40 Y-10
Gl X50

Definicja narzedzia T1/D1

Narzedzie o promieniu 7 mm

1.

Kod programu Komentarz
N30 G41 G147 DISCL=3 DISR=13 X40 Y-10 ZO0 F1000

2.

Kod programu Komentarz

N40

Gl X40 Y-10 ZzO

N30 G41 G147 DISCL=3 DISR=13 F1000

Obroébka do tego
punktu z GO, nastepnie
z G1 F1000

Z=3

Z=0

10 ' 30’

40

50'

X

4 / Kontur

-10

Podstawy

DISR=13

Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAO

0,

305



Korekcje promienia nharzedzia

10.4 Miekkie dosuniecie i odsuniecie

306

Programowanie przy odsunieciu

W przypadku bloku WAB bez zaprogramowanej osi geometrii

kontur konczy sie na P,. Pozycja w osiach, ktdre tworzg ptaszczyzne obrobki, wynika
z konturu odsuniecia. Prostopadta sktadowa osiowa jest definiowana przez DISCL.
Jezeli DISCL=0 ruch przebiega catkowicie w ptaszczyznie.

Jezeli w bloku z WAB jest zaprogramowana tylko o$ prostopadta do ptaszczyzny
obrobki, kontur konczy sie w P4. Pozycja pozostatych osi wynika, jak opisano

przedtem. Jezeli plik WAB jest rownoczesnie blokiem odwotujgcym korekcje promienia
narzedzia, wowczas jest wstawiana dodatkowa droga od P4 do Py tak, ze przy

wytgczeniu tej aktywnosci na koncu konturu nie powstaje zaden ruch.

Jezeli jest zaprogramowana tylko jedna o$ ptaszczyzny obrébki, wéwczas brakujaca 2.
0$ jest modalnie uzupetniana ze swojej ostatniej pozyciji w poprzedzajgcym bloku.

W przypadku bloku WAB bez zaprogramowanej osi geometrii kontur konczy sie na P».
Pozycja w osiach, ktére tworzg ptaszczyzne obroébki, wynika z konturu odsuniecia.
Prostopadta sktadowa osiowa jest definiowana przez DISCL. Jezeli DISCL=0 ruch
przebiega catkowicie w ptaszczyznie.

Jezeli w bloku z WAB jest zaprogramowana tylko o$ prostopadta do ptaszczyzny
obrébki, kontur konczy sie w P4. Pozycja pozostatych osi wynika, jak opisano
przedtem. Jezeli plik WAB jest rownoczes$nie blokiem odwotujgcym korekcje promienia
narzedzia, wowczas jest wstawiana dodatkowa droga od P4 do Py tak, ze przy
wytgczeniu tej aktywnosci na kohcu konturu nie powstaje zaden ruch.

Jezeli jest zaprogramowana tylko jedna o$ ptaszczyzny obrébki, wowczas brakujgca 2.
0$ jest modalnie uzupetniana ze swojej ostatniej pozycji w poprzedzajacym bloku.

Kolejny blok
bez korekgji

[

Tor punktu srodkowego narzedzia
Narzedzie
O/
p, Blok WAB
NN N * (G248 G40 ..)

Kontur (blok poprzedzajacy)
Odsunigcie z WAB przy réwnoczesnym
wytaczeniu aktywnosci WRK

Predkosci dosuniecia i odsuniecia

Predkos¢ bloku poprzedzajgcego (GO):

Z tg predkoscig sa wykonywane wszystkie ruchy od P do P,, tzn. ruch réwnolegty do

ptaszczyzny obrébki i czes¢ ruchu dosuwu, az do odstepu bezpieczenstwa.

Podstawy
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* Programowanie z FAD:
Podanie predkosci posuwu przy
- G341: Ruch dosuwu prostopadle do ptaszczyzny obrébki od P, do P3

- G340: od punktu P, lub P3 do P4

Gdy FAD nie zostanie zaprogramowane, ta cze$¢ konturu jest wykonywana réwniez z
modalnie dziatajgcg predkoscia z bloku poprzedzajgcego, w przypadku gdy w bloku
WAB nie jest zaprogramowano stowa F.

» Zaprogramowany posuw F:

Ta warto$¢ posuwu dziata od P3 lub P,, w przypadku gdy FAD nie jest zaprogramowane.
Jezeli w bloku WAB nie zostanie zaprogramowane stowo F, dziata predkosc¢ z bloku

poprzedzajgcego.
Przyktad:
Kod programu Komentarz
$TC DP1([1,1]=120 ; Definicja narzedzia T1/D1
$TC_DP6[1,1]1=7 ; Narzedzie o promieniu 7 mm

N10 G90 GO X0 YO0 Z20 D1 T1

N20 G41 G341 G247 DISCL=AC(5) DISR=13
FAD 500 X40 Y-10 Z=0 F200

N30 X50
N40 X60

' \
t t t t
g 10 20 (30\ 40 /50 60 X
-10
7
F-.
PO Pl 5o
10 T
5 P24 F500
P4
0 P37 F2000 F2000 X

Przy odsuwaniu role modalnie dziatajgcego posuwu z bloku poprzedzajagcego i wartosci
posuwu zaprogramowanej w bloku WAB sg zamienione, tzn. ruch po witasciwym konturze
odsuniecia odbywa sie ze starym posuwem, nowa predkos¢ zaprogramowana przy pomocy
stowa F obowigzuje odpowiednio od P, do Py

Podstawy
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Po P1  P2P3 P4 Nie
zaprogramowano
— predkosci
__________ | __ Zaprogramowano
[ tylkoF
.................. |__Zaprogramowano
| tylko FAD
------------------ | = — Zaprogramowano
F i FAD

Posuw szybki gdy jest aktywne GO, w innym
przypadku ze starym lub nowym stowem F

Predko$¢ w bloku poprzedzajacym
(stare stowo F)
___________ Predkos¢ dosuwu zaprogramowana z FAD

______ Zaprogramowana z F nowa modalnie dziatajaca
Predkosc

Predkosci w blokach czesciowych WAB
przy dosunigeciu z G340

Po P1 P2 P3 P4 nNie
Zaprogramowano
[ predkosci

_____ - —. Zaprogramowano
[ tylkoF
Zaprogramowano
[ tylko FAD
--------------- | - —- Zaprogramowano
F i FAD

—— -~ Posuw szybki gdy jest aktywne GO, w innym
przypadku ze starym lub nowym stowem F

Predkos¢ w bloku poprzedzajacym
(stare stowo F)
........... Predkos¢ dosuwu zaprogramowana z FAD

------ Zaprogramowana z F nowa modalnie dziatajaca
Predkosc

Predkosci w blokach czesciowych WAB
przy dosunieciu z G341

P4 P3 P2 P1 Po ne
zaprogramowano
predkosci

_ Zaprogramowano
tylko F
Zaprogramowano
tylko FAD

_ Zaprogramowano
F i FAD

. Posuw szybki gdy jest aktywne GO,
w innym przypadku ze starym lub nowym stowem F
——— Predkosé w bloku poprzedzajacym
(stare stowo F)
___________ Predkos¢ wycofania zaprogramowana z FAD

______ Zaprogramowana z F nowa modalnie dziatajaca
Predkos$¢

Predkosci w blokach czesciowych WAB
przy odsunieciu

Podstawy
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Odczyt pozycji

Punkty P3 i P4, mozna przy dosuwaniu czyta¢ w WKS, jako zmienne systemowe.
+ $P_APR: odczyt P

* 3 (punkt startowy)

« $P_AEP: odczyt P

* 4 (punkt poczgtkowy konturu)

« $P_APDV: odczyt, czy $P_APR i $P_AEP zawierajg poprawne warto$ci

10.4.2 Dosuniecie i odsuniecie z rozszerzonymi strategiami odsuniecia (G460, G461,

G462)
Funkcja

W okreslonych geometrycznych przypadkach specjalnych sg w stosunku do dotychczasowej

realizacji z wtgczonym nadzorem na kolizje dla bloku dosuniecia i odsunigecia potrzebne

specjalne rozszerzone strategie dosuniecia i odsuniecia przy uaktywnieniu lub wytgczeniu

aktywnosci korekcji promienia narzedzia. | tak np. nadzér na kolizje moze prowadzi¢ do tego,

ze fragment konturu zostanie nie w petni obrobiony, patrz ponizszy rysunek:

N30 Y
Promien narzedzia {»
Tor punktu $rodkowego z
/korekcja promienia narzedzia
1 Programowany
N20 N10 / kontur
10 20 50 700

Rysunek. 10-3Zachowanie si¢ przy odsunieciu przy G460
Sktadnia

G460

G461

G462
Podstawy
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Znaczenie

Przyktady

310

G460:
G461

G462:

Jak dotychczas (wlgczenie nadzoru na kolizje dla bloku dosuniecia i odsuniecia)

Wstawienie okregu w bloku z korekcjg promienia narzedzia, gdy punkt przeciecia
nie jest mozliwy, ktérego punkt srodkowy lezy w punkcie konhcowym nie
skorygowanego bloku i ktérego promien jest rowny promieniowi narzedzia.

Az do punktu przeciecia nastepuje po pétokregu obrébka wokét punktu
koncowego konturu (a wiec do konca konturu).

Wstawienie prostej w bloku z korekcjg promienia narzedzia, gdy punkt przeciecia
nie jest mozliwy, blok jest przedtuzany przez swoja styczng kohcowg (ustawienie
standardowe)

Obrébka nastepuje do przedtuzenia ostatniego elementu konturu (a wiec na
krotko przed koncem konturu).

Wskazowka

Zachowanie sie przy dosunieciu jest symetryczne do zachowania sie przy odsunieciu.

Zachowanie sie przy dosunieciu, wzgl. odsunieciu jest okreslane przez stan polecenia G w
bloku dosuniecia, wzgl. odsuniecia. Zachowanie sie przy dosunieciu mozna dlatego ustawié
niezaleznie od zachowania sie przy odsunieciu.

Przykiad 1: zachowanie sie przy odsunigeciu przy G460

Ponizej jest zawsze przedstawiana tylko sytuacja przy wylgczeniu aktywnosci korekgcji
promienia narzedzia. Zachowanie sie przy dosunieciu jest w petni analogiczne.

Kod programu Komentarz

G42 D1 T1

; Promien narzedzia 20mm

Gl X110 YO

N10 XO
N20 Y10

N30 G40 X50 Y50

Przyktad 2: dosuniecie przy G461

Kod programu Komentarz
N10 $TC DP1[1,1]=120 ; Typ narzedzia frez
N20 $TC DP6[1,1]=10 ; Promien narzedzia

N30 X0 YO0 F10000 T1 D1

N40 Y20

N50 G42 X50 Y5 G461
N60 YO F600

N70 X30

N80 X20 Y-5
N9O X0 YO G40

N100 M30

Podstawy
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Dalsze informacje
G461

Gdy nie jest mozliwy punkt przeciecia ostatniego bloku z korekcja promienia narzedzia z
blokiem poprzednim, krzywa offsetu tego bloku jest przedtuzana przy pomocy okregu,
ktérego punkt srodkowy lezy w punkcie koncowym nie skorygowanego bloku i ktérego
promien jest rowny promieniowi narzedzia.

Sterowanie prébuje przecig¢ ten okrag z jednym z blokéw poprzedzajacych.

Krzywa N30 Y
pomocnicza hx
Tor punktu $rodkowego z
korekcja promienia narzedzia
10 Programowany
N20 N10 kontur
10 <40 50 100

Rysunek. 10-4Zachowanie sie przy odsunieciu przy G461
Nadzér na kolizjie CDON, CDOF

Przy tym przy aktywnym CDOF (patrz punkt "Nadzér na kolizje", CDON, CDOF) szukanie jest
przerywane, gdy zostat znaleziony punkt przeciecia, tzn. nie nastepuje sprawdzenie, czy
istniejg réwniez punkty przeciecia z blokami istniejacymi wczesnie;j.

Przy aktywnym CDON roéwniez wéwczas, gdy juz znaleziony zostat punkt przeciecia,
nastepuje poszukiwanie dalszych takich punktow.

Tak znaleziony punkt przeciecia jest nowym punktem koncowym bloku poprzedzajacego i
punktem startowym bloku wytgczajgcego aktywnos¢. Wstawiony okrag stuzy tylko do
obliczenia punktu przeciecia i jego skutkiem nie jest zaden ruch postepowy.

Wskazowka

Gdy punkt przeciecia nie zostanie znaleziony, jest wyprowadzany alarm 10751
(niebezpieczenstwo kolizji).

G462

Gdy nie jest mozliwy punkt przeciecia ostatniego bloku WRK z blokiem poprzedzajgcym,
nastepuje przy odsuwaniu z G462 (ustawienie podstawowe) wstawienie prostej w punkcie
koncowym ostatniego bloku z korekcjg promienia narzedzia (blok jest przedtuzany przez
swojg styczng koncowa).

Poszukiwanie punktu przeciecia przebiega wéwczas identycznie do poszukiwania w
przypadku G461.

Krzywa N30 Y
pomocnicza £>

Tor punktu $rodkowego z
korekcja promienia narzedzia

10 Programowany
N20 N10 , kontur

10 20 50 100

Zachowanie sie przy odsunieciu przy G462 (patrz przyktad)

Podstawy
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W przypadku G462 naroze utworzone w przyktadowym programie przez N10 i N20 nie jest na
tyle wykonywane, na ile jest to mozliwe przy pomocy zastosowanego narzedzia. To
zachowanie sie moze jednak by¢ mimo to konieczne, poniewaz obrabiany kontur (odmiennie
od konturu zaprogramowanego) w przykfadzie na lewo od N20 nie moze zosta¢ naruszony
réwniez przy wartosciach y wiekszych, niz 10 mm.

Zachowanie sie na narozach przy KONT

Gdy KONT jest aktywne (obejscie konturu w punkcie startowym albo koncowym), nastepuje
rozréznienie, czy punkt koncowy lezy przed czy za konturem.

Punkt korcowy przed konturem

Jezeli punkt koncowy lezy przed konturem, zachowanie sie przy odsunieciu jest takie
samo, jak w przypadku NORM. Ta wtasciwos¢ rédwniez nie zmienia sie, gdy ostatni blok
konturu jest w przypadku G451 przedtuzany przy pomocy prostej albo okregu. Dodatkowe
strategie obejscia, aby unikngé naruszenia konturu w poblizu punktu koncowego konturu,
nie sg dlatego potrzebne.

Punkt koficowy za konturem

Jezeli punkt koncowy lezy za konturem, jest zawsze zaleznie od G450/G451 wstawiany
okrag wzgl. prosta. G460 - G462 nie ma wowczas znaczenia. Jezeli ostatni blok ruchu w
tej sytuacji nie ma punktu przeciecia z blokiem poprzedzajgcym, moze teraz wyniknagé
punkt przecigcia ze wstawionym elementem konturu albo z odcinkiem od punktu
koncowego okregu obejscia do zaprogramowanego punktu koncowego.

Jezeli wstawiony element konturu jest okregiem (G450), a ten tworzy punkt przeciecia z
blokiem poprzedzajgcym, punkt ten pokrywa sie z punktem przeciecia, ktdry powstat
réwniez przy NORM i G461. Zazwyczaj jednak pozostaje do przebycia jeszcze dodatkowy
fragment okregu. Dla liniowej cze$ci bloku odsuniecia obliczenie punktu przeciecia nie jest
juz konieczne.

W drugim przypadku, gdy nie zostanie znaleziony punkt przeciecia wstawionego elementu
konturu z blokami poprzednimi, nastepuje ruch do punktu przeciecia miedzy prosta
odsuniecia i blokiem poprzednim.

Dzieki temu przy aktywnym G461 lub G462 tylko wtedy moze wynikngé zachowanie sie
zmienione w stosunku do G460, gdy albo NORM jest aktywne, albo zachowanie sie przy
KONT ze wzgledow geometrycznych jest identyczne z zachowaniem sie w przypadku
NORM.

Podstawy
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10.5 Nadzor na kolizie (CDON, CDOF, CDOFZ2)

10.5 Nadzér na kolizje (CDON, CDOF, CDOF2)

Przy pomocy nadzoru na kolizje sg przy aktywnej korekcji promienia narzedzia popzez
wyprzedzajgce obliczanie konturu nadzorowane drogi narzedzia. Przez to mozna we
wiasciwym czasie rozpoznac¢ mozliwe kolizje i sterowanie moze im aktywnie zapobiec.

Nadzor na kolizje moze zosta¢ wigczony wzgl. wytgczony w programie NC.

Funkcja
Sktadnia
CDON
CDOF
CDOF2
Znaczenie
CDON:
CDOF:;
CDOF2:
Podstawy

Polecenie do wtaczenia nadzoru na kolizje.

Polecenie do wylgczenia nadzoru na kolizje.

Przy wytaczonym nadzorze na kolizje jest dla aktualnego bloku przy
poprzedzajgcym bloku ruchu (na narozach wewnetrznych) szukany wspoiny
punkt przeciecia, ewentualnie rowniez we wczesniejszych blokach.

Wskazowka:

Przy pomocy CDOF mozna uniknaé btednych rozpoznan zwezen, ktore np.
wynikajg z brakujgcych informacji, ktérych brak jest w programie NC.
Polecenie do wytaczenia nadzoru na kolizje przy frezowaniu obwodowym 3D.
Przy pomocy CDOF2 kierunek korekcji narzedzia jest okreslany z sasiednich
czesci blokéw. CDOF2 dziata tylko przy frezowaniu obwodowym 3D i ma we
wszystkich innych rodzajach obrébki (np. frezowaniu czotowym 3D) takie samo
znaczenie, jak CDOF.
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10.5 Nadzor na kolizie (CDON, CDOF, CDOFZ2)

Przyktad

Wskazowka

Liczbe blokow NC, ktére sg uwzgledniane w nadzorze na kolizje, mozna ustawi¢ w danej
maszynowe;.

Frezowanie po torze punktu srodkowego narzedziem znormalizowanym

Program NC opisuje tor punktu srodkowego narzedzia znormalizowanego. Kontur dla
aktualnie zastosowanego narzedzia daje niedobdr wymiaru, ktéry na ponizszym rysunku w
celu unaocznienia warunkow geometrycznych zostat przedstawiony jako nierelistycznie duzy.
Poza tym przyjmuje sie dla potrzeb przyktadu, ze sterowanie widzi tylko trzy bloki.

Obrabiany kontur

N10 |P1
‘_ T - ‘ Skorygowany tor zadany
Punkt offsetow |
w unkcig AN IR 5% 2 2 . (krzywa offsetu)
tartowsm N20 » vamwn' EESSE
S 1 >3 €
N awczy 2 ’%_g %) 13

\p2
Zaprogramowany tor
oryginalny (narzedzie
znormalizowane)

Punkt offsetowy w punkcie koncowym N10

Rysunek. 10-5Ruch wyréwnawczy przy brakujgcym punkcie przeciecia

Poniewaz punkt przeciecia istnieje tylko miedzy krzywymi offsetu obydwu blokéw N10 i N40,
obydwa bloki N20 i N30 musiatyby zostaé¢ pominiete. W przyktadzie sterowaniu nie jest
jeszcze znany blok N40, gdy musi zosta¢ zakonczone wykonywanie N10. Przez to moze
zostac pominiety tylko jeden blok.

Przy aktywnym CDOF2 jest wykonywany ruch wyréwnawczy przedstawiony na rysunku i nie
jest zatrzymywany. W tej sytuacji aktywne CDOF lub CDON prowadzitoby do alarmu.

Dalsze informacje

314

Testowanie programu

Aby unikng¢ zatrzyman programu, nalezatoby przy testowaniu programu stosowac z szeregu
uzywanych narzedzi zawsze narzedzie o najwiekszym promieniu.

Przyktady ruchéw wyréwnawczych w krytycznych sytuacjach obrébkowych

Ponizsze przyktady pokazujg krytyczne sytuacje obrébkowe, ktére sa rozpoznawane przez
sterowanie i wyréwnywane przez zmienione tory narzedzia. We wszystkich przyktadach do
wykonywania konturu zostato wybrane narzedzie o duzym promieniu.

Podstawy
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10.5 Nadzor na kolizie (CDON, CDOF, CDOFZ2)

Przyktad 1: Rozpoznanie zwezenia

Droga
narzedzia

\ Programowany kontur

Poniewaz wybrano zbyt duzy promien narzedzia do wykonania tego konturu wewnetrznego,
nastgpi obejscie zwezenia.

Zostanie wyprowadzony alarm

Przykiad 2: droga po konturze krétsza, niz promieh narzedzia

Droga narzedzia

Programowany kontur

Narzedzie obchodzi naroze obrabianego przedmiotu po okregu przejsciowym i w dalszej
czesci konturu wykonuje ruch dokftadnie po zaprogramowanym torze.

Podstawy
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10.5 Nadzor na kolizie (CDON, CDOF, CDOFZ2)

Przykiad 3: promien narzedzia za duzy dla obrobki wewnetrznej

Droga narzedzia

Programowany
kontur

W tych przypadkach kontury sg wykonywane tylko na tyle, na ile jest to mozliwe bez
naruszenia konturu.

Literatura

Podrecznik dziatania Funkcje podstawowe; Korekcja narzedzia (W1); punkt: "Nadzér na
kolizje i rozpoznawanie zwezen"

Podstawy
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Korekcje promienia narzedzia
10.6 Korekcja narzedzia 2D (CUTZ2D, CUTZDF)

10.6 Korekcja narzedzia 2D (CUT2D, CUT2DF)

Funkcja

Przez podanie CUT2D lub CUT2DF ustalamy przy obrobce w skosnie lezgcych
ptaszczyznach, jak korekcja promienia narzedzia ma dziata¢ wzgl. by¢ brana do obliczen.

Korekcja dlugosci narzedzia

Korekcja dlugosci narzedzia jest generalnie obliczana zawsze w odniesieniu do statej w
przestrzeni, nie obréconej ptaszczyzny robocze;.

Korekcja promienia narzedzia 2D z narzedziami konturowymi

Korekcja promienia narzedzia dla narzedzi konturowych stuzy do automatycznego wyboru
ostrza dla narzedzi nie obrotowo symetrycznych, przy pomocy ktérych mozna stopniowo
obrabia¢ poszczegolne segmenty konturu.

Sktadnia
CUT2D

CUT2DF

Korekcja promienia narzedzia 2D dla narzedzi konturowych jest uaktywniana, gdy przy
pomocy CUT2D albo CUT2DF jest programowany jeden z dwoch kierunkéw obrébki G41 lub
G42.

Wskazoéwka

Przy nie aktywnej korekcji promienia narzedzia narzedzie konturowe zachowuje sie jak
normalne narzedzie, ktére sktada sie tylko z pierwszego ostrza.

Znaczenie

CUT2D: Uaktywnienie korekcji promienia 2 1/2D (ustawienie standardowe)

CUT2DF: Uaktywnienie korekcji promienia 2 1/2 D, korekcja promienia narzedzia w
stosunku do aktualnego frame wzgl. do ptaszczyzn skosnych

CUT2D ma sens wtedy, gdy ustawienia narzedzia nie mozna zmieni¢ i w celu obrébki
powierzchni potozonych skosnie obrabiany przedmiot jest odpowiednio obracany.

CUT2D obowiazuje generalnie jako ustawienie standardowe i z tego powodu nie musi by¢
explicite podawane.

Liczba ostrzy narzedzi konturowych

Do kazdego narzedzia konturowego mozna w dowolnej kolejnosci przyporzadkowac
maksymalnie do 12 ostrzy.

Producent maszyny

Obowigzujacy typ narzedzia dla narzedzi nie obrotowo symetrycznych i maksymaing liczbe
ostrzy Dn = D1 do D12 ustala producent maszyny przez dang maszynowg. Prosze zwrécié
sie do producenta maszyny, gdy nie wszystkie 12 ostrzy jest dostepnych.

Podstawy
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10.6 Korekcja narzedzia 2D (CUT2D, CUTZDF)

Dalsze informacje
Korekcja promienia narzedzia, CUT2D

Jak w przypadku wielu zastosowan, korekcja dtugosci i korekcja promienia narzedzia jest
obliczana w statej w przestrzeni ptaszczyznie roboczej podanej przy pomocy G17 do G19.

\j

Przyktad G17 (ptaszczyzna X/Y):

Korekcja promienia narzedzia dziata w nie obréconej ptaszczyznie X/Y, korekcja dtugosci
narzedzia w kierunku Z.

Wartosci korekcji narzedzia

W celu obrébki na powierzchniach skosnych wartosci korekcji narzedzia muszg zostac
odpowiednio zdefiniowane lub obliczone przy zastosowaniu funkcji do "korekcji dlugosci
narzedzia dla narzedzi orientowanych". Blizszy opis do tej mozliwoéci obliczania patrz punkt
"Orientacja narzedzia i korekcja dtugosci narzedzia".

Podstawy
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Literatura

Podstawy

10.6 Korekcja narzedzia 2D (CUTZ2D, CUTZDF)

Korekcja promienia narzedzia, CUT2DF

W tym przypadku jest w maszynie mozliwo$¢ ustawienia zorientowania narzedzia
prostopadle do sko$nie potozonej ptaszczyzny roboczej.

BN

Az F o %
/\\
@ =X

X

Gdy zostanie zaprogramowany frame, ktory zawiera obrét, wowczas w przypadku CUT2DF
ptaszczyzna korekcji ulega réwnoczesnemu obréceniu. Korekcja promienia narzedzia jest
obliczana w obréconej ptaszczyznie obrobki.

Wskazéwka
Korekcja dlugosci narzedzia dziata nadal w stosunku do nie obréconej ptaszczyzny robocze;.

Definicja narzedzi konturowych, CUT2D, CUT2DF

Narzedzie konturowe jest definiowane przez liczbe ostrzy wedtug numerdw D, ktére nalezg
do numeru T. Pierwsze ostrze narzedzia konturowego jest ostrzem, ktére jest wybierane przy
uaktywnieniu narzedzia. Jezeli np. zostanie uaktywnione D5 przy T3 D5, woéwczas ostrze to i
kolejne ostrza albo jako czesc¢ albo wszystkie razem definiujg narzedzie konturowe. Przedtem
potozone ostrza sg ignorowane.

Podrecznik dziatania Funkcje podstawowe; Korekcja narzedzia (W1)
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10.7 Ufrzymywanie statej korekcji promienia narzeazia

10.7 Utrzymywanie statej korekcji promienia narzedzia

Funkcja "utrzymywanie statej korekcji promienia narzedzia" stuzy do blokowania korekcji
promienia narzedzia dla pewne;j liczby blokdw, przy czym jednak réznica miedzy
zaprogramowanym i rzeczywistym torem ruchu punktu srodkowego narzedzia jako
przesuniecie, zbudowana przez korekcje promienia narzedzia w poprzedzajacych blokach,
pozostaje zachowana. Moze ona by¢ tylko wtedy z korzyscig stosowana, gdy przy frezowaniu
metoda wierszowg jest koniecznych wiele blokow ruchu w punktach nawrotnych, a kontury
wytwarzane przez korekcje promienia narzedzia (strategie obejscia) nie sg jednak pozadane.

Jest ona niezalezna od rodzaju korekcji promienia narzedzia (2 1/2D, frezowanie czotowe 3D,
frezowanie obwodowe 3D).

Funkcja
Sktadnia
CUTCONON
CUTCONOF
Znaczenie
CUTCONON:
CUTCONOF:
320

Polecenie do wigczenia funkcji "Utrzymywanie statej korekcji promienia
narzedzia"

Polecenie do wytgczenia funkcji "Utrzymywanie statej korekcji promienia
narzedzia"

Podstawy
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10.7 Ulrzymywanie stafej korekcji promienia narzedzia

Przyktad
Y
Kontur bez WRK
Kontur z WRK

| >
[ X
50

Kod programu Komentarz

N10 ; Definicja narzedzia dl.

N20 $TC_DP1[1,1]= 110 i Typ

N30 $TC DP6[1,1]= 10. ; Promien

N40

N50 X0 YO Z0 G1 G17 T1 D1 F10000

N60

N70 X20 G42 NORM

N80 X30

N9O Y20

N100 X10 CUTCONON ; Wiaczenie blokowania korekcji.

N110 Y30 KONT ; Przy wytaczeniu blokowania konturu

ew. wstawié¢ okrag obejscia.
N120 X-10 CUTCONOF
N130 Y20 NORM ; Bez okregu obejécia przy wylaczeniu
korekcji promienia narzedzia.
N140 X0 YO G40
N150 M30
Podstawy
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10.7 Ufrzymywanie statej korekcji promienia narzeazia

Dalsze informacje

W normalnym przypadku przed uaktywnieniem blokowania korekcji korekcja promienia
narzedzia jest juz aktywna i jest ona jeszcze aktywna, gdy aktywnos¢ jej blokowania jest
ponownie wytgczana. W ostatnim bloku ruchu przed CUTCONON nastepuje ruch do punktu
przesuniecia w punkcie koncowym bloku. Wszystkie nastepne bloki, w ktérych blokowanie
korekgciji jest aktywne, sg wykonywane bez korekcji. Sg one jednak przy tym przesuwane o
wektor od punktu kohcowego ostatniego bloku korekcji do jego punktu przesuniecia. Typ
interpolaciji tych blokéw (liniowa, kotowa, wielomianowa) jest dowolny.

Blok wytaczenia aktywnosci blokowania korekgciji, tzn. blok, ktéry zawiera CUTCONOF, jest
normalnie korygowany. Rozpoczyna sie on w punkcie offsetu punktu startowego. Miedzy
punktem kohcowym poprzedzajgcego bloku, tzn. ostatniego zaprogramowanego bloku ruchu
z aktywnym CUTCONON, i tym punktem jest wstawiany blok liniowy.

Bloki kotowe, w przypadku ktérych ptaszczyzna okregu jest prostopadta do ptaszczyzny
korekciji (okregi pionowe), sg tak traktowane, jakby byto w nich zaprogramowane CUTCONON.
To implicite uaktywnienie blokowania korekciji jest automatycznie cofane w pierwszym bloku
ruchu, ktéry zawiera ruch postepowy w ptaszczyznie korekcji i ktory nie jest tego rodzaju
okregiem. Okregi pionowe w tym sensie moga wystepowac tylko przy frezowaniu
obwodowym.

Podstawy
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10.8 Narzedzia z majgcym znaczenie pofozeniem ostrza

10.8 Narzedzia z majgcym znaczenie potozeniem ostrza

W przypadku narzedzi o majacym znaczenie potozeniu ostrza (narzedzia tokarskie i
szlifierskie, typy narzedzi 400-599; patrz punkt "Reakcja na znak liczby, zuzycie"), zmiana z
G40 na G41/G42 wzgl. na odwrét jest traktowana, jak zmiana narzedzia. Prowadzi to przy
aktywnej transformacji (np. TRANSMIT) do zatrzymania przebiegu wyprzedzajgcego
(zatrzymania dekodowania), a przez to ew. do odchylen zamierzonego konturu obrabianego
przedmiotu.

Ta pierwotna funkcja zmienia sie odnosnie:

1. Zatrzymanie przebiegu wyprzedzajgcego przy TRANSMIT

2. Obliczenie punktow przeciecia przy dosunieciu lub odsunieciu z KONT
3. Zmiana narzedzia przy aktywnej korekcji promienia narzedzia
4

. Korekcja promienia narzedzia ze zmienng orientacjg narzedzia przy transformaciji

Dalsze informacje
Ta pierwotna funkcja zostata zmieniona nastepujaco:

* Zmiana z G40 na G41/G42 i na odwrét nie jest juz traktowana, jak zmiana narzedzia. W
przypadku TRANSMIT dlatego nie dochodzi juz do zatrzymania przebiegu
wyprzedzajgcego.

» Do obliczenia punktéw przeciecia z blokiem dosuniecia albo odsuniecia jest stosowana
prosta miedzy punktami Srodkowymi ostrza na poczatku i na koncu bloku. Réznica miedzy
punktem odniesienia ostrza i jego punktem Srodkowym jest naktadana na ten ruch.

Przy dosunieciu wzgl. odsunieciu z KONT (narzedzie obchodzi punkt konturu; patrz
poprzedni punkt "Dosuniecie i odsuniecie do/od konturu") nastepuje w liniowym bloku
czesciowym natozenie ruchu dosuniecia lub odsuniecia. Warunki geometryczne sg
dlatego w przypadku narzedzi z i bez majgcego znaczenie potozenia ostrza identyczne.
Roéznice w stosunku do dotychczasowego zachowania sie wynikajg tylko w stosunkowo

Podstawy
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10.8 Narzedzia z majgcym znaczenie pofoZeniem ostrza

324

rzadkich przypadkach, gdy blok dosuniecia wzgl. odsunigcia tworzy punkt przeciecia z
blokiem nie sgsiadujgcym, patrz ponizszy rysunek:

Ostatnia pozycja punktu
Srodkowego ostrza
na konturze

Programowany
blok odsunigcia ostrza

Potozenie
koncowe ostrza

Punkt odniesienia ostrza
‘.,’ o . Tor punktu
V $rodkowego

Punkt odniesienia ostrza

Blok bez punktu
przeciecia z
blokiem

poprzedzajacym Ostatnia pozycja punktu srodkowego ostrza

Zmiana narzedzia przy aktywnej korekcji promienia narzedzia, przy ktorej zmienia sie
odstep miedzy punktem srodkowym ostrza i punktem odniesienia ostrza, jest w blokach
okregu i blokach ruchu z racjonalnymi wielomianami o stopniu mianownika > 4
zabroniona. W przypadku innych rodzajéw interpolacji zmiana w przeciwienstwie do stanu
dotychczasowego jest mozliwa rowniez przy aktywnej transformaciji (np. TRANSMIT).

Przy korekcji promienia narzedzia ze zmienng orientacjg narzedzia transformacja z punktu
odniesienia ostrza na punkt srodkowy ostrza nie daje sie juz zrealizowac poprzez zwykte
przesunigcie punktu zerowego. Narzedzia z majacym znaczenie potozeniem ostrza sg
dlatego zabronione w przypadku frezowania obwodowego 3D (alarm).

Wskazowka

Do frezowania czotowego ten temat nie odnosi sie, poniewaz tutaj i tak sg dopuszczalne,
jak dotychczas tylko zdefiniowane typy narzedzi bez majgcego znaczenie potozenia
ostrza. (Narzedzia o nie dopuszczonym wyraznie typie sg traktowane, jako frezy z
gtowicg kulistg o podanym promieniu. Dana o potozeniu ostrza jest ignorowana.)

Podstawy
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Zachowanie sie w ruchu po torze 1 1

11.1

Funkcja

Sktadnia

Znaczenie

Podstawy

Zatrzymanie doktadne (G60, G9, G601, G602, G603)

Zatrzymanie doktadne jest trybem ruchu, przy ktérym na koncu kazdego bloku ruchu
wszystkie wykonujgce ruch osie uczestniczace w tworzeniu konturu i osie dodatkowe, ktore
nie wykonuja ruchu wykraczajgcego poza granice bloku, sg hamowane do stanu
zatrzymanego.

Zatrzymanie doktadne jest stosowane, gdy majg by¢ obrabiane doktadnie na wymiar ostre
naroza zewnetrzne albo naroza wewnetrzne.

Przy pomocy kryterium zatrzymania doktadnego ustala sie, jak doktadnie nastepuje dojscie
do punktu naroznego i kiedy nastepuje przetgczenie na nastepny blok:

» "Zatrzymanie doktadne doktadnie"

Zmiana bloku nastepuje, gdy tylko wszystkie osie uczestniczace w wykonywaniu ruchu
osiggnety specyficzne dla osi granice tolerancji dla "zatrzymania doktadnego dokfadnie".

» "Zatrzymanie doktadne zgrubnie"

Zmiana bloku nastepuje, gdy tylko wszystkie osie uczestniczace w wykonywaniu ruchu
osiggnety specyficzne dla osi graniczne tolerancji dla "zatrzymania doktadnego zgrubnie".

» "Koniec interpolatora"

Zmiana bloku nastepuje, gdy tylko sterowanie dla wszystkich osi uczestniczacych w
wykonywaniu ruchu obliczyto predkos¢ zadang zero. Pozycja rzeczywista wzgl. uchyb
nadgzania uczestniczacych osi nie sg uwzgledniane.

Wskazowka

Granice toleranciji dla "zatrzymania doktadnego doktadnie" i "zatrzymania dokfadnego
zgrubnie" sg dla kazdej osi ustawiane poprzez dang maszynowa.

G60
G9 ...
G601/G602/G603
G60: Polecenie do wigczenia modalnie dziatajgcego zatrzymania doktadnego
G9: Polecenie do wtaczenia zatrzymania doktadnego dziatajacego pojedynczymi
blokami
G601: Polecenie do uaktywnienia kryterium zatrzymania dokfadnego "zatrzymanie
doktadne doktadnie"
G602: Polecenie do uaktywnienia kryterium zatrzymania doktadnego "zatrzymanie
doktadne zgrubnie"
G603: Polecenie do uaktywnienia kryterium zatrzymania doktadnego "koniec
interpolatora”
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Zachowanie sie w ruchu po torze
11.1 Zatrzymanie doktfadne (G60, G9, G601, G602, G603)

Wskazowka

Polecenia do uaktywnienia kryteriow zatrzymania dokfadnego (G601 / G602 / G603) dziatajg
tylko przy aktywnym Gé60 lub G9!

Przyktad
Kod programu Komentarz
N5 G602 ; Kryterium "zatrzymanie doktadne zgrubnie" jest wybrane.
N10 GO G60 Z... ; Zatrzymanie dokladne aktywne modalnie.
N20 X... Z... ; G60 dziata nadal.
N50 G1 G601 ; Kryterium "zatrzymanie doktadne dokladnie" jest wybrane.
N80 G664 Z... ; Przetaczenie na przechodzenie piynne.
N100 GO G9 ; Zatrzymanie dokladne dziata tylko w tym bloku.
N110 ... ; Praca z przechodzeniem ptynnym ponownie aktywna.

Dalsze informacje
G60, G9

G9 wytwarza w aktualnym bloku zatrzymanie doktadne, G60 w aktualnym bloku i we
wszystkich nastepnych.

Przy pomocy polecen trybu przechodzenia ptynnego Ge4 lub G641 - G645 jest wylgczane
G60.

G601, G602

Przetaczenie na nastepny blok

W przypadku
G602

W przypadku
Zapro-

< -I/gramowany tor
|

Ruch jest hamowany i zatrzymywany na krétko w punkcie naroznym.

Podstawy
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11.1 Zatrzymanie dokfadne (G60, G9, G601, G602, G603)

Wskazéwka

Ustawi¢ granice kryteriéw zatrzymania doktadnego tak waskie, jak to jest konieczne. Im
wezsze sg ustalone granice, tym dtuzej trwa kompensacja potozenia i uzyskanie pozycji
docelowe;.

G603

Zmiana bloku nastepuje, gdy sterowanie obliczyto dla uczestniczacych osi predko$¢ zadang
zero. W tym momencie warto$¢ rzeczywista - zaleznie od dynamiki osi i predkosci ruchu po
torze - jest cofnieta o wielko$¢ zwloki. Przez to dajg sie scinaé¢ naroza obrabianego

przedmiotu.
Zaprogramowany tor
2\
NS/ Tor
ruchu
z F1
\\ Tor
ruchu
zF2
‘ F1<F2

Projektowane kryterium zatrzymania doktadnego

Dla Go i pozostatych polecen 1. grupy funkcji G moze by¢ specyficznie dla kanatu zapisane,
ze odmiennie od zaprogramowanego kryterium zatrzymania doktadnego jest automatycznie
stosowane kryterium domy$ine (patrz dane producenta maszyny!).

Literatura

Podrecznik dziatania Funkcje podstawowe; Przechodzenie ptynne, Zatrzymanie doktadne,
LookAhead (B1)

Podstawy
Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAQ 327



Zachowanie sie w ruchu po torze

11.2 Tryb przechodzenia ptynnego (G64, G641, G642, G643, G644, G645, ADIS, ADISPOS)

11.2

Funkcja

Sktadnia

328

Tryb przechodzenia ptynnego (G64, G641, G642, G643, G644, G645,
ADIS, ADISPOS)

W trybie przechodzenia ptynnego predkos¢ po torze na koncu bloku nie jest w celu zmiany
bloku wyhamowywana do predkosci, ktéra umozliwia osiagniecie kryterium zatrzymania
doktadnego. Celem jest unikniecie wiekszego hamowania osi w punkcie zmiany bloku, aby z
mozliwie takg sama predkoscig po torze przetaczy¢ na nastepny blok. Aby osiggnac ten cel
jest przy wyborze pracy z przechodzeniem ptynnym dodatkowo uaktywniana funkcja
"Wyprzedzajgce prowadzenie predkosci (LookAhead)".

Praca z przechodzeniem ptynnym ze Scinaniem narozy oznacza, ze "zatamane" przejscia
miedzy blokami sg przez lokalne zmiany zaprogramowanego przebiegu ksztattowane jako
styczne lub wygtadzane.

Tryb przechodzenia ptynnego powoduje:
» Zaokraglenie konturu

» Kroétsze czasy wykonywania przez brak procesdw hamowania i przyspieszania, ktére sg
potrzebne do osiggniecia kryterium zatrzymania doktadnego.

» Lepsze warunki skrawania przez bardziej rbwnomierny przebieg predkosci.
Praca z przechodzeniem ptynnym jest celowa, gdy:

* Przejscie po konturze powinno nastgpi¢ w mozliwie ptynny sposéb (np. posuwem
szybkim).

» Dokfadny przebieg moze w ramach kryterium btedu odbiega¢ od zaprogramowanego, aby
uzyskac¢ charakter ciggty.

Praca z przechodzeniem ptynnym nie jest celowa, gdy:
» Powinno nastgpi¢ doktadne przejscie po konturze.

» Jest wymagana absolutna statos¢ predkosci.

Wskazoéwka

Praca z przechodzeniem ptynnym jest przerywana przez bloki, ktére implicite wyzwalajg
zatrzymanie przebiegu wyprzedzajgcego, np. przez:

» Dostep do okreslonych danych o stanie maszyny $A...)
»  Wyprowadzenia funkcji pomocniczych

G64 ...

G641 ADIS=..
G641 ADISPOS=..
G642

G643

G644

G645

Podstawy
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Znaczenie

G64:

G641:

ADIS=... .
ADISPOS=...:

G642:

G643:

G644:

G645:

Podstawy

Praca z przechodzeniem ptynnym z obnizeniem predkosci wedtug
wspotczynnika przecigzenia

Praca z przechodzeniem ptynnym ze Scinaniem narozy wediug
kryterium drogi

Kryterium drogi przy G641 dla funkcji torowych G1, G2, G3, ...
Kryterium drogi przy G641 dla posuwu szybkiego Go

Kryterium drogi (= droga wygtadzania) ADIS lub ADISPOS opisuje
odcinek, na ktérym blok wygtadzania co najwczes$niej przed kohcem
bloku moze sie rozpocza¢, wzgl. odcinek po zakonczeniu bloku, na
ktorym blok wygtadzania musi by¢ zakonczony.

Wskazowka:

Gdy nie zostanie zaprogramowane ADIS/ADISPOS, wéwczas
obowigzuje wartos¢ "zero", a przez to zachowanie sie w ruchu jak przy
G64. Przy krétkich drogach ruchu droga wygtadzania jest
automatycznie zmniejszana (do max 36%).

Tryb przechodzenia ptynnego ze scinaniem narozy przy zachowaniu
zdefiniowanych toleranciji

W tym trybie Scinanie narozy nastepuje w normalnym przypadku przy
dotrzymaniu maksymalnie dozwolonego odchylenia toru. Zamiast tej
toleranciji specyficznej dla osi moze jednak by¢ rowniez
skonfigurowane dotrzymanie maksymalnego odchylenia od konturu
(tolerancja konturu) albo maksymalnego odchylenia katowego
zorientowania narzedzia (tolerancja orientaciji).

Wskazéwka:

Rozszerzenie o tolerancje konturu i orientaciji istnieje tylko w
systemach z istniejgcg opcjg "Interpolacja wielomianowa".

Tryb przechodzenia ptynnego ze Scinaniem narozy przy zachowaniu
zdefiniowanych tolerancji (wewnetrznie w bloku)

Przy pomocy G643 nie jest w przeciwienstwie do G642 tworzony
wiasny blok wygtadzania, lecz sg specyficznie dla osi wstawiane

wewnetrzne w blokach ruchy wygtadzania. Droga wygtadzania moze
by¢ dla kazdej osi rézna.

Tryb przechodzenia ptynnego ze $cinaniem narozy z maksymalnie
mozliwg dynamikg

Wskazéwka:

G644 jest niemozliwe przy aktywnej transformacji kinematyczne;.
Nastepuje wewnetrzne przetgczenie na G642.

Tryb przechodzenia ptynnego ze $cinaniem narozy i stycznymi
przejsciami miedzy blokami przy dotrzymaniu zdefiniowanych toleranc;ji
G645 pracuje na narozach tak samo, jak Ge42. Przy pomocy G645 sg
réwniez przy stycznych przejsciach miedzy blokami tworzone bloki
wygtadzania, gdy przebieg zakrzywienia konturu oryginalnego w co
najmniej jednej osi wykazuje skok.
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Wskazowka

Scinanie narozy nie zastepuije ich zaokraglania (RND). Uzytkownik nie powinien przyjmowaé
zadnych zatozen, jak wyglada kontur w miejscu sciecia. W szczegolnosci rodzaj scinania
narozy moze réwniez zaleze¢ od warunkéw dynamicznych, np. predkosci ruchu po torze.
Sciecia konturu majg dlatego sens tylko przy matych wartoéciach ADIS. Jezeli na narozu ma

by¢ wykonywany zdefiniowany kontur, musi zosta¢ uzyte RND.

UWAGA

Gdy zostanie przerwany ruch wygtadzania wytworzony przez G641, G642, G643, G644 lub
G645, przy nastepnym repozycjonowaniu (REPOS) nie nastepuje ruch do punktu
przerwania, lecz do punktu poczatkowego lub koncowego oryginalnego bloku ruchu

postepowego (zaleznie od trybu REPOS).

Y . \4
A Zatrzymanie doktadne
doktadnie
- a
™~ (=)
u>g ‘
=
Y. Y= —~ ) >
LNgRE X >
60 e
80 v
100

Ruch do obydwu narozy zewnetrznych na rowku powinien nastgpi¢ doktadnie. Ponadto
obrébka ma by¢ prowadzona w trybie przechodzenia ptynnego.

Kod programu Komentarz

NO05 DIAMOF ; Promien jako podanie wymiaru.

N10 G17 T1 G41 GO X10 Y10 Z2 S300 M3 ; Ruch do pozycji startowej, witaczenie
wrzeciona, korekcja toru ruchu.

N20 G1 Z-7 F8000 ; Dosuniecie narzedzia.

N30 G641 ADIS=0.5 ; Przejscia konturu sa Scinane.

N40 Y40

N50 X60 Y70 G60 G601 ; Doktadny ruch do pozycji z
zatrzymaniem dokladnym dokladnie.

N60 Y50

N70 X80

N80 Y70

N90 G641 ADIS=0.5 X100 Y40 ; Przejs$cia konturu sa $cinane.

N100 X80 Y10

Podstawy
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Kod programu Komentarz

N110 X10

N120 G40 GO X-20 ; Wytaczenie korekcji toru.

N130 Z10 M30 ; Odsuniecie narzedzia, koniec
programu.

Dalsze informacje
Tryb przechodzenia ptynnego G64

W trybie przechodzenia ptynnego narzedzie na stycznych przejsciach konturu wykonuje ruch
z mozliwie statg predko$cia po torze (bez hamowania na granicach blokéw). Przed narozami
i blokami z zatrzymaniem doktadnym nastepuje wyprzedzajgce hamowanie (LookAhead).

&
S,

%

%
y -
§§ S

Naroza réwniez sg obchodzone ze statg predkoscia. W celu unikniecia btedu konturu
predkosc jest odpowiednio zmniejszana przy uwzglednieniu granicy przyspieszenia i
wspotczynnika przecigzenia.

Wskazoéwka

To, w jakim stopniu przejscia konturéw sg scinane, zalezy od predkosci posuwu i
wspotczynnika przecigzenia. Wspétczynnik przecigzenia jest ustawiany w
MD32310 $MA_MAX_ACCEL_OVL_FACTOR.

W wyniku ustawienia MD20490 $MC_IGNORE_OVL_FACTOR_FOR_ADIS przejscia miedzy
blokami sg Scinane zawsze niezaleznie od ustawionego wspotczynnika przecigzenia.

Podstawy
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Aby unikng¢ niepozadanego zatrzymania ruchu po konturze (podciecie!), nalezy uwzglednic
nastepujgce punkty:

Funkcje pomocnicze, ktére sg wigczane/wytaczane po zakonczeniu ruchu albo przed

nastepnym ruchem, przerywajg prace w trybie przechodzenia ptynnego (wyjatek: szybkie
funkcje pomocnicze).

Osie pozycjonowania pracujg zawsze wedtug zasady zatrzymania doktadnego, okno
pozycjonowania doktadnego (jak G601). W przypadku gdy w bloku NC konieczne jest

oczekiwanie na osie pozycjonowania, tryb przechodzenia ptynnego osi uczestniczacych w
tworzeniu konturu jest przerywany.

Zaprogramowane bloki zawierajgce tylko komentarze, bloki obliczeniowe albo wywotania
podprogramow nie stanowig natomiast przeszkody.

Wskazoéwka

Jezeli nie wszystkie osie uczestniczace w tworzeniu konturu sg zawarte w FGROUP, na
przejsciach miedzy blokami dla nie zawartych osi czesto bedzie wystepowat skok predkosci,
ktory sterowanie ogranicza przez obnizenie predkosci na zmianie bloku do warto$ci
dozwolonej przez MD32300 SMA_MAX_AX_ACCEL i

MD32310 $MA_MAX_ACCEL_OVL_FACTOR. Tego hamowania mozna unikng¢, gdy

zadang zalezno$¢ pozycji osi uczestniczacych w tworzeniu konturu "zmiekczymy" przez
Sciecie naroza.

Wyprzedzajgce sterowanie predkoscig LookAhead

W trybie przechodzenia ptynnego sterowanie automatycznie oblicza prowadzenie predkosci z
gory dla wielu blokéw NC. Dzigki temu mozna przy przejsciach w przyblizeniu stycznych
przys$pieszac albo hamowaé w skali wielu blokéw.

Przede wszystkim fancuchy ruchéw, ktére sktadajg sie z krotkich drég ruchu, dajg sie

wykonywacé z wyprzedzajgcym sterowaniem predkoscig przy wysokich predkosciach posuwu
po torze.

Liczbe blokow NC, ktére sg przetwarzane z wyprzedzeniem, mozna ustawi¢ przez dang
maszynowa.

Posuw
A

_ | programowany: :

G64: wyprzedzajace prowadzenie predkosci

G60: fazy predkosci statej nie mozna uzyskac

>
I

N1 P N2: N3:N4:N5:N6: N7:N8:N9 N10:N11: N12 :
‘ : : ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ Droga w bloku
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Tryb przechodzenia plynnego ze $cinaniem narozy wedtug kryterium drogi (G641)

W przypadku G641 sterowanie wstawia elementy przejsciowe na przejsciach miedzy
elementami konturu. Przy pomocy drogi wygtadzania ADIS (lub ADISPOS przy G0) nastepuje
podanie, jak bardzo naroza moga by¢ maksymalnie scinane. W ramach drogi wygtadzania
sterowanie moze dowolnie uniewazni¢ zaleznos¢ miedzy osiami i zastgpi¢ jg dynamicznie
optymalng droga.

Wada: Dla wszystkich osi jest do dyspozyc;ji tylko jedna wartos¢ ADIS.
G641 dziata podobnie jak RNDM, nie jest jednak ograniczone do osi ptaszczyzny robocze;j.

Tak jak G64 réwniez G641 pracuje z wyprzedzajgcym sterowaniem predkoscig LookAhead.
Zblizanie do blokéw Sciecia o duzej krzywiznie nastepuje ze zmniejszong predkoscia.

Przyktad:
Kod programu Komentarz
N10 G641 ADIS=0.5 Gl X... Y... ; Blok Sciecia moze zaczynac¢ sie co
najwczesniej 0,5 mm przed zaprogramowanym
koncem bloku i musi by¢ zakonczony 0,5 mm
po koncu bloku. To ustawienie nadal dziata
modalnie.
max
0.5 mm Zaprogramo-
wany koniec
konturu
ADIS/ADISPOS
max 0.5 mm
1
Wskazéwka

Scinanie narozy nie moze i nie powinno zastepowaé funkcji do zdefiniowanego wygtadzania:
RND, RNDM, ASPLINE, BSPLINE, CSPLINE.

Scinanie narozy z dokladno$cig osiowg przy G642

Przy G642 $cinanie nie odbywa sie w ramach zdefiniowanego zakresu AIDS lecz sg
dotrzymywane tolerancje w osiach zdefiniowane przy pomocy MD33100
$SMA_COMPRESS_POS_TOL. Droga wygtadzania jest okreslana z najkrotszej drogi
wygtadzania ze wszystkich osi. Ta wartosc¢ jest uwzgledniana przy wytwarzaniu bloku
wygtadzania.

Podstawy
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Wewnetrzne w bloku $ciecie naroza przy G643

Maksymalne odchylenia od doktadnego konturu sg przy $cinaniu narozy przy pomocy G643
ustalane przez dang maszynowa MD33100 $MA_COMPRESS_POS_TOL dla kazdej osi.

Przy pomocy G643 nie jest tworzony wtasny blok wygtadzania, lecz sg specyficznie dla osi
wstawiane wewnetrzne w blokach ruchy wygtadzania. W przypadku G643 droga wygtadzania
dla kazdej osi moze by¢ rézna.

Scinanie narozy z tolerancja konturu i orientacji przy G642/G643

Przy pomocy MD20480 $MC_SMOOTHING_MODE mozna tak skonfigurowaé $cinanie
narozy przy pomocy G642 i G643, ze zamiast tolerancji specyficznych dla osi mozna zadac¢
tolerancje konturu i tolerancje orientac;ji.

Tolerancja konturu i orientacji jest ustawiana w specyficznych dla kanatu danych ustawczych:
SD42465 $SC_SMOOTH_CONTUR_TOL (maksymalne odchylenie konturu)
SD42466 $SC_SMOOTH_ORI_TOL (maksymalne odchylenie katowe orientacji narzedzia)

Dane ustawcze moga by¢ programowane w programie NC, a przez to zostac dla kazdego
bloku przejscia zadane inaczej. Bardzo rézne zadane tolerancje konturu i tolerancja orientacji
moga dziata¢ tylko w przypadku G643.

Wskazowka

Rozszerzenie o tolerancje konturu i orientacji istnieje tylko w systemach z istniejgca opcja
"Interpolacja wielomianowa".

Wskazoéwka

Dla scinania narozy z dotrzymaniem toleranc;ji orientacji musi by¢ aktywna transformacja
orientac;ji.

Sciecie naroza z maksymalnie mozliwg dynamika przy G644

Scinanie z maksymalnie mozliwa dynamika jest konfigurowane przy
MD20480 $MC_SMOOTHING_MODE na miejscu tysiecy:

Wartos$¢ | Znaczenie

0 Zadanie maksymalnych odchylen osiowych przy pomocy:
MD33100 $MA_COMPRESS_POS_TOL

1 Zadanie maksymalnej drogi wygtadzania przez zaprogramowanie:
ADIS=... lub ADISPOS=...

Podstawy
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Warto$¢ | Znaczenie

2

Zadanie maksymalnie wystepujacych czestotliwosci kazdej osi z zakresem wygtadzania
przy pomocy:
MD32440 $MA_LOOKAH_FREQUENCY

Zakres wygtadzania jest tak ustalany, ze przy ruchu wygtadzania nie wystepujg zadne
czestotliwosci przekraczajace zadang czestotliwosé maksymalna.

Przy $cinaniu przy pomocy G644 nie jest nadzorowana ani tolerancja ani droga
wygtadzania. Kazda o$ wykonuje ruch wokot naroza z maksymalnie mozliwg dynamika.
W przypadku SOFT jest przy tym przestrzegane zaréwno maksymalne przyspieszenie, jak
tez maksymalne przyspieszenie drugiego stopnia kazdej osi.

W przypadku BRISK przy$pieszenie drugiego stopnia nie jest ograniczane, lecz kazda z osi
wykonuje ruch z maksymalnie mozliwym przys$pieszeniem.

Wygtadzanie przej$¢ stycznych miedzy blokami przy G645

Ruch wygtadzania przy G645 jest tak ustalany, ze zadna z uczestniczacych osi nie dokonuje

skoku przy przyspieszaniu, a sparametryzowane maksymalne odchylenia od oryginalnego
konturu (MD33120 $MA_PATH_TRANS_POS_TOL) nie sg przekraczane.

Przy "zatamanych", nie stycznych przej$ciach miedzy blokami zachowanie sie pod wzgledem
wygtadzania jest, jak w przypadku G642.

Bez blokéw posrednich wygtadzania

W nastepujacych przypadkach nie jest wstawiany blok posredni wygtadzania:

* Miedzy obydwoma blokami nastepuje zatrzymanie.

Wystepuje to, gdy:

Podstawy

wyprowadzenie funkcji pomocniczej znajduje sie przed ruchem w kolejnym bloku.
kolejny blok nie zawiera ruchu po torze.

w kolejnym bloku wykonuje po raz pierwszy ruch o$ uczestniczaca w tworzeniu
konturu, ktéra przedtem byta osig pozycjonowania.

w kolejnym bloku wykonuje po raz pierwszy ruch jako 0o$ pozycjonowania o$, ktéra
przedtem byta osig uczestniczacg w tworzeniu konturu.

w bloku poprzednim nastepuje ruch w osiach geometrycznych, a w bloku kolejnym nie.
w bloku kolejnym nastepuje ruch w osiach geometrycznych, a w bloku poprzednim nie.

przed nacinaniem gwintu kolejny blok ma G33 jako warunek drogowy, a blok poprzedni
nie.

nastepuje przetgczenie miedzy BRISK i SOFT.

osie znaczace dla transformaciji nie sg catkowicie przyporzadkowane do ruchu po torze
(np. w przypadku ruchu wahliwego, osi pozycjonowania).
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» Blok wygtadzania spowalniatby wykonywanie programu obroébeki.

Wystepuije to:

miedzy bardzo krotkimi blokami.

Poniewaz kazdy blok potrzebuje co najmniej jednego taktu interpolacji, wstawiony blok
posredni dwukrotnie zwiekszytby czas wykonywania.

gdy przejscie miedzy blokami z G64 (tryb przechodzenia ptynnego bez wygtadzania)
wolno przej$¢ bez zmniejszenia predkosci.

Scinanie narozy zwiekszyloby czas obrébki. Tzn. warto$¢ dozwolonego wspétczynnika
przeciazenia (MD32310 $MA_MAX_ACCEL_OVL_FACTOR) ma wptyw na to, czy
przejscie miedzy blokami jest wygtadzane czy nie. Wspédtczynnik przecigzenia jest
uwzgledniany tylko przy wygtadzaniu przy pomocy G641 / G642. Przy wygtadzaniu
przy pomocy G643 wspoétczynnik przecigzenia nie ma zadnego wptywu (to zachowanie
sie mozna rowniez ustawic dla G641 i G642, przez ustawienie

MD20490 $MC_IGNORE_OVL_FACTOR_FOR_ADIS = TRUE).

*  Wygtadzanie nie jest parametryzowane.

Wystepuje to, gdy:

przy G641 w blokach z Go jest ADISP0OS=0 (ustawienie domysine!).
przy G641 w blokach nie z G0 jest ADIS=0 (ustawienie domysine!).

przy G641 przy przejsciu miedzy G0 i nieGo wzgl. nieGo i G0 obowigzuje mniejsza
wartos¢ z ADISPOS i ADIS.

przy G642 /G643 wszystkie tolerancje specyficzne dla osi sg rowne zero.

+ Blok nie zawiera ruchu postepowego (blok zerowy).

Wystepuje to, gdy:

Sg aktywne akcje synchroniczne.

Normalnie bloki zerowe sg eliminowane przez interpreter. Gdy jednak akcje
synchroniczne sg aktywne, ten blok zerowy jest wigczany i wykonywany. Przy tym jest
wyzwalane zatrzymanie dokfadne odpowiednio do aktywnego zaprogramowania. Przy
tym akcja synchroniczna powinna otrzymaé¢ mozliwos¢ odpowiedniego przetaczenia.

Przez skoki w programie sg wytwarzane bloki zerowe.

Przechodzenie ptynne w posuwie szybkim GO

Réwniez w celu wykonania ruchu posuwem szybkim musi zosta¢ podana jedna z
wymienionych funkcji G60/G9 lub G64 wzgl. G641 - G645. W przeciwnym przypadku dziata
ustawienie domysine wprowadzone poprzez dang maszynowa.

Dalsze informacje dot. trybu przechodzenia ptynnego patrz:
Podrecznik dziatania Funkcje podstawowe; Tryb przechodzenia ptynnego, Zatrzymanie
doktadne LookAhead (B1)

Podstawy
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12.1 Frame

Frame

Frame jest zamknietg w sobie instrukcjg obliczeniowa, ktéra zmienia jeden kartezjanski uktad
wspotrzednych w inny kartezjanski uktad wspotrzednych.

Frame bazowy (przesunigcie bazowe)

Frame bazowy opisuje transformacje wspotrzednych z bazowego uktadu wspotrzednych
(BKS) na uktad bazowego przesuniecia punktu zerowego (BNS) i dziata jak frame ustawiane.

Patrz Bazowy uktad wspoétrzednych (BKS) [Strona 28] .

Frame ustawiane:

Frame ustawiane sg ustawianymi przesunieciami punktu zerowego wywotywanymi z
dowolnego programu NC przy pomocy polecen G54 do G57 i G505 do G599. Wartosci

przesuniecia sg wstepnie ustawiane przez operatora i zapisywane w pamieci punktow
zerowych w sterowaniu. Przy ich pomocy jest ustalany uktad ustawianego przesuniecia
punktu zerowego (ENS).

Patrz:
» Uktad ustawianego przesuniecia punktu zerowego (ENS) [Strona 31]

» Ustawiane przesuniecie punktu zerowego (G54 ... G57, G505 ... G599, G53, G500,
SUPA, G153) [Strona 159]

Podstawy
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12.1 Frame

Frame programowane

338

Czasem okazuje sie sensownym lub koniecznym, by w ramach jednego programu NC
pierwotnie wybrany ukfad wspotrzednych obrabianego przedmiotu (lub "ustawiany ukfad
punktu zerowego") przesung¢ w inne miejsce i ew. obrécic¢, poddac lustrzanemu odbiciu i/
albo skalowaé. Nastepuje to przez programowane frame.

Obrét

wokoét osi Z

21=22

Patrz Instrukcje frame [Strona 339].

Podstawy
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12.2 Instrukcje frame

Funkcja

12.2 Instrukcje frame

Instrukcje dla frame programowanych obowigzujg w aktualnym programie NC. Dziatajg one

albo addytywnie albo zastepujaco:

* Instrukcje zastepujace

Kasuje wszystkie przedtem zaprogramowane instrukcje frame. Jako odniesienie
obowigzuje ostatnio wywotane ustawiane przesuniecie punktu zerowego (G54 ... G57,

G505 ... G599).

v A
1
|

®----»

@ ~ X

> X -

SCALE, ASCALE MIRROR,AMIRROR

X

* Instrukcja addytywna

Naktada sie na juz istniejacy frame. Jako odniesienie stuzy aktualnie ustawiony albo
ostatnio zaprogramowany przez instrukcje frame punkt zerowy obrabianego przedmiotu.

| ATRANS
Gp— ——— — >

4 /' TRANS _

Podstawy
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12.2 Instrukcje frame

Zastosowania

* Przesuniecie punktu zerowego do dowolnej pozycji na obrabianym przedmiocie.

» Zorientowanie osi wspotrzednych przez obrét réwnolegle do zadanej ptaszczyzny

roboczej.

E

Z1

Y1

Yo

Zalety

W jednym zamocowaniu mozna:

» Obrabia¢ powierzchnie skosne.

»  Wykonywac otwory pod réznymi kgtami.

* Prowadzi¢ obrébke wielostronng.

Wskazowka

W celu obrébki w sko$nie potozonych ptaszczyznach muszg, zaleznie od kinematyki

maszyny, zosta¢ uwzglednione konwencje dla ptaszczyzny roboczej i korekcje narzedzi.
Sktadnia

Instrukcje zastepujace: Instrukcje addytywne:

TRANS X.. Y.. Z.. ATRANS X.. Y.. Z..

ROT X.. Y.. Z.. AROT X.. Y.. Z..

ROT RPL-=... AROT RPL-=...

ROTS/CROTS X... Y... AROTS X... Y...

SCALE X.. Y.. Z.. ASCALE X.. Y.. Z..

MIRROR X0/Y0/Z0 AMIRROR X0/Y0/Z0

Wskazéwka

Instrukcje frame sg kazdorazowo programowane w oddzielnym bloku NC.

Podstawy
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12.2 Instrukcje frame

Znaczenie
TRANS, ATRANS
X X
& | 7 _ Z
SCALE, ASCALE MIRROR,AMIRROR
TRANS/ATRANS: Przesuniecie WKS w kierunku podanej(ych) osi
geometrycznej(ych)
ROT/AROT: Obrét WKS:
* przez powigzanie pojedynczych obrotow wokét podanej(ych)
osi geometrycznej(ych)
lub
* okatRPL=. .. w aktualnej ptaszczyznie roboczej (G17/G18/
G19)
Kierunek obroébki: .
Kolejnos¢ obrotéw:  z notacjg RPY: Z, Y, X"
z katem Eulera: Z, Y, X"
Zakres wartosci: Katy obrotu sg definiowane jednoznacznie
tylko w nastepujgcych zakresach:
znotacjigRPY: -180 = x = 180
90 < y < 90
-180 < z < 180
z katem Eulera: 0 = x < 180
-180 < y < 180
-180 < z < 180
Podstawy
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Transformacje wspofrzednych (frame)
12.2 Instrukcje frame

ROTS/AROTS: Obrét WKS poprzez podanie katéw przestrzennych
Orientacja ptaszczyzny w przestrzeni jest jednoznacznie okreslona
przez podanie dwoch katéw przestrzennych. Dlatego wolno
zaprogramowaé¢ maksymalnie 2 katy przestrzenne:

ROTS/AROTS X... Y... / Z... X... [/ Y... Z...

CROTS: CROTS dziata jak ROTS, odnosi sie jednak do obowigzujgcego
frame w zarzadzaniu danymi.

SCALE/ASCALE: Skalowanie w kierunku podanej(ych) osi geometrycznej(ych) w
celu powiekszenia/pomniejszenia konturu

MIRROR/AMIRROR: Lustrzane odbicie WKS przez lustrzane odbicie (zmiana kierunku)

podanej osi geometryczne;.
Wartosé: dowolnie wybierana (tutaj: "0")

Wskazowka
Instrukcje frame moga by¢ pojedynczo stosowane albo dowolnie kombinowane.

OSTROZNIE

Instrukcje frame sg wykonywane w kolejnosci zaprogramowania.

Wskazowka

instrukcje addytywne sg czesto stosowane w podprogramach. Instrukcje bazowe
zdefiniowane w programie gtébwnym pozostajg zachowane po zakohczeniu podprogramu,
gdy podprogram zostat zaprogramowany z atrybutem SAVE.

Podstawy
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Transformacje wspdfrzednych (frame)

12.3 Programowane przesuniecle punktu zerowego

12.3 Programowane przesuniecie punktu zerowego

12.3.1 Przesuniecie punktu zerowego (TRANS, ATRANS)

Funkcja
Przy pomocy TRANS/ATRANS mozna dla wszystkich osi uczestniczacych w tworzeniu konturu
i 0si pozycjonowania programowac przesuniecia punktu zerowego w kierunku kazdorazowo
podanej osi. Przez to jest mozliwa praca ze zmiennymi punktami zerowymi, np. przy
powracajgcych operacjach obrébkowych w réznych pozycjach na obrabianym przedmiocie.
Frezowanie: Toczenie:
z
A XA
ZM
I
|
| z
O 1 G
M | w
* |
y, ]
) TRANS
_ G54 _
%y ~ >
Sktadnia
TRANS X.. Y.. Z..
ATRANS X.. Y.. Z..
Wskazéwka
Instrukcje frame sg kazdorazowo programowane w oddzielnym bloku NC.
Znaczenie
TRANS: Przesuniecie punktu zerowego absolutne, w odniesieniu do
aktualnie obowigzujgcego, ustawionego przy pomocy G54 ... G57,
G505 ... G599 punktu zerowego obrabianego przedmiotu
ATRANS: Jak TRANS, ale addytywne przesuniecie punktu zerowego
Xeoo You. Z... 0 Wartosci przesuniecia w kierunku podanych osi geometrycznych
Podstawy
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12.3 Programowane przesunigcie punkitu zerowego

Przyktady

344

Przyktad 1: frezowanie

v W przypadku tego obrabianego przedmiotu
M v pokazane ksztatty wystepujg w programie
[ wielokrotnie.
M Kolejnos¢ czynnosci obrébkowych dla tego
— -_é ksztattu jest zapisana w podprogramie.
Poprzez przesuniecie punktu zerowego sg
— — ustawiane kazdorazowo potrzebne punkty
Y Y zerowe obrabianego przedmiotu, a
3 m D E nastepnie wywotywany podprogram.
>, = X
o >
&
) -
© 10 " Xy
50
Kod programu Komentarz
N10 Gl G54 ; Ptaszczyzna robocza X/Y, punkt zerowy obrabianego
przedmiotu
N20 GO X0 YO Z2 ; Ruch do punktu startowego
N30 TRANS X10 Y10 ; Przesuniecie absolutne
N40 L10 ; Wywotanie podprogramu
N50 TRANS X50 Y10 ; Przesuniecie absolutne
N60 L10 ; Wywolanie podprogramu
N70 M30 ; Koniec programu

Podstawy
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12.3 Programowane przesuniecle punktu zerowego

Przyktad 2: toczenie

W U

—
- O--H-0 @ © o
M W
L

- 130 -

_ 140 _

B 150 _
Kod programu Komentarz
N.
N10 TRANS X0 Z150 ; Przesuniecie absolutne
N15 L20 ; Wywotanie podprogramu
N20 TRANS X0 Z140 (lub ATRANS Z-10) ; Przesuniecie absolutne
N25 L20 ; Wywolanie podprogramu
N30 TRANS X0 Z130 (lub ATRANS Z-10) ; Przesuniecie absolutne
N35 L20 ; Wywolanie podprogramu
N.

Dalsze informacje
TRANS X...Y... Z...

Przesuniecie punktu zerowego o programowane wartosci w kazdorazowo podanych
kierunkach osi (osie uczestniczace w tworzeniu konturu, synchroniczne i pozycjonowania).
Jako odniesienie obowigzuje ostatnio podane ustawiane przesuniecie punktu zerowego (G54
... G57, G505 ... G599).

UWAGA

Polecenie TRANS cofa wszystkie komponenty frame przedtem ustawionego frame
programowanego.

Podstawy
Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAQ 345



Transformacje wspofrzednych (frame)

12.3 Programowane przesunigcie punkitu zerowego

)
Y

Wskazoéwka

Przesuniecie, ktére ma bazowac na juz istniejgcych frame, musi by¢ programowane przy
pomocy ATRANS.

ATRANS X...Y...Z...

Przesuniecie punktu zerowego o wartosci zaprogramowane w kazdorazowo podanych
kierunkach osi. Jako odniesienie obowigzuje aktualnie ustawiony albo ostatnio
zaprogramowany punkt zerowy.

Podstawy
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12.3 Programowane przesuniecle punktu zerowego

12.3.2 Osiowe przesuniecie punktu zerowego (G58, G59)

Wskazowka

W przypadku SINUMERIK 828D polecenia G58/G59 majg inng funkcje, niz w przypadku

SINUMERIK 840D sl:

* @58: Wywotanie 5. ustawianego przesuniecia punktu zerowego (odpowiada poleceniu
G505 w przypadku SINUMERIK 840D sl)

* @59: Wywotanie 6. ustawianego przesuniecia punktu zerowego (odpowiada poleceniu
G506 w przypadku SINUMERIK 840D sl)

Ponizszy opis G58/G59 obowigzuje dlatego dla SINUMERIK 840D sl.

Funkcja
Przy pomocy G58 i G59 moga by¢ zastepowane dla osi sktadowe translacyjne
programowanego przesuniecia punktu zerowego:
» 7z G58 absolutna sktadowa translacyjna (przesuniecie zgrubne)
» 7z G59 addytywna skfadowa translacyjna (przesuniecie doktadne)
A z
A
Translacja
Translacja
addytywna
G59
ATRANS
Warunki
Funkcje G58 i G59 dajg sie stosowac tylko wtedy, gdy jest zaprojektowane przesuniecie
doktadne (MD24000 $MC_FRAME_ADD_COMPONENTS = 1).
Sktadnia
G58 X.. Y.. Z.. A..
G59 X.. Y.. Z.. A..
Wskazowka
Instrukcje zastepujace G58 i G59 muszg kazdorazowo byé programowane w oddzielnym
bloku NC.
Podstawy
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12.3 Programowane przesunigcie punkitu zerowego

Znaczenie

Przykiad

G58: G58zastepuje absolutng sktadowg translacyjng programowanego
przesuniecia punktu zerowego dla podanej osi, przesuniecie
programowane addytywnie pozostaje zachowane. Jako odniesienie
obowigzuje ostatnio wywotane ustawiane przesuniecie punktu zerowego
(G54 ... G57, G505 ... G599).

G59: G59zastepuje addytywng sktadowa translacyjng programowanego

przesuniecia punktu zerowego dla podanej osi, przesuniecie
programowane bezwzglednie pozostaje zachowane.

Dalsze informacje

348

Xoo Yoo Z..: Wartoéci przesunigcia w kierunku podanych osi geometrycznych
Kod programu Komentarz

N50 TRANS X10 Y10 Z10 ; Absolutna sktadowa translacyjna X10 Y10 Z10

N60 ATRANS X5 Y5 ; Addytywna sktadowa translacyjna X5 Y5

— Przesuniecie calkowite: X15 Y15 Z10

N70 G58 X20 ; Absolutna sktadowa translacyjna X20
+ addytywna sktadowa translacyjna X5 Y5
— Przesuniecie caltkowite X25 Y15 Z10

N80 G59 X10 Y10 ; Addytywna skladowa translacyjna X10 Y10
+ absolutna sktadowa translacyjna X20 Y10
— Przesuniecie catkowite X30 Y20 Z10

Absolutna sktadowa translacji jest modyfikowana przez nastepujgce polecenia:

TRANS

G58

CTRANS

CFINE
$P_PFRAME[X,TR]

Addytywna sktadowa translacji jest modyfikowana przez nastepujgce polecenia:

ATRANS

G59

CTRANS

CFINE
$P_PFRAME[X,FI]

Podstawy
Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAO



Transformacje wspdfrzednych (frame)

12.3 Programowane przesuniecle punktu zerowego

Ponizsza tablica opisuje wptyw réznych poleceh programowych na przesuniecie absolutne i

addytywne.
Polecenie Przesuniecie | Przesuniecie Komentarz
zgrubne lub dokfadne lub
absolutne addytywne
TRANS X10 10 Bez zmian Przesuniecie absolutne dla X
G58 X10 10 Bez zmian Zastgpienie przesunigecia
absolutnego dla X
$P_PFRAME [X, TR]=10 | 10 Bez zmian Przesuniecie progr. w X
ATRANS X10 Bez zmian Doktadne (stare) + 10 | Przesunigcie addytywne dla X
G59 X10 Bez zmian 10 Zastgpienie przesunigcia
addytywnego dla X
SP_PFRAME [X,FI]=10 | Bez zmian 10 Progr. przesuniecie doktadne w X
CTRANS (X, 10) 10 0 Przesuniecie dla X
CTRANS () 0 0 Cofniecie wyboru przesuniecia
(facznie ze sktadowg przesuniecia
doktadnego)
CFINE (X, 10) 0 10 Przesuniecie doktadne w X

Podstawy
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12.4 Obrot programowany (ROT, AROT, RPL)

12.4 Obrot programowany (ROT, AROT, RPL)

Funkcja

Przy pomocy ROT/AROT mozna obrécic¢ uktad wspotrzednych obrabianego przedmiotu do
wyboru wokét kazdej z trzech osi geometrycznych X, Y, Z albo o kat RPL w wybranej
ptaszczyznie roboczej G17 do G19 (wzgl. wokot prostopadtej osi dosuwu). Dzieki temu
mozna obrabia¢ w jednym zamocowaniu sko$nie potozone powierzchnie albo wiele stron
obrabianego przedmiotu.

A/ " Yad
/

Sktadnia
ROT X.. Y.. Z..
ROT RPL=...
AROT X.. Y.. Z...
AROT RPL-=..

Wskazéwka
Instrukcje frame sg kazdorazowo programowane w oddzielnym bloku NC.

Znaczenie

ROT: Obrot absolutny, w odniesieniu do aktualnie obowigzujgcego,
ustawionego przy pomocy G54 ... G57, G505 ... G599 punktu
zerowego obrabianego przedmiotu

RPL: Obroét w ptaszezyznie: Kat, o ktéry jest obracany ukfad
wspotrzednych (ptaszczyzna ustawiana przy pomocy G17 ... G19)
Kolejnos¢, w ktorej obrot ma zosta¢ wykonany, daje sie ustali¢
przez dang maszynowg. W ustawieniu standardowym obowigzuje
notacja RPY (= Roll, Pitch, Yaw) z Z, Y, X.

AROT: Skret addytywny, w odniesieniu do aktualnie obowigzujgcego
ustawionego albo zaprogramowanego punktu zerowego
Xo.. Y... Z...: Skret w przestrzeni: osie geometrii, wokét ktérych nastepuje skret
Podstawy
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12.4 Obrot programowany (ROT, AROT, RPL)

Przyktady

Przykfad 1: obrét w ptaszczyznie

W przypadku tego obrabianego przedmiotu
A Y pokazane ksztatty wystepujg w programie
wielokrotnie. Dodatkowo do przesuniecia
punktu zerowego muszg by¢
przeprowadzane obroty, poniewaz ksztatty
nie sg usytuowane osiowo-réwnolegle.
o )
A
Flo &@) —| 7 =t IC\.O
™ i
S ) %0 ~X
1. 20 -
55
Kod programu Komentarz
N10 G17 G54 ; Plaszczyzna robocza X/Y, punkt zerowy obrabianego
przedmiotu

N20 TRANS X20 Y10 ; Przesuniecie absolutne

N30 L10 ; Wywotanie podprogramu

N40 TRANS X55 Y35 ; Przesuniecie absolutne

N50 AROT RPL=45 ; Obrét uktadu wspdirzednych wokdl o 45°

N60 L10 ; Wywotanie podprogramu

N70 TRANS X20 Y40 ; Przesuniecie absolutne

(cofa wszystkie dotychczasowe przesuniecia)

N80 AROT RPL=60 ; Obrdt addytywny o 60°

N90 L10 ; Wywolanie podprogramu

N100 GO X100 Y100 ; Odsuniecie

N110 M30 ; Koniec programu

Podstawy
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12.4 Obrot programowany (ROT, AROT, RPL)

Przyktad 2: Obrét przestrzenny

L Z W tym przykfadzie majag by¢ obrabiane w
1~ jednym zamocowaniu powierzchnie
5 30° obrabianych przedmiotéw potozonych
osiowo-réwnolegle i sko$nie.
X | Warunek:
@) » | Narzedzie musi by¢ ustawione prostopadle
zY dp sko$nej powierzchni w obréconym
7 kierunku Z.
MR
4 | o
: S
=1 30 X
V(; >
*Tm =" 45
Kod programu Komentarz
N10 G17 G54 ; Ptaszczyzna robocza X/Y, punkt zerowy obrabianego
przedmiotu

N20 TRANS X10 Y10 ; Przesuniecie absolutne
N30 L10 ; Wywolanie podprogramu
N40 ATRANS X35 ; Przesuniecie addytywne
N50 AROT Y30 ; Obrdét wokdt osi Y
N60 ATRANS X5 ; Przesuniecie addytywne
N70 L10 ; Wywotanie podprogramu
N80 GO X300 Y100 M30 ; Odsuniecie, koniec programu

Przyktad 3: Obrébka wielostronna

W tym przykfadzie na dwoch réwnolegtych
A 7 do siebie powierzchniach obrabianego
przedmiotu sg poprzez podprogramy
wykonywane identyczne ksztatty. W nowym
uktadzie wspoétrzednych na prawej
powierzchni obrabianego przedmiotu
kierunek dosuwu, ptaszczyzna robocza i
punkt zerowy sg tak ustawione, jak na
powierzchni gornej. Przez to obowigzujg
nadal warunki niezbedne dla podprogramu:
ptaszczyzna robocza G17, ptaszczyzna
wspotrzednych X/Y, kierunek dosuwu Z.

Podstawy
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12.4 Obrot programowany (ROT, AROT, RPL)

Kod programu Komentarz
N10 G17 G54 ; Ptaszczyzna robocza X/Y, punkt zerowy obrabianego
przedmiotu
N20 L10 ; Wywolanie podprogramu
N30 TRANS X100 Z-100 ; Przesuniecie absolutne
AZ
Y
100
X
O
‘V
v Z
-100 - Y
X
N40 AROT Y90 ; Obrdét uktadu wspdirzednych wokd: Y

O\

_AROT Y90 _ K
X

N50 AROT Z90 ; Obrét uktadu wspditrzednych wokdl Z
Y
AROT Z90
z
X
N60 L10 ; Wywolanie podprogramu
N70 GO X300 Y100 M30 ; Odsuniecie, koniec programu

Podstawy
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12.4 Obrot programowany (ROT, AROT, RPL)

Dalsze informacje
Obrét w ptaszczyznie
Uktad wspotrzednych jest obracany:
» w plaszczyznie wybranej przy pomocy G17 do G19.
Instrukcja zastepujagca ROT RPL=. .. lub instrukcja addytywna AROT RPL-=. ..

* w aktualnej ptaszczyznie o kat obrotu zaprogramowany przy pomocy RPL=. . ..

Wskazéwka
Dalsze objasnienia patrz obroty w przestrzeni.

Zmiana ptaszczyzny

AOSTRZEZENIE

Gdy po dokonaniu obrotu zostanie zaprogramowana zmiana ptaszczyzny (G17 do G19),
zaprogramowane katy obrotu dla poszczegolnych osi pozostang zachowane i obowigzujg
wowczas rowniez w nowej ptaszczyznie roboczej. Dlatego zalecane jest, by przed zmiang
ptaszczyzny wytgczy¢ obrét.

Wylgczenie obrotu

Dla wszystkich osi: ROT (bez podania osi)

OSTROZNIE

Wszystkie komponenty frame przedtem zaprogramowanych frame sg cofane.

Podstawy
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Transformacje wspdfrzednych (frame)

12.4 Obrot programowany (ROT, AROT, RPL)

ROT X...Y...Z...

Uktad wspotrzednych jest obracany wokét podanych osi o zaprogramowany kat. Jako punkt
obrotu obowigzuje ostatnio podane ustawiane przesuniecie punktu zerowego (G54 ... G57,
G505 ... G599).

UWAGA

Polecenie ROT cofa wszystkie komponenty frame przedtem ustawionego frame
programowanego.

~/
/

6#[\ 1 =
N
N
N
N

~N
~

Wskazoéwka

Nowe przesuniecie, ktére ma bazowaé na juz istniejgcych frame, musi by¢ programowane
przy pomocy AROT.

AROT X... Y... Z...

Skret o wartosci kgtowe zaprogramowane w kazdorazowo podanych kierunkach osi. Jako
punkt obrotu obowigzuje aktualnie ustawiony albo ostatnio zaprogramowany punkt zerowy.

Podstawy
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12.4 Obrot programowany (ROT, AROT, RPL)

356

Wskazowka

W przypadku obydwu instrukcji prosze przestrzegac kolejnosci i kierunku obrotu, w ktérym

obroty sg wykonywane!

Kierunek obrotu

Jako dodatni kierunek obrotu ustalono: Kierunek patrzenia w kierunku dodatniej osi
wspotrzednych i obrét w kierunku ruchu wskazéwek zegara.

Az

SR £y

NS

Podstawy
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Transformacje wspdfrzednych (frame)

12.4 Obrot programowany (ROT, AROT, RPL)

Kolejnos¢ obrotow

W jednym bloku NC mozna réwnoczesnie wykonywac obrét w maksymalnie trzech osiach
geometrycznych.

Kolejnos¢ w kidrej sg wykonywane obroty, jest ustalana poprzez dang maszynowg
(MD10600 $MN_FRAME_ANGLE_INPUT_MODE):

* notacja RPY: Z, Y', X"

+ Katy Eulera: Z, X', Z"

Z notacjg RPY (ustawienie standardowe) uzyskuje sie wiec nastepujgcg kolejnosc¢:
1. Obrét wokot 3. osi geometrycznej (2)

2. Obrot wokot 2. osi geometrycznej (Y)

3. Obrot wokot 1. osi geometrycznej (X)

Az

X
Ta kolejnos¢ obowigzuje, gdy osie geometryczne sg zaprogramowane w jednym bloku.
Obowigzuje ona rowniez niezaleznie od kolejnosci wprowadzenia. Gdy ma nastgpic¢ obrét
tylko dwoch osi, mozna 3. osi nie podawac (warto$¢ zero).

Zakres wartosci z katem RPY

Katy sa definiowane jednoznacznie tylko w nastepujgcych zakresach wartosci:
Obrot wokét 1. osi geometrycznej: -180° < X < +180°

Obrot wokét 2. osi geometrycznej: -90° < Y < +90°

Obrot wokét 3. osi geometrycznej: -180° < Z < +180°

Przy pomocy tego zakresu warto$ci mozna przedstawi¢ wszystkie mozliwe obroty. Wartosci
poza tym zakresem sg przy zapisie i odczycie normalizowane przez sterowanie na wyzej
wymieniony zakres. Ten zakres wartosci obowigzuje takze dla zmiennych frame.

Podstawy
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12.4 Obrot programowany (ROT, AROT, RPL)
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Przykiady odwrotnego odczytu przy RPY

$P_UIFR[1] = CROT(X, 10, Y, 90, Z, 40)
daje przy odczycie zwrotnym:
$P_UIFR[1] = CROT(X, 0, Y, 90, Z, 30)

$P_UIFR[1] = CROT(X, 190, Y, 0, Z, -200)
daje przy odczycie zwrotnym
$P_UIFR[1] = CROT(X, -170, Y, 0, Z, 160)

Przy zapisie i odczycie sktadowych obrotu frame muszg zosta¢ dotrzymane granice zakresu
wartosci, aby przy zapisie i odczycie albo przy powtdérnym zapisie byty uzyskiwane te same
wyniki.

Zakres wartosci z katem Eulera

Katy sa definiowane jednoznacznie tylko w nastepujgcych zakresach wartosci:
Obrét wokét 1. osi geometrycznej: 0° < X < +180°

Obrét wokét 2. osi geometrycznej: -180° < Y < +180°

Obrét wokét 3. osi geometrycznej: -180° <= Z < +180°

Przy pomocy tego zakresu warto$ci mozna przedstawi¢ wszystkie mozliwe obroty. Wartosci
poza tym zakresem sg normalizowane przez sterowanie na wyzej wymieniony zakres. Ten
zakres wartosci obowigzuje takze dla zmiennych frame.

AOSTROZNIE

Aby zapisane katy byly jednoznacznie zwrotnie czytane, jest niezbedne dotrzymanie

zdefiniowanych zakreséw wartosci.

Wskazoéwka

Jezeli kolejnosc¢ obrotow ma zosta¢ indywidualnie ustalona, programuje sie kolejno dla
kazdej osi z AROT pozadany obrét.

Podstawy
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Transformacje wspdfrzednych (frame)

12.4 Obrot programowany (ROT, AROT, RPL)

Plaszczyzna robocza ulega jednoczesnhemu skretowi

Przy obrocie przestrzennym obraca sie jednoczes$nie ptaszczyzna robocza ustalona przy
pomocy G17, G18 albo G19.

Przyktad: Ptaszczyzna robocza G17 X/Y, uktad wspéirzednych obrabianego przedmiotu lezy
na goérnej powierzchni obrabianego przedmiotu. W wyniku translacji i obrotu ukfad
wspotrzednych jest przesuwany na jedng z powierzchni bocznych. Ptaszczyzna robocza G17
réwnoczesnie obraca sie. Dzieki temu pozycje docelowe na ptaszczyznie mogg by¢ nadal
programowane we wspotrzednych X/Y, a dosuw w kierunku Z.

Warunek:

Narzedzie musi by¢ ustawione prostopadle do ptaszczyzny roboczej, dodatni kierunek osi
dosuwu wskazuje kierunek uchwytu narzedzia. Przez podanie CUT2DF korekcja promienia
narzedzia dziata w obréconej ptaszczyznie.
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Transformacje wspotrzednych (frame)
12.5 Programowane obroty frame z katami przestrzennymi (ROTS, AROTS, CROTS)

12.5 Programowane obroty frame z katami przestrzennymi (ROTS, AROTS,

CROTS)
Funkcija
Orientacje w przestrzeni moga byc¢ ustalane przez programowanie obrotéw frame z kgtami
przestrzennymi. W tym celu sg do dyspozycji polecenia ROTS, AROTS i CROTS. ROTS i AROTS
zachowujg sie analogicznie do ROT i AROT.
Sktadnia

Orientacja ptaszczyzny w przestrzeni jest jednoznacznie okreslona przez podanie dwoéch
katow przestrzennych. Dlatego wolno zaprogramowaé maksymalnie 2 katy przestrzenne:

* Przy programowaniu katow przestrzennych X i Y nowa 0$ X lezy w starej ptaszczyznie

ZIX.
ROTS X... Y...
AROTS X... Y...
CROTS X... Y...
* Przy programowaniu katow przestrzennych Z i X nowa os Z lezy w starej ptaszczyznie
Y/Z
ROTS Z... X...
AROTS Z... X...
CROTS Z... X...
* Przy programowaniu katow przestrzennych Y i Z nowa os Y lezy w starej ptaszczyznie
X/Y.
ROTS Y... Z...
AROTS Y... Z...
CROTS Y... Z...
Wskazéwka

Instrukcje frame sg kazdorazowo programowane w oddzielnym bloku NC.

Podstawy
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12.5 Programowane obroty frame z katami przestrzennymi (ROTS, AROTS, CROTS)

Znaczenie
ROTS: Obroty frame z katami frame absolutnymi, w odniesieniu do
aktualnie obowigzujgcego, ustawionego przy pomocy G54
... G57, G505 ... G599 punktu zerowego obrabianego
przedmiotu
AROTS: Obroty frame z katami przestrzennymi addytywne, w
odniesieniu do aktualnie obowigzujacego ustawionego albo
zaprogramowanego punktu zerowego
CROTS: Obroty frame z katami przestrzennymi, odniesione do
obowigzujacego frame w zarzgdzaniu danymi z obrotami w
podanych osiach
Xew YerS Zee X/ Yuro Zenn: Podanie katéw przestrzennych
Wskazowka
ROTS/AROTS/CROTS mozna programowac razem z RPL i powoduje wowczas obrot w
ptaszczyznie ustawionej przy pomocy G17 ... G19:
ROTS/AROTS/CROTSRPL=. . .
Podstawy

Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAO

361



Transformacje wspofrzednych (frame)

12.6 Programowany wspofczynnik skali (SCALE, ASCALE)

12.6

Funkcja

Sktadnia

Znaczenie

Przykiad

362

Programowany wspétczynnik skali (SCALE, ASCALE)

Przy pomocy SCALE/ASCALE mozna dla wszystkich osi uczestniczacych w tworzeniu
konturu, osi synchronicznych i osi pozycjonowania programowaé wspotczynniki skali do
powiekszenia lub pomniejszenia w kierunku kazdorazowo podanych osi. Przez to jest
mozliwe uwzglednienie przy programowaniu geometrycznie podobnych ksztattéw albo
réznych wymiaréw pomniejszonych.

SCALE X.. Y.. Z..
ASCALE X.. Y.. Z..

Wskazowka
Instrukcje frame sg kazdorazowo programowane w oddzielnym bloku NC.

SCALE: Powiekszenie/pomniejszenie bezwzgledne, w odniesieniu do aktualnie
obowigzujgcego uktadu wspétrzednych, ustawionego przy pomocy G54
... G57, G505 ... G599

ASCALE: Powiekszenie/pomniejszenie addytywne, w odniesieniu do aktualnie
obowigzujgcego ustawionego albo programowanego uktadu
wspotrzednych

Xoo Yoo Z..: Wspétczynniki skali w kierunku podanych osi geometrycznych

W przypadku tego obrabianego przedmiotu
Ay obydwie wneki wystepujg dwukrotnie, jednak
o réznych wielkosciach i obrécone w

stosunku do siebie. Cigg czynnosci
\ obrébkowych jest zapisany w podprogramie.
Przez przesunigcie punktu zerowego i obrét

ustawiamy kazdorazowo potrzebne punkty
zerowe obrabianego przedmiotu, przez
skalowanie jest zmniejszany kontur, a
nastepnie ponownie wywotywany

35° podprogram.

20
15

15

40

Podstawy
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Kod programu

12.6 Programowany wspofczynnik skali (SCALE, ASCALE)

Komentarz

N10 G17 G54

N20 TRANS X15 Y15
N30 L10

N40 TRANS X40 Y20
N50 AROT RPL=35

N60 ASCALE X0.7 YO0.7
N70 L10

N80GO X300 Y100 M30

Dalsze informacje
SCALE X... Y...Z...

7

Ptaszczyzna robocza X/Y, punkt zerowy obrabianego
przedmiotu

Przesuniecie absolutne

Wykonanie duzej wneki

Przesuniecie absolutne

Obrdt w ptaszczyznie o 35
Wspdiczynnik skali dla matej wneki
Wykonanie matej wneki

Odsuniecie, koniec programu

Dla kazdej osi moze zosta¢ podany wiasny wspétczynnik skali, o ktéry ma nastgpi¢
powiekszenie albo zmniejszenie. Skalowanie odnosi sie do uktadu wspétrzednych
obrabianego przedmiotu, ustawionego przy pomocy G54 ... G57, G505 ... G599.

OSTROZNIE

programowanego.

Polecenie SCALE cofa wszystkie komponenty frame przedtem ustawionego frame

ASCALE X...Y...Z...

Zmiane skali, ktéra ma bazowac na juz istniejgcych frame, jest programowana przy pomocy
ASCALE. W tym przypadku ostatnio obowiazujacy jest mnozony przez nowy wspétczynnik

skali.

Jako odniesienie dla zmiany skali obowigzuje aktualnie ustawiony albo ostatnio
zaprogramowany uktad wspoirzednych.

Podstawy
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Transformacje wspofrzednych (frame)

12.6 Programowany wspofczynnik skali (SCALE, ASCALE)

@ >

Skalowanie i przesuniecie

Wskazoéwka

Jezeli po SCALE zostanie zaprogramowane przesuniecie przy pomocy ATRANS, sg rowniez
skalowane wartosci przesuniecia.

Rézne wspdlczynniki skali

OSTROZNIE

Ostroznie z r6znymi wspétczynnikami skali! Interpolacje kotowe moga np. by¢ skalowane
tylko przy pomocy takich samych wspétczynnikow.

Wskazoéwka

Do programowania okregow znieksztatconych mogg jednak by¢ celowo stosowane rézne
wspotczynniki skali.

Podstawy
364 Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAQ



Transformacje wspdfrzednych (frame)

12.7 Programowane lustrzane odbicie (MIRROR, AMIRROR)

12.7 Programowane lustrzane odbicie (MIRROR, AMIRROR)

Funkcja
Przy pomocy MIRROR/AMIRROR ksztaity obrabianych przedmiotéw moga by¢ poddawane
lustrzanemu odbiciu na osiach wspotrzednych. Wszystkie ruchy postepowe, ktére potem sg
programowane np. w podprogramie, sg wykonywane w lustrzanym odbiciu.
Sktadnia
MIRROR X... Y... Z...
AMIRROR X... Y... Z...
Wskazowka
Instrukcje frame sg kazdorazowo programowane w oddzielnym bloku NC.
Znaczenie
MIRROR: Lustrzane odbicie absolutne, w odniesieniu do aktualnie
obowigzujgcego uktadu wspoétrzednych, ustawionego przy pomocy
G54 ... G57, G505 ... G599
AMIRROR: Lustrzane odbicie addytywne, w odniesieniu do aktualnie
obowigzujgcego ustawionego albo programowanego uktadu
wspotrzednych
Xeoo Yoo Z...0 Os geometryczna, ktérej kierunek ma zosta¢ zamieniony. Tutaj
podang wartos¢ mozna dowolnie wybrac¢, np. X0 Y0 Z0.
Przyktady
Przyktad 1: frezowanie
Pokazany tutaj kontur jest programowany
YA AY jeden raz jako podprogram. Trzy dalsze
| T kontury sg tworzone przez lustrzane odbicie.
(_f - Punkt zerowy obrabianego przedmiotu jest
umieszczany centralnie w stosunku do
2 1 konturéw.
X X
- y, YA LY
; 7 S 7 S f(
3 4
YY Yy
Podstawy
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12.7 Programowane lustrzane odbicie (MIRROR, AMIRROR)

Kod programu

Komentarz

N10 G17 G54

N20 L10
N30 MIRROR XO

N40 L10
N50 AMIRROR YO

N60 L10
N70 MIRROR YO

N80 L10
N90 MIRROR

N100 GO X300 Y100 M30

Przykiad 2: toczenie

7

Ptaszczyzna robocza X/Y, punkt zerowy obrabianego
przedmiotu

Wykonanie pierwszego konturu po prawej u gdéry

Lustrzane odbicie osi X (nastepuje zmiana kierunku w
osi X)

Wykonanie drugiego konturu po lewej u gdry

Lustrzane odbicie osi Y (nastepuje zmiana kierunku w
osi Y)

Wykonanie trzeciego konturu po lewej u doiu

MIRROR ustawia z powrotem poprzednie frame. Lustrzane
odbicie osi Y (nastepuje zmiana kierunku w osi Y)

Wykonanie czwartego konturu po prawej u doitu
Wytaczenie lustrzanego odbicia

Odsuniecie, koniec programu

Wrzeciono 1

140

A
Y

600

Wrzeciono 2

Whasciwa obrébka jest zapisywana jako
podprogram, wykonywanie jest realizowane
na kazdym wrzecionie poprzez lustrzane
odbicia i przesuniecia.

A

120

A

A

Kod programu

Komentarz

N10 TRANS X0 Z140

N30 TRANS X0 Z600
N40 AMIRROR ZO
N50 ATRANS Z120

366

; Przesuniecie punktu zerowego na W

; Obrdbka 1. strony wrzecionem 1

; Przesuniecie punktu zerowego na wrzeciono 2

; Lustrzane odbicie osi Z

; Przesuniecie punktu zerowego na Wl

; Obrdébka 2. strony wrzecionem 2

Podstawy
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12.7 Programowane lustrzane odbicie (MIRROR, AMIRROR)

Dalsze informacje
MIRROR X... Y... Z...

Lustrzane odbicie jest programowane przez osiowg zmiane kierunku w wybranej
ptaszczyznie roboczej.

Przyktad: ptaszczyzna robocza G17 X/Y

Lustrzane odbicie (na osi Y) wymaga zmiany kierunku w X i jest przez to programowane przy
pomocy MIRROR XO0. Kontur jest wowczas obrabiany w sposob lustrzany na przeciwlegtej

stronie osi Y.

MIRROR X

\\\@\\// Y
S e

Lustrzane odbicie odnosi sie do aktualnie obowigzujgcego uktadu wspoétrzednych,
ustawionego przy pomocy G54 ... G57, G505 ... G599.

OSTROZNIE

Polecenie MIRROR cofa wszystkie komponenty frame przedtem ustawionego frame
programowanego.

AMIRROR X... Y...Z...

Lustrzane odbicie, ktére ma bazowac na juz istniejgcych transformacjach, jest programowane
przy pomocy AMIRROR. Jako odniesienie obowigzuje aktualnie ustawiony albo ostatnio

zaprogramowany uktad wspétrzednych.
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12.7 Programowane lustrzane odbicie (MIRROR, AMIRROR)
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Wylaczenie lustrzanego odbicia
Dla wszystkich osi: MIRROR (bez podania osi)
Sg przy tym cofane wszystkie komponenty przedtem zaprogramowanych frame.

Korekcja promienia narzedzia

Wskazoéwka

Z poleceniem lustrzanego odbicia sterowanie automatycznie przestawia polecenia korekty
toru ruchu (G41/G42 wzgl. G42/G41) odpowiednio do zmienionego kierunku obrobeki.

G003 ——— e G002

@l

MIRROR X

To samo dotyczy kierunku obrotow (G2/G3 wzgl. G3/G2).

Podstawy
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Podstawy

12.7 Programowane lustrzane odbicie (MIRROR, AMIRROR)

Wskazowka

Gdy po MIRROR zostanie zaprogramowany przy pomocy AROT obrot addytywny, jest
konieczna dla przypadku praca z odwrotnymi kierunkami obrotéw (dodatni/ujemny wzgl.
ujemny/dodatni). Lustrzane odbicia w osiach geometrycznych sg przez sterowanie,
samoczynnie przeliczane na obroty i ew. lustrzane odbicia osi odbicia ustawianej przez dang
maszynowg. Dotyczy to réwniez ustawianych przesunie¢ punktu zerowego.

Os$ lustrzanego odbicia

Przez dang maszynowg mozna ustawi¢, wokot ktdrej osi nastepuje lustrzane odbicie:
MD10610 $MN_MIRROR_REF_AX = <wartos¢>

Warto$é | Znaczenie

0 Nastepuje lustrzane odbicie wokoét zaprogramowanej osi (negacja wartosci).
1 Os X jest osig odniesienia.

2 OS$ Y jest osig odniesienia.

3 Os$ Z jest osig odniesienia.

Interpretacja zaprogramowanych wartosci

Przez dang maszynowg mozna ustawic¢, jak programowane wartosci zalezy interpretowac:
MD10612 $MN_MIRROR_TOGGLE = <wartos¢>

Wartos¢ | Znaczenie

0 Nie ma reakcji na programowane wartosci w osiach.

1 Jest reakcja na programowane wartosci w osiach:

* Przy zaprogramowanych wartosciach w osiach * 0 0$ jest poddawana lustrzanemu
odbiciu, gdy jeszcze niemu nie zostata poddana.

* Przy zaprogramowanej wartosci w osi = 0 lustrzane odbicie ulega wytaczeniu.
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12.8 Utworzenie frame po zorientowaniu narzedzia (TOFRAME, TOROT, PAROT)

12.8 Utworzenie frame po zorientowaniu narzedzia (TOFRAME, TOROT,
PAROT)

Funkcija

TOFRAME wytwarza prostokatny ukfad wspotrzednych, ktérego os$ Z jest zgodna z aktualnym
zorientowaniem narzedzia. Dzieki temu uzytkownik ma mozliwo$é bezkolizyjnego odsuniecia
narzedzia w kierunku Z (np. po ztamaniu narzedzia w przypadku programu 5-osiowego).

Potozenie obydwu osi X i Y jest przy tym zalezne od ustawienia w danej maszynowej
MD21110 $MC_X_AXES_IN_OLD_X_Z_PLANE (uktad wspotrzednych przy automatycznej
definicji frame). Nowy uktad wspoirzednych jest albo pozostawiany taki, jaki wynika z
kinematyki maszyny, albo jest dodatkowo tak obracany wokét nowej osi Z, by nowa 0$ X
lezata w starej ptaszczyznie Z-X (patrz dane producenta maszyny).

Wynikowy frame, ktory opisuje orientacje, znajduje sie w zmiennej systemowej dla frame
programowanego ($P_PFRAME).

Przy pomocy TOROT jest we frame programowanym zastepowany tylko obrét. Wszystkie
pozostate komponenty pozostajg bez zmian.

TOFRAME i TOROT sg przeznaczone dla obrébki frezarskiej, w przypadku ktorej typowa jest
aktywnos¢ G17 (ptaszczyzna robocza X/Y). Przy obrobce tokarskiej lub ogdlnie przy aktywnej
G18 lub G19 sg natomiast potrzebne frame, w przypadku ktérych o$ X lub Y jest zgodna z
orientacjg narzedzia. Te frame sg programowane przy pomocy poleceh TOFRAMEX/TOROTX
lub TOFRAMEY/TOROTY.

Przy pomocy PAROT uktad wspoirzednych obrabianego przedmiotu (WKS) jest ustawiany na
obrabianym przedmiocie.

Az Baza
z'
Y

Baza

Podstawy
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12.8 Utworzenie frame po zorientowaniu narzedzia (TOFRAME, TOROT, PAROT)

Sktadnia

TOROTOF

TOROTOF

PAROT

PAROTOF

Znaczenie

TOFRAME:

TOFRAMEZ:
TOFRAMEY:

TOFRAMEX:

TOROT:

TOROTZ:
TOROTY:

TOROTX:

TOROTOF:
PAROT:

PAROTOF:

Podstawy

TOFRAME/TOFRAMEZ /TOFRAMEY /TOFRAMEX

TOROT/TOROTZ/TOROTY /TOROTX

Ustawienie osi Z WKS przez obrét frame réwnolegle do orientac;i
narzedzia

Jak TOFRAME

Ustawienie osi Y WKS przez obrét frame rownolegle do orientacji
narzedzia

Ustawienie osi X WKS przez obrét frame rownolegle do orientaciji
narzedzia

Ustawienie osi Z WKS przez obrét frame réwnolegle do orientac;i
narzedzia

Obrot zdefiniowany przez TOROT jest taki sam, jak przy TOFRAME.

Jak TOROT

Ustawienie osi Y WKS przez obrét frame rownolegle do orientacji
narzedzia

Ustawienie osi X WKS przez obrét frame réwnolegle do orientacji
narzedzia

Wytgczenie ustawienia réwnolegle do orientacji narzedzia

Ustawienie WKS na obrabianym przedmiocie przez obrét frame

Translacje, skalowania i lustrzane odbicia w aktywnym frame pozostajg

zachowane.

Uaktywniony przy pomocy PAROT, odniesiony do obrabianego przedmiotu

obroét frame jest wytgczany przy pomocy PAROTOF.
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12.8 Utworzenie frame po zorientowaniu narzedzia (TOFRAME, TOROT, PAROT)

Przykiad

Wskazowka

Przy pomocy polecenia TOROT uzyskuje sie zwarte programowanie przy aktywnych
orientowanych nosnikach narzedzi dla kazdego typu kinematyki.

Analogicznie do sytuacji przy obrotowym nosniku narzedzi mozna przy pomocy PAROT
uaktywni¢ obrot stotu narzedziowego. Jest przez to definiowany frame, ktéry tak zmienia
potozenie uktadu wspétrzednych obrabianego przedmiotu, ze nie dochodzi do zadnego
ruchu wyréwnawczego maszyny. Polecenie jezykowe PAROT nie jest odrzucane, gdy nie jest
aktywny orientowany nos$nik narzedzi.

Kod programu Komentarz

N100 GO G53 X100 Z100 DO
N120 TOFRAME

N140 G91 z20 ; TOFRAME jest wliczany, wszystkie zaprogramowane
ruchy osi geometrycznych
odnosza sie do nowego uktadu wspdirzednych.

N160 X50

Dalsze informacje

372

Przyporzadkowanie kierunku osi

Jezeli w miejsce TOFRAME / TOFRAMEZ lub TOROT / TOROTZ zostanie zaprogramowane
jedno z poleceh TOFRAMEX, TOFRAMEY, TOROTX, TOROTY, wowczas obowigzujg
przyporzadkowania kierunkéw osi odpowiednio do nastepujacej tablicy:

. Kierunek narzedzia | O$ pomocnicza O$ pomocnicza
Polecenie . .
(aplikanta) (odcieta) (rzedna)

TOFRAME / TOFRAMEZ / V4 X Y

TOROT / TOROTZ

TOFRAMEY / TOROTY Y z X

TOFRAMEX / TOROTX X Y Z

Podstawy
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12.8 Utworzenie frame po zorientowaniu narzedzia (TOFRAME, TOROT, PAROT)

Wiasny frame systemowy dla TOFRAME lub TOROT

Frame powstajgce przez TOFRAME lub TOROT mogg zostac¢ zapisane we wikasnym frame
systemowym $P_TOOLFRAME. W tym celu musi zosta¢ ustawiony bit 3 w danej maszynowej
MD28082 $MC_MM_SYSTEM_FRAME_MASK. Frame programowany pozostaje przy tym
zachowany bez zmian. Réznice wynikajg, gdy frame programowany jest dale;j
opracowywany.

Literatura
Dalsze objasnienia dot. maszyn z orientowanym nosnikiem narzedzi patrz:
» Podrecznik programowania Przygotowanie do pracy; punkt "Orientacja narzedzia"
» Podrecznik dziatania Funkcje podstawowe; Korekcje narzedzia (W1),
punkt: "Orientowany nosnik narzedzi"
Podstawy
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12.9 Cofniecie wyboru frame (G53, G153, SUPA, G500)

12.9 Cofniecie wyboru frame (G53, G153, SUPA, G500)

Funkcja
Przy realizacji okreslonych proceséw, np. dosuniecie do punktu wymiany narzedzia, rézne
komponenty frame muszg by¢ blokowane w sposéb zdefiniowany i okreslony w czasie.
Ustawiane frame mogg by¢ albo wytgczane modalnie albo blokowane pojedynczymi blokami.
Frame programowane mogg by¢ blokowane pojedynczymi blokami lub kasowane.
Sktadnia
Blokowanie dziatajgce pojedynczymi blokami:
G53/G153/SUPA
Wyltaczenie dziatajace modalnie:
G500
Kasowanie:
TRANS/ROT/SCALE/MIRROR
Znaczenie
G53: Dziatajgce pojedynczymi blokami blokowanie
wszystkich frame programowanych i ustawianych
G153: G153 dziata jak G53, a ponadto blokuje catkowity
frame bazowy ($P_ACTBFRAME)
SUPA: SUPA dziata jak G153, a ponadto blokuje:

* Przesuniecia kétkiem recznym (DRF)

* Ruchy natozone

» Zewnetrzne przesuniecie punktu zerowego
* Przesuniecie PRESET

G500: Modalnie dziatajace wytgczenie wszystkich
ustawianych frame (G54 ... G57, G505 ... G599), gdy
w G500 nie ma wartosci.

TRANS/ROT/SCALE/MIRROR! TRANS/ROT/SCALE/MIRROR bez podania osi
powoduje skasowanie frame programowanych.

Podstawy
374 Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAQ



Transformacje wspdfrzednych (frame)

12.10

Funkcja

Sktadnia

Znaczenie

Podstawy

12.10 Cofnigcie wyboru ruchow natozonych (DRFOF, CORROF)

Cofniecie wyboru ruchéw natozonych (DRFOF, CORROF)

Ustawione kétkiem recznym, addytywne przesuniecia punktu zerowego (przesuniecia DRF) i
offsety pozycji zaprogramowane poprzez zmienng systemowg $AA_OFF[<0$>] mogg zostaé
cofniete przez polecenia programu obrébki DRFOF i CORROF.

Przez cofnigcie wyboru jest wyzwalane zatrzymanie przebiegu wyprzedzajgcego, a sktadowa
pozycji cofnietego ruchu natozonego (przesuniecie DRF lub offset pozycji) jest przejmowana
do pozyciji w bazowym uktadzie wspétrzednych, tzn. nie nastepuje ruch w zadnej osi. Wartosé
zmiennej systemowej $AA_IM[<0$>] (aktualna warto$¢ zadana MKS jednej osi) nie zmienia
sie, warto$¢ zmiennej systemowej $AA_IW[<0$>] (aktualna warto$¢ zadana WKS jednej osi)
zmienia sie, poniewaz teraz zawiera cofnietg sktadowg z ruchu natozonego.

DRFOF
CORROF (<05$>, "<sekwencja znakdws>"[,<0s$>, "<sekwencja znakdw>"])
DRFOF: Polecenie wytgczenia (cofniecie wyboru) przesunie¢ DRF dla wszystkich

aktywnych osi kanatu
Dziatanie: Modalnie

CORROF:  Polecenie wytagczenia (cofnigcia wyboru) przesuniecia DRF / offsetu pozycji
($AA_OFF) dla poszczegolnych osi

Dziatanie: Modalnie
<0$>: Identyfikator osi (dla osi kanatu, geometrycznej albo maszyny)
"<sekwencja == "DRF": Przesuniecie DRF osi jest cofane
znakows". —= "AA OFF": Wybor offsetu pozycji SAA_OFF
osi jest cofany
Wskazowka

CORROF jest mozliwe tylko z programu obrébki, nie przez akcje synchroniczne.
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12. 10 Cofniecie wyboru ruchow natozonych (DRFOF, CORROF)

Przyktady

376

Przyktad 1: Osiowe cofnigcie wyboru przesunigcia DRF (1)

Przez ruch kétkiem recznym DRF jest wytwarzane przesuniecie DRF w osi X. Dla wszystkich
innych osi kanatu nie dziatajg zadne inne przesuniecia DRF.

|Kod programu Komentarz

N10 CORROF (X, "DRF") ; CORROF dziata tutaj jak DRFOF.

Przyktad 2: Osiowe cofnigcie wyboru przesunigcia DRF (2)

Poprzez ruch kétkiem recznym DREF jest wytwarzane przesuniecie DRF w osi X i w osi Y. Dla
wszystkich innych osi kanatu nie dziatajg zadne inne przesuniecia DRF.

Kod programu Komentarz

N10 CORROF (X, "DRF") ; Jest cofany wybdr tylko przesuniecia DRF osi X,
przesuniecie DRF osi Y pozostaje zachowane (przy DRFOF
zostatyby cofniete obydwa przesuniecia).

Przykiad 3: Osiowe cofniecie wyboru offsetu pozycji $AA_OFF

Kod programu Komentarz

N10 WHEN TRUE DO $AA OFF[X]=10 G4 F5 ; Dla osi X jest interpolowane
przesuniecie pozycji == 10.

N80 CORROF (X, "AA OFF") ; Jest cofany wybdr offsetu pozycji

osi X: $AA OFF[X]=0

0$ X nie wykonuje ruchu.

Do aktualnej pozycji osi X jest
doliczany offset pozycji.

Przykiad 4: Osiowe cofniecie przesuniecia DRF i offsetu pozycji $AA_OFF (1)

Przez ruch koétkiem recznym DRF jest wytwarzane przesunigecie DRF w osi X. Dla wszystkich
innych osi kanatu nie dziatajg zadne inne przesuniecia DRF.

Kod programu Komentarz

N10 WHEN TRUE DO $AA OFF[X]=10 G4 F5 ; Dla osi X jest interpolowane
przesuniecie pozycji == 10.

N70 CORROF (X, "DRF",X,"AA OFF") ; Nastepuje cofniecie wyboru tylko

przesuniecia DRF 1 offsetu pozycji
osi X, przesuniecie DRF osi Y
pozostaje zachowane.

Podstawy
Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAO



Transformacje wspdfrzednych (frame)

12.10 Cofnigcie wyboru ruchow natozonych (DRFOF, CORROF)

Przyktad 5: Osiowe cofniecie przesuniecia DRF i offsetu pozyciji $AA_OFF (2)

Przez ruch kétkiem recznym DREF jest wytwarzane przesuniecie DRF w osi X i w osi Y. Dla
wszystkich innych osi kanatu nie dziatajg zadne inne przesuniecia DRF.

Kod programu Komentarz

N10 WHEN TRUE DO $AA OFF[X]=10 G4 F5 ; Dla osi X jest interpolowane
przesuniecie pozycji == 10.

N70 CORROF (Y, "DRF",X,"AA OFF") ; Nastepuje cofniecie wyboru

przesuniecia DRF osi Y 1 offsetu
pozycji osi X, przesuniecie DRF osi
X pozostaje zachowane.

Dalsze informacje
$AA_OFF_VAL

Po cofnieciu offsetu pozyciji na podstawie $AA_OFF zmienna systemowa $AA_OFF_VAL
(zintegrowana droga natozenia osi) odpowiedniej osi jest rowna zeru.

$AA_OFF w trybie pracy JOG

Rowniez w trybie pracy JOG przy zmianie $AA_OFF nastepuje interpolacja offsetu pozyc;ji
jako ruch natozony, gdy nastagpito udostepnienie tej funkcji przez dang maszynowg
MD36750 $MA_AA_OFF_MODE.

$AA_OFF w akcji synchronicznej

Jezeli przy cofnieciu wyboru offsetu pozycji przez polecenie programu obrobki

CORROF (<0$>, "AA OFF") jest aktywna akcja synchroniczna, ktéra natychmiast ponownie
ustawia $AA_OFF (DO $AA OFF [<0$>] =<wartosés), wowczas nastepuje cofniecie
wyboru $AA_OFF i nie ma ponownego ustawienia oraz jest sygnalizowany alarm 21660. Gdy
akcja synchroniczna stanie sie jednak p6zniej aktywna, np. w bloku po CORROF, wowczas
nastepuje ustawienie $AA_OFF i offset pozyciji jest interpolowany.

Automatyczna zamiana kanatow

W przypadku gdy oS, dla ktérej zaprogramowano CORROF, jest aktywna w innym kanale,

wowczas jest ona z zamiang osi przywotywana do kanatu (warunek:
MD30552 $MA_AUTO_GET_TYPE > 0), a nastepnie nastepuje cofniecie wyboru offsetu
pozycji i/albo przesuniecia DRF.

Podstawy
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12. 10 Cofniecie wyboru ruchow natozonych (DRFOF, CORROF)

Podstawy
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Wyprowadzenia funkcji pomocniczych 1 3

Funkcja

Przy pomocy wyprowadzania funkcji pomocniczych PLC otrzymuje we wtasciwym czasie
informacje, kiedy program obrébki chce spowodowaé dokonanie przez PLC okreslonych
dziatan fgczeniowych w obrabiarce. Dzieje sie to przez przekazanie odpowiednich funkgciji
pomocniczych z ich parametrami do interfejsu PLC. Przetwarzanie przekazanych wartosci i
sygnatéw musi nastapic przez aplikacje PLC.

Funkcje pomocnicze

Nastepujace funkcje pomocnicze mogg by¢ przenoszone do PLC:

Funkcja pomocnicza Adres
Wybor narzedzia T
Korekcja narzedzia D, DL
Posuw F/FA
Predkos¢ obrotowa wrzeciona S
Funkcje M M
Funkcje H H

Dla kazdej grupy funkcji albo pojedynczej funkcji nastepuje ustalenie przy pomocy danych
maszynowych, czy wyprowadzenie jest wyzwalane przed, z czy po wykonaniu ruchu
postepowego.

Mozna spowodowac rézne pokwitowania PLC dla wyprowadzen funkcji pomocniczych.

Wiasciwosci

Wazne wiasciwosci funkcji pomocniczych sg zestawione w nastepujacej tablicy
przegladowe;:

Podstawy
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Rozszerzenie adresu Wartosé Maksymaln
Funkcja . . Objasnienia a liczba na
Znaczenie Zakres Zakres Typ Znaczenie blok
M - 0 0..99 INT Funkcja Dla zakresu wartosci 5
(implicite) migdzy 0§ 99 _
rozszerzeniem adresu jest
0.
Koniecznie bez
rozszerzenia adresu:
MO, M1, M2, M17, M30
Nr 1-12 1...99 INT Funkcja M3, M4, M5, M19, M70 z
wrzeciona rozszerzeniem adresu nr
wrzeciona (np. M2=5 ;
Zatrzymanie wrzeciona 2) .
Bez nr wrzeciona funkcja
obowigzuje dla wrzeciona
wiodacego.
Dowolnie 0-99 100 ... INT Funkcja Funkcja M uzytkownika*
2147483647
S Nr 1-12 0..+1,810308 | REAL | Predkosc¢ Bez nr wrzeciona funkcja 3
wrzeciona obrotowa obowiagzuje dla wrzeciona
wiodacego.
H Dowolnie 0-99 0.. Dowolnie Funkcje nie majg w NCK 3
+ 2147483647 INT zadnego dziatania,
realizowane sg wytgcznie
%4308
1,810 REAL przez PLC*.
T Nr 1-12 0 - 32000 INT Wybér Nazwy narzedzi nie sg 1
wrzeciona (rowniez nazwy narzedzia przesytane do interfejsu
(przy narzedzi przy PLC.
aktywnym aktywnym
zarzgdzaniu zarzadzaniu
narzedziami) narzedziami)
D - - 0-12 INT Wybor Do: Cofnigcie wyboru 1
korekcu. Domyslnie: D1
narzedzia
DL Korekcja 1-6 0..+1,28%10%08 | REAL | Wybor Odnosi sie do przedtem 1
zalezna od korekcji wybranego numeru D.
miejsca doktadnej
narzedzia
F - - 0.001 - REAL | Posuw po 6
999 999,999 torze
FA Nr osi 1-31 0.001 - REAL | Posuw osi
999 999,999
* Znaczenie funkcji jest ustalane przez producenta maszyny (patrz dane producenta maszyny!).
Podstawy
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Wyprowadzenia funkcji pomocniczych

Dalsze informacje
Liczba wyprowadzen funkcji na blok NC

W jednym bloku NC mozna zaprogramowa¢ maksymalnie 10 wyprowadzen funkcji Funkcje
pomocnicze mogg rowniez zosta¢ wyprowadzone z czesci akcyjnej akcji synchronicznych.

Literatura:
Podrecznik dziatania Akcje synchroniczne

Grupowanie

Wymienione funkcje mogg zostaé potagczone w grupy. Dla niektérych polecen M podziat na
grupy jest juz zadany. Z grupowaniem mozna ustali¢ zachowanie sie pod wzgledem
kwitowania.

Szybkie wyprowadzenia funkcji (QU)

Funkcje, ktore nie zostaly zaprojektowane jako szybkie wyprowadzenia, moga dla
poszczegolnych wyprowadzeh zostac zdefiniowane stowem kluczowym QU jako szybkie
wyprowadzenia. Przebieg programu jest kontynuowany bez oczekiwania na pokwitowanie
wykonania funkcji dodatkowej (na pokwitowanie transportu nastepuje czekanie). Przez to
mozna unikng¢ niepotrzebnych punktéw zatrzymania i przerwan ruchow.

Wskazoéwka

Dla funkcji "szybkie wyprowadzenia funkcji" muszg by¢ ustawione odpowiednie dane
maszynowe ( — Producent maszyny!).

Wyprowadzenia funkcji przy ruchach postepowych

Przesytanie informaciji jak tez czekanie na odpowiednie reakcje zabiera czas i dlatego wptywa
réwniez na wykonywanie ruchow.

Szybkie pokwitowanie bez zwloki przetgczenia bloku

Na zachowanie sie pod wzgledem zmiany bloku mozna wptywac przez dang maszynowsa.
Przy ustawieniu "bez zwtoki zmiany bloku" uzyskuje sie nastepujgce zachowanie sie dla
szybkich funkcji pomocniczych:

Wyprowadzenie funkgcji

L Zachowanie sie
pomochiczej

przed ruchem Przejscie miedzy blokami z szybkimi funkcjami pomocniczymi nastepuje
bez przerwania i bez zmniejszenia predkosci. Wyprowadzenie funkc;ji
pomocniczych nastepuje w pierwszym takcie interpolacji w bloku. Kolejny
blok jest wykonywany bez zwitoki z powodu kwitowania.

podczas ruchu Przejscie miedzy blokami z szybkimi funkcjami pomocniczymi nastepuje
bez przerwania i bez zmniejszenia predkosci. Wyprowadzenie funkcji
pomocniczych nastepuje podczas bloku. Kolejny blok jest wykonywany
bez zwtoki z powodu kwitowania.

pod ruchu Ruch zatrzymuje sie na koncu bloku. Wyprowadzenie funkgc;ji
pomochniczych nastepuje na koncu bloku. Kolejny blok jest wykonywany
bez zwtoki z powodu kwitowania.

Podstawy
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AOSTROZNIE

Wyprowadzenia funkcji w trybie przechodzenia pltynnego

Wyprowadzenia funkcji przed ruchami postepowymi przerywajg prace z przechodzeniem
ptynnym (Ge4 / G641) i wytwarzaja dla poprzedniego bloku zatrzymanie dokfadne.

Wyprowadzenia funkcji po ruchach postepowych przerywajg prace z przechodzeniem
ptynnym (G64 / G641) i wytwarzaja dla aktualnego bloku zatrzymanie dokfadne.

Wazne:Czekanie na brakujgcy sygnat pokwitowania od PLC moze réwniez prowadzi¢ do
przerwania trybu przechodzenia ptynnego, np. przy sekwencjach polecen M w blokach o
ekstremalnie krétkich dtugosciach ruchu po torze.

Podstawy
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13.1 Funkcie M

13.1 Funkcje M

Funkcja
Przy pomocy funkcji M moga by¢ wyzwalane w maszynie np. dziatania tgczeniowe, jak
"chfodziwo wt./wyt." i pozostate funkcje.
Sktadnia
M<wartos$cés>
M[<rozszerzenie adresu>]=<wartosé>
Znaczenie

M: Adres do programowania funkcji M

<rozszerzenie adresu>. Dla niektdrych funkcji M obowigzuje rozszerzony sposéb
pisania adresow (np. podanie numeru wrzeciona w
przypadku funkcji wrzeciona).

<wartosés: Przez przyporzadkowanie wartosci (numer funkcji M)
nastepuje przyporzadkowanie do okreslonej funkgciji
maszyny.

Typ: INT
Zakres wartosci: 0 ... 2147483647 (max warto$¢ INT)

Predefiniowane funkcje M

Niektore funkcje M wazne dla przebiegu programu sg juz zajete domysinie w standardowym
zakresie sterowania:

Funkcja M Znaczenie

MO* Zatrzymanie programowane

M1* Zatrzymanie do wyboru

M2+ Koniec programu, program gtéwny z cofnieciem do poczatku programu
M3 Obroty wrzeciona w prawo

M4 Obroty wrzeciona w lewo

M5 Wrzeciono stop

M6 Wymiana narzedzia (ustawienie standardowe)
M17* Koniec podprogramu

M19 Pozycjonowanie wrzeciona

M30* Koniec programu (jak M2)

M40 Automatyczne przetgczanie przektadni

M4l Stopien przektadni 1

M42 Stopien przekfadni 2

M43 Stopien przektadni 3

M44 Stopien przektadni 4

Podstawy
Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAQ 383



Wyprowadzenia funkcji pomocniczych

13.7 Funkcie M

Funkcja M Znaczenie

M45 Stopien przektadni 5

M70 Wrzeciono jest przetaczane na tryb pracy jako 0$
UWAGA

Dla funkcji oznaczonych przez * rozszerzony sposoéb zapisu adreséw jest niedopuszczalny.

Polecenia Mo, M1, M2, M17 i M30 sg zawsze wyzwalane po ruchu postepowym.

Funkcje M definiowane przez producenta maszyny

Przyktady

384

Wszystkie wolne numery funkcji M moga zostac¢ zajete przez producenta maszyny, np.
funkcjami taczeniowymi do sterowania urzgdzeniami mocujgcymi albo do wiagczania/
wytgczania dalszych funkcji maszyny.

UWAGA

Funkcje przyporzadkowane do wolnych numerdw funkcji M sg specyficzne dla maszyny.
Okreslona funkcja M moze dlatego w roznych maszynach posiadaé rézne dziatanie.

Funkcje M dostepne w maszynie i ich dziatanie nalezy przeczyta¢ z danych producenta
maszyny.

Przykiad 1: Maksymalna liczba funkcji M w bloku

|Kod programu Komentarz
N10 s...
N20 X... M3 ; Funkcja M w bloku z ruchem w osi, wrzeciono

rozpedza sie przed ruchem w osi X.

N180 M789 M1767 M100 M102 M376 ; Maksymalnie 5 funkcji M w bloku

Przyktad 2: Funkcja M jako szybkie wyprowadzenie

Kod programu Komentarz

N10 H=QU(735) ; Szybkie wyprowadzenie dla H735.
N10 G1 F300 X10 Y20 G64

7

N20 X8 Y90 M=QU(7) ; Szybkie wyprowadzenie dla M7.

M7 zaprogramowano jako szybkie wyprowadzenie, tak ze praca z ptynnym przechodzeniem
miedzy blokami (G64) nie jest przerywana.

Wskazoéwka

Te funkcje nalezy ustawiac¢ tylko w pojedynczych przypadkach, poniewaz np. we
wspoétdziataniu z innymi wyprowadzeniami funkcji ulega zmianie dopasowanie w czasie.

Podstawy
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13.1 Funkcie M

Dalsze informacje dot. predefiniowanych polecen M

Podstawy

Zatrzymanie programowane: MO

W bloku NC z M0 obrébka jest zatrzymywana. Teraz mozna np. usung¢ wiory, przeprowadzié¢
pomiar kontrolny, itd.

Zatrzymanie programowane 1 - zatrzymanie do wyboru: M1
M1 jest ustawiane przez:
+ HMI/Dialog "Wptyw na program"
lub
* Interfejs NC/PLC

Wykonywanie programu NC jest kazdorazowo zatrzymywane przy zaprogramowanych
blokach.

Zatrzymanie programowane 2 - Funkcja pomocnicza skojarzona z M1 z zatrzymaniem w
przebiegu programu

Zatrzymanie programowane 2 mozna ustawi¢ przez HMI/Dialog "Wptyw na program" i
pozwala w kazdym czasie na przerwanie przebiegdw technologicznych na koncu obrabianej
czesci. Dzieki temu osoba obstugujaca moze ingerowacé w biezgcg produkcje aby np. usungé
wiory.

Koniec programu: M2, M17, M30

Program jest konczony przez M2, M17 albo M30 i cofany do poczatku. Jezeli program gtéwny
zostanie wywotany z innego programu (niz podprogram), M2 / M3 0 dziata jak M17 i na odwrét,
tzn. M17 dziata w programie gidwnym jak M2 / M30.

Funkcje wrzeciona: M3, M4, M5, M19, M70

Dla wszystkich funkcji wrzeciona obowigzuje rozszerzony sposob zapisywania adreséw z
podaniem numeru wrzeciona.

Przyktad:
| Kod programu Komentarz
|M2:3 ; Obroty wrzeciona w prawo dla drugiego wrzeciona

Gdy rozszerzenie adresu nie jest zaprogramowane, obowigzuje funkcja dla wrzeciona
wiodgcego.
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13.7 Funkcie M

Podstawy
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Polecenia uzupetniajagce 1 4

14.1 Wyprowadzenie komunikatu (MSG)

Funkcja
Przy pomocy polecenia MSG () mozna wyprowadzi¢ z programu obrébki dowolny tancuch
znakdw, jako komunikat dla operatora.
Sktadnia
MSG ("<tekst komunikatus>" [, <wykonanie>])
MSG ()
Znaczenie
MSG: Stowo kluczowe do programowania tekstu komunikatu
<tekst Dowolny tancuch znakéw do wys$wietlenia komunikatu
komunikatus: Typ: STRING

Maksymalna dtugosé: 124 znaki; wyswietlanie nastepuje w dwdch
wierszach (2*62 znaki)

W tekscie komunikatu mozna przez zastosowanie operatora

powigzania "<<" réwniez wyprowadzaé zmienne.

<wykonanies: Parametr opcjonalny do ustalenia chwili, w ktérej jest wykonywane
zapisanie komunikatu.

Wartosé Znaczenie

0 (domysine) Dla zapisania komunikatu nie jest wytwarzany
oddzielny blok przebiegu gtéwnego. Nastepuje
to w nastepnym wykonywalnym bloku NC. Nie
nastepuje przerwanie aktywnego trybu
przechodzenia ptynnego.

1 Dla zapisania komunikatu jest wytwarzany
oddzielny blok przebiegu gtéwnego. Aktywny
tryb przechodzenia ptynnego jest przerywany.

MSG(): Przez zaprogramowanie MSG () bez tekstu komunikatu aktualny
komunikat jest kasowany.

Wskazéwka
Jezeli komunikat ma nastagpi¢ w jezyku aktywnym na interfejsie graficznym, uzytkownik
potrzebuje informaciji o jezyku aktualnie ustawionym na HMI. Te informacje mozna odczytac
w programie obroébki i w akcjach synchronicznych poprzez zmienng systemowg
$AN_LANGUAGE_ON_HMI (patrz Aktualny jezyk w HMI [Strona 564]").

Podstawy
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14. 1 Wyprowadzenie komunikatu (MSG)

Przyktady

Przyktad 1: Wyprowadzenie / skasowanie komunikatu

Kod programu

Komentarz

N10 G91 G64 F100
N20 X1 Y1
N... X... Y...

N20 MSG ("Obrdbka czesc 1")

N30 X... Y...
N... X... Y...
N400 X1 Y1

N410 MSG ("Obrdbka czesc 2",1)

N420 X1 Y1
N... X... Y...

N900 MSG ()

; Tryb przechodzenia plynnego

; Komunikat jest wyprowadzany
; Tryb przechodzenia ptynnego

; Komunikat jest wyprowadzany
; Tryb przechodzenia ptynnego

; Skasowanie komunikatu.

Przyktad 2: Tekst komunikatu ze zmienng

Kod programu

Komentarz

dopiero z N30
pozostaje zachowany.

z N410.
jest przerywany.

N10 R12=$AA IW[X]

N20 MSG("Pozycje osi X "<<R1l2<<" sprawdzic¢" )

N90 MSG ()

388

; Aktualna pozycja osi X w R12.

; Skasowanie komunikatu z N20.

; Wyprowadzenie komunikatu ze zmienna R12.

Podstawy
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14.2 Zapis faricucha znakow w zmiennej BTSS (WRTPR)

14.2 Zapis tancucha znakéw w zmiennej BTSS (WRTPR)

Funkcja
Przy pomocy funkcji WRTPR () mozna dowolny tancuch znakdéw z programu obrébki zapisaé
do zmiennej BTSS progProtText.
Sktadnia
WRTPR (<tancuch znakdws [, <wykonanies])
Znaczenie
WRTPR: Funkcja do wyprowadzenia tancucha znakéw.
<tancuch Dowolny tafncuch znakoéw, ktéry jest zapisywany w zmiennej BTSS
znakows: progProtText.
Typ: tancuch znakoéw
Maksymalna 128 znakow
dtugosé:
<wykonanies: Parametr opcjonalny do ustalenia chwili, w ktérej jest wykonywane
zapisanie tancucha znakoéw.
Zakres 0,1
wartosci:
Wartos¢ 0
domyslna:
Wartos¢ Znaczenie
0 Dla zapisania tancucha znakdw nie jest wytwarzany
oddzielny blok przebiegu gtéwnego. Nastepuje to w
nastepnym wykonywalnym bloku NC. Nie nastepuje
przerwanie aktywnego trybu przechodzenia ptynnego.
1 Dla zapisania tancucha znakéw jest wytwarzany
oddzielny blok przebiegu gtéwnego. Aktywny tryb
przechodzenia ptynnego jest przerywany.
Przyktady
Kod programowy Komentarz
N10 G91 G64 F100 ; Tryb przechodzenia ptynnego
N20 X1 Y1
N30 WRTPR("N30") ; bancuch znakdéw "N30" zostanie zapisany dopiero w N40.
Tryb przechodzenia plynnego pozostaje zachowany.
N40 X1 Y1
N50 WRTPR("N50",1) ; BLancuch znakdw "N50" zostanie zapisany w N50.
; Tryb przechodzenia plynnego jest przerywany.
N60 X1 Y1
Podstawy
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14.3 Ograniczenie obszaru pracy

14.3.1 Ograniczenie obszaru pracy w BKS (G25/G26, WALIMON, WALIMOF)

Funkcja

Przy pomocy G25/G26 mozna ograniczy¢ we wszystkich osiach kanatu zakres pracy (obszar

pracy, przestrzen roboczg), w ktérym narzedzie moze sie porusza¢. Obszary poza granicami
obszaru pracy zdefiniowanymi przy pomocy G25/G26, sg zablokowane dla ruchéw narzedzia.

i i
/ 7

Przestrzen robocza

Dane dot. wspotrzednych dla poszczegdlnych osi obowigzujg w bazowym uktadzie
wspotrzednych:

AZ

Bazowy
uktad
wspotrzednych

Podstawy
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Sktadnia

Znaczenie

Podstawy

14.3 Ograniczenie obszaru pracy

Ograniczenie obszaru pracy dla wszystkich ustawionych osi musi by¢ zaprogramowane przy
pomocy polecenia WALIMON. Przy pomocy WALIMOF ograniczenie obszaru pracy jest

wylgczane. WALIMON jest ustawieniem standardowym i musi zosta¢ zaprogramowane tylko
wtedy, gdy przedtem ograniczenie obszaru pracy zostato wytgczone.

G25 X.. Y.. Z..

G26 X.. Y.. Z..

WALIMON
WALIMOF
G25: Dolne ograniczenie obszaru pracy
Przyporzadkowanie wartosci w osiach kanatu w bazowym uktadzie
wspotrzednych
G26: Goérne ograniczenie obszaru pracy
Przyporzadkowanie wartosci w osiach kanatu w bazowym uktadzie
wspotrzednych
X..Y..Z... Dolne lub gérne granice obszaru pracy dla poszczegoélnych osi kanatu
Dane odnoszg sie do bazowego ukfadu wspotrzednych.
WALIMON: Wiaczenie ograniczenia obszaru pracy dla wszystkich osi
WALIMOF: Wylaczenie ograniczenia obszaru pracy dla wszystkich osi

Oprécz programowanego wprowadzenia wartosci przez G25/G26 jest rowniez mozliwe
wprowadzenie przez dane ustawcze specyficzne dla osi:

SD43420 $SA_WORKAREA_LIMIT_PLUS (ograniczenie obszaru pracy plus)
SD43430 $SA_WORKAREA_LIMIT_MINUS (ograniczenie obszaru pracy minus)

Uaktywnienie i wytgczenie ograniczenia obszaru pracy sparametryzowanego poprzez
SD43420 i SD43430 nastepuje specyficznie dla kierunku poprzez dziatajgce natychmiast
dane ustawcze specyficzne dla osi:

SD43400 $SA_WORKAREA_PLUS_ENABLE (ograniczenie obszaru pracy w kierunku
dodatnim aktywne)

SD43410 $SA_WORKAREA_MINUS_ENABLE (ograniczenie obszaru pracy w kierunku
ujemnym aktywne)

Przez specyficzne dla kierunku uaktywnienie/wytgczenie jest mozliwe ograniczenie zakresu
pracy dla osi tylko w jednym kierunku.

Wskazoéwka

Ograniczenie obszaru pracy zaprogramowane przy pomocy G25/G26 ma pierwszenstwo i
zastepuje wartosci wpisane w SD43420 i SD43430.
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14.3 Ograniczenie obszaru pracy

Przyktad

392

Wskazowka

Przy pomocy G25/G26 mozna pod adresem S réwniez programowaé wartosci graniczne
predkosci obrotowych wrzeciona. Wiecej informacji na ten temat patrz " Programowe
ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona, (G25/G26) [Strona 108] ".

/ Xg Strefa ochrony
X+
o
(ce]
Przestrzen
robocza
MQz w -
/ ZB
3| %
130 300
Kod programu Komentarz

Przez ograniczenie obszaru pracy przy
pomocy G25/26 przestrzen robocza tokarki
jest tak ograniczona, ze sasiadujgce
urzadzenia jak gtowica rewolwerowa, stacje
pomiarowe itd. sg chronione przed
uszkodzeniem.

Ustawienie podstawowe: WALIMON

N10 GO G90 F0.5 T1

N20 G25 X-80 Z30

N30 G26 X80 Z330
N40 L22

N50 GO G90 z102 T2
N60 XO

N70 WALIMOF

N80 G1 Z-2 FO0.5
N90 GO Z200

N100 WALIMON

N110 X70 M30

; Ustalenie dolnego ograniczenia dla poszczegdlnych osi
wspbirzednych

; Ustalenie gbérnego ograniczenia

; Program skrawania

; Do punktu wymiany narzedzia

; Wyltaczenie ograniczenia obszaru pracy

; Wiercenie

; Powrdt

; Wiaczenie ograniczenia obszaru pracy

; Koniec programu

Podstawy
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14.3 Ograniczenie obszaru pracy

Dalsze informacje

Podstawy

Punkt odniesienia na narzedziu

Przy aktywnej korekcji dtugosci narzedzia jest jako punkt odniesienia nadzorowany
wierzchotek narzedzia, w innym przypadku punkt odniesienia nosnika narzedzi.

Uwzglednienie promienia narzedzia musi zosta¢ uaktywnione oddzielnie. Nastepuje to przez
specyficzng dla kanatu dang maszynowa;:

MD21020 $MC_WORKAREA_WITH_TOOL_RADIUS

Gdy punkt odniesienia narzedzia jest poza przestrzenig roboczg zdefiniowana przez
ograniczenie obszaru pracy, przebieg programu jest zatrzymywany.

Wskazoéwka

Gdy sg aktywne transformacje, uwzglednienie danych narzedzia (dtugos¢ i promiehn) moze
odbiegac¢ od opisanego zachowania sie.

Literatura:
Podrecznik dziatania Funkcje podstawowe; Nadzory osi, Obszary ochrony (A3),
punkt: "Nadzoér ograniczenia obszaru pracy"

Programowane ograniczenie obszaru pracy, G25/G26

Dla kazdej osi mozna ustali¢ gérne (G26) i dolne (G25) ograniczenie obszaru pracy. Te
wartosci obowigzujg natychmiast i przy odpowiednim ustawieniu MD ( - MD10710
$MN_PROG_SD_RESET_SAVE_TAB) pozostajg zachowane po RESET i ponownym
zatgczeniu.

Wskazowka

W podreczniku programowania "Przygotowanie do pracy" opisano podprogram CALCPOSI.
Przy pomocy tego podprogramu mozna przed ruchami postepowymi sprawdzi¢, czy po
przewidzianej drodze mozna przej$¢ przy uwzglednieniu ograniczen obszaru pracy i/albo
obszaréw ochrony.
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14.3 Ograniczenie obszaru pracy

14.3.2 Ograniczenie obszaru pracy w WKS/ENS (WALCSO ... WALSC10))

Funkcja

Zastosowanie

Sktadnia

394

Oprocz ograniczenia obszaru pracy z WALIMON (patrz "Ograniczenie obszaru pracy w BKS
(G25/G26, WALIMON, WALIMOF) [Strona 390]") jest dalsze ograniczenie obszaru pracy,
ktore jest uaktywniane poleceniami G WALCS1 - WALCS10. Odmiennie od ograniczenia
obszaru pracy przez WALIMON jest on tutaj ograniczony nie w bazowym uktadzie
wspotrzednych lecz specyficznie dla uktadu wspétrzednych w uktadzie wspéitrzednych
obrabianego przedmiotu (WKS) albo w ustawianym uktadzie punktu zerowego (ENS).

Przez polecenia G WALCS1 - WALCS10 jest wybierany zestaw danych (grupa ograniczen
obszaru pracy) sposréd max 10 kanatowych zestawdw danych dla specyficznych dla uktadu
wspotrzednych ograniczen obszaru pracy. Zestaw danych zawiera wartosci ograniczen dla
wszystkich osi w kanale. Ograniczenia sg definiowane przez zmienne systemowe
specyficzne dla kanatu.

Ograniczenie obszaru pracy przez WALCS1 - WALCS10 ("ograniczenie obszaru pracy w WKS/

ENS") stuzy gtéwnie do ograniczenia obszaru pracy w przypadku konwencjonalnych tokarek.
Umozliwia ono programiscie wykorzystywanie "zderzakéw" ustalonych przy "recznym™
wykonywaniu ruchéw w osiach do definicji ograniczenia obszaru pracy odniesionego do
obrabianego przedmiotu.

"Ograniczenie obszaru pracy” w WKS/ENS" jest uaktywniane przez wybor grupy ograniczen
obszaru pracy. Wybor nastepuje przy pomocy polecen G:

WALCS1 Uaktywnienie grupy ograniczenh obszaru pracy nr. 1

WALCS10 Uaktywnienie grupy ograniczen obszaru pracy nr. 10

Wylgczenie aktywnosci "ograniczenia obszaru pracy w WKS/ENS" nastepuje przez
wywotanie polecenia G:

WALCSO Wylgczenie aktywnos$ci grupy ograniczen obszaru pracy

Podstawy
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Znaczenie

14.3 Ograniczenie obszaru pracy

Ustawienie granic obszaru pracy poszczegolnych osi, jak tez wybdr ramki odniesienia (WKS
albo ENS), w ktorej ma dziata¢ ograniczenie obszaru pracy uaktywnione przez WALCS1 -

WALCS10, nastepuje przez opisanie kanatowych zmiennych systemowych:

Zmienna systemowa

| Znaczenie

Ustawienie granic obszaru pracy

$P_WORKAREA_CS_PLUS_ENABLE [<GN>, <AN>]

Obowiazywanie ograniczenia obszaru pracy w dodatnim
kierunku osi.

$P_WORKAREA_CS_LIMIT_PLUS [<GN>, <AN>]

Ograniczenie obszaru pracy w dodatnim kierunku osi.
Dziata tylko wtedy, gdy:
$P_WORKAREA_CS_PLUS_ENABLE [<GN>,<AN>] = TRUE

$P_WORKAREA_CS_MINUS_ENABLE [<GN>, <AN>]

Obowigzywanie ograniczenia obszaru pracy w ujemnym
kierunku osi.

$P_WORKAREA_CS_LIMIT_MINUS [<GN>, <AN>]

Ograniczenie obszaru pracy w ujemnym kierunku osi.
Dziata tylko wtedy, gdy:

$P_WORKAREA_CS_MINUS_ENABLE [<GN>,<AN>] =
TRUE

Wybor ramki odniesienia

$P_WORKAREA_CS_COORD_SYSTEM [<GN>]

Uktad wspotrzednych, do ktérego odnosi sie grupa ograniczen
obszaru pracy:

Warto$é | Znaczenie
1 Uktad wspotrzednych obrabianego przedmiotu
(WKS)
3 Ukfad ustawianego przesuniecia punktu zerowego
(ENS)
<GN>: Numer grupy ograniczen obszaru pracy

<AN>: Nazwa osi kanatu

Ma zostac zdefiniowana, a nastepnie uaktywniona grupa ograniczen obszaru pracy nr 2, w

Przyktad
W kanale sg zdefiniowane 3 osie: X, Y iZ
ktorej osie sg ograniczone w WKS wedtug nastepujacych danych:
+ 0Os X w kierunku dodatnim: 10 mm
* 0O$ Z w kierunku ujemnym: Nie ma ograniczenia
* OSY w kierunku dodatnim: 34 mm
* 0O$Y w kierunku ujemnym: -25 mm
* Os$ Z w kierunku dodatnim: Nie ma ograniczenia
» 0O$ Z w kierunku ujemnym: -600 mm
Podstawy
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Kod programu

Komentarz

Dalsze informacje

396

N51 $P_WORKAREA_CS_COORD_SYSTEM[2]:l

N6O $P_WORKAREA_CS_PLUS_ENABLE[2,X]:TRUE
N6l $P_WORKAREA_CS_LIMIT_PLUS[2,X]=10

N62 $P_WORKAREA CS_MINUS_ ENABLE [2,X]=FALSE
N70 $P_WORKAREA_CS_PLUS_ENABLE[2,Y]:TRUE
N73 $P_WORKAREA_CS_LIMIT_PLUS[2,Y]=34

N72 $P_WORKAREA CS MINUS_ ENABLE [2, Y] =TRUE
N73 $P_WORKAREA_CS_LIMIT_MINUS[2,Y]:—25
N80 $P_WORKAREA_CS_PLUS_ENABLE[2,Z]=FALSE
N82 $P_WORKAREA CS MINUS_ ENABLE [2,Z]=TRUE
N83 $P_WORKAREA CS_LIMIT_PLUS[2,Z]=-600
N90 WALCS2

Dziatanie

; Ograniczenie obszaru pracy 2.
grupy ograniczen dziata w WKS.

; Uaktywnienie grupy ograniczen
obszaru pracy nr 2.

Ograniczenie obszaru pracy przy pomocy WALCS1 - WALCS10 dziata niezaleznie od
ograniczenia obszaru pracy przy pomocy WALIMON. Gdy sg aktywne obydwie funkcje, dziata
to ograniczenie, na ktére ruch w osi natrafi jako na pierwsze.

Punkt odniesienia na narzedziu

Uwzglednienie danych narzedzia (dtugosc¢ i promien), a przez to punkt odniesienia na
narzedziu przy nadzorze ograniczenia obszaru pracy odpowiada zachowaniu sie przy

ograniczeniu obszaru pracy przy pomocy WAL IMON.

Podstawy
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14.4 Bazowanie do punktu odniesienia (G74)

14.4 Bazowanie do punktu odniesienia (G74)

Funkcja
Po wigczeniu maszyny wszystkie sanie osi muszg (w przypadku zastosowania przyrostowych
systemow pomiaru drogi) wykonac ruch do swojego punktu referencyjnego. Dopiero
wowczas mogg byé programowane ruchy postepowe.
Przy pomocy G74 mozna przeprowadzi¢ bazowanie do punktu odniesienia w programie NC.
Sktadnia
G74 X1=0 Y1=0 Z1=0 Al1l=0 ..; Programowanie w oddzielnym bloku NC
Znaczenie
G74: Bazowanie do punktu odniesienia (punktu referencyjnego)
X1=0 Y1=0 Z1=0 ..: Podany adres osi maszyny X1, Y1, Z1... dla osi liniowych
wykonuje ruch do punktu odniesienia
Al1=0 B1l=0 C1=0 ..: Podany adres osi maszyny A1, B1, C1... dla osi obrotowych
wykonuje ruch do punktu odniesienia
Wskazowka
Przed bazowaniem do punktu odniesienia nie moze byé zaprogramowana transformacja dla
osi, ktoéra przy pomocy G74 ma wykonac¢ ruch do znacznika odniesienia.
Transformacja jest wytgczana przy pomocy polecenia TRAFOOF.
Przykfad
Przy zmianie systemu pomiarowego nastepuje ruch do punktu odniesienia i ustawienie
punktu zerowego obrabianego przedmiotu.
Kod programu Komentarz
N10 SPOS=0 ; Wrzeciono w regulacji potozenia
N20 G74 X1=0 Y1=0 Z1=0 Cl=0 ; Bazowanie do punktu odniesienia dla osi liniowych i
obrotowych
N30 G54 : Przesuniecie punktu zerowego
N40 L47 Program skrawania
N50 M30 ; Koniec programu
Podstawy
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14.5 Ruch do punktu statego (G75, G751)

Funkcja

Przy pomocy dziatajgcego pojedynczymi blokami polecenia G75/G751 mozna wykonywac
ruchy w osiach pojedynczo i niezaleznie od siebie do statych punktéw w przestrzeni maszyny,
np. do punktéw wymiany narzedzia, punktéw zatadunku, punktéw wymiany palety, itd.

Punkty state sg pozycjami w ukfadzie wspéirzednych maszyny, ktére sg zapisane w danych
maszynowych (MD30600 $MA_FIX_POINT_POS[n]). Na 0o$ moga by¢ zdefiniowane
maksymalnie 4 punkty state.

Ruchy do punktéw statych moga by¢ wykonywane z kazdego programu NC niezaleznie od
aktualnej pozycji narzedzia lub obrabianego przedmiotu. Przed ruchem osi jest
przeprowadzane wewnetrzne zatrzymanie przebiegu wyprzedzajgcego.

Dosunigcie moze nastgpi¢ bezposrednio (G75) albo przez punkt posredni (G751):

X X
\ % I\ /
Punkt staty
G751
S

Punkt staty
5’

B 1|

Pozycja posrednia

Y
Y

I I

Warunki

Dla dosuniecia do punktow statych z G75/G751 muszg by¢ spetnione nastepujgce warunki:

» Wspdtrzedne punktu statego muszg zostaé doktadnie okreslone i zapisane w danych
maszynowych.

» Punkty state muszg leze¢ w ramach obowigzujgcego zakresu ruchu ( — Uwzgledni¢
softwareowe wytgczniki krancowe!)

» Osie, w ktérych ma zosta¢ wykonany ruch, muszg by¢ wybazowane.
» Nie moze by¢ aktywna korekcja promienia narzedzia.
* Nie moze by¢ aktywna transformacja kinematyczna.

» Osie, w ktorych ma zosta¢ wykonany ruch, nie mogg uczestniczy¢ w aktywnej
transformaciji.

Podstawy
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14.5 Ruch do punktu statego (G75, G757)

+ 0s, w ktérej ma zosta¢ wykonany ruch, nie moze by¢ osig nadgzng aktywnego

sprzezenia.

» 0s, w ktérej ma zosta¢ wykonany ruch, nie moze by¢ osig aktywnego zespotu gantry.

» Cykle kompilacyjne nie mogg dotgczaé sktadowej ruchowe;j.

Sktadnia
G75/G751 <nazwa osis»<pozycja osi> ... FP=<n>
Znaczenie
G75: Ruch bezposredni do punktu statego
G751: Ruch do punktu statego przez punkt bezposredni
<nazwa osi>: Nazwa osi maszyny, ktéra ma wykonac ruch do punktu statego
S3 dopuszczalne wszystkie identyfikatory osi.
<pozycja osis: Przy ¢75 podana wartos¢ pozycji nie ma zadnego znaczenia.
Dlatego z reguty jest podawana wartos¢ "0".
Inaczej jest w przypadku G751. Tutaj musi jako wartos¢ zostaé
podana pozycja punktu posredniego, do ktérego ma zostac
wykonany ruch.
FP=: Punkt staty, do ktérego ma zosta¢ wykonany ruch
<n>:  Numer punktu statego
Zakres wartosci: 1,2, 3,4
Wskazéwka:
Gdy nie zaprogramowano FP=<n> albo numeru punktu statego
albo gdy zaprogramowano FP=0, jest to interpretowane jak Fp=1 i
nastepuje ruch do punktu statego 1.
Wskazéwka
W bloku G75/751 mozna tez programowac wiele osi. Osie wykonajg wowczas rownoczesnie
ruch do podanego punktu statego.
Wskazéwka
Dla G751 obowigzuje: Nie moga by¢ programowane zadne osie, ktére maja tylko wykonac
ruch do punktu statego, bez wykonania przedtem ruchu do punktu posredniego.
Wskazéwka
Wartos¢ adresu FP nie moze by¢ wieksza, niz liczba ustalonych punktéw statych dla kazdej
zaprogramowanej osi (MD30610 $MA_NUM_FIX_POINT_POS).
Podstawy

Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAQ 399



Polecenia uzupetniajgce

14.5 Ruch do punkiu statego (G75, G757)

Przyktady
Przyktad 1: G75

W celu wymiany narzedzia osie X (= AX1) i Z (= AX3) majg wykonac¢ ruch do statej pozycji 1
maszynyz X=151,6i2Z=-17,3.

Dane maszynowe:
« MD30600 $MA_FIX_POINT_POS[AX1,0] = 151.6
« MD30600 $MA_FIX_POINT[AX3,0] = 17.3

Program NC:
Kod programu Komentarz
N100 G55 ; Uaktywnienie ustawianego przesuniecia punktu

zerowego.

N110 X10 Y30 Z40 ; Wykonanie ruchu do pozycji w WKS.

N120 G75 X0 Z0 FP=1 MO ; 05 X wykonuje ruch do 151,6, a o$ Z do 17,3 (w MKS).
Kazda o$ wykonuje ruch ze swoja maksymalna
predkoscia. W tym bloku sa niedozwolone zadne
dodatkowe ruchy. Aby po osiagnieciu pozycji
koncowych nadal nie byly przeprowadzane zadne
dodatkowe ruchy, jest tutaj wstawiony stop.

N130 X10 Y30 Z40 ; Nastepuje ponownie ruch do pozycji N110.

Przesuniecie punktu zerowego jest ponownie aktywne.

Wskazowka

Jezeli jest aktywna funkcja "Zarzadzanie narzedziami z magazynami”, funkcja pomocnicza
T..lub M. .. (zazwyczaj M6) nie wystarcza do wyzwolenia blokady zmiany bloku na koncu
ruchu G75.

Powdd: Przy ustawieniu "Zarzadzanie narzedziami z magazynami jest aktywne" funkcje
pomocnicze do zmiany narzedzia nie sg wyprowadzane do PLC.

Przyktad 2:G751
Najpierw powinien nastapi¢ ruch do pozycji X20 Z20, nastepnie do statej pozycji 2 maszyny.

Kod programu Komentarz

N40 G751 X20 Z30 FP=2 ; Najpierw nastepuje ruch do pozycji X20 Z30 posuwem
szybkim jako ruch po torze. Nastepnie nastepuje ruch
na drodze od X20 Z30 do 2. punktu statego w osi X i Y,
jak przy G75.

Podstawy
400 Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAQ



Polecenia uzupefniajace

14.5 Ruch do punktu statego (G75, G757)

Dalsze informacje
G75

Osie wykonujg ruch posuwem szybkim, jako osie maszyny. Ruch jest wewnetrznie
odwzorowywany przez funkcje "SUPA" (blokowanie wszystkich frame) i "GO RTLIOF" (ruch
posuwem szybkim z interpolacjg pojedynczych osi).

Gdy warunki dla "RTLIOF" (interpolacja pojedynczej osi) nie sg spetnione, ruch do punktu
statego nastepuje, jako ruch po torze.

Przy osiggnieciu punktu statego osie zatrzymujg sie w ramach okna tolerancji "zatrzymanie
doktadne doktadnie".

G751

Ruch do pozycji posredniej nastepuje z posuwem szybkim i z aktywng korekcjg (korekcja
narzedzia, frame, itd), osie wykonujg przy tym ruch interpolujgco. Nastepny ruch do punktu
statego jest wykonywany, jak w przypadku G75. Po dojsciu do punktu statego korekcje
ponownie stajg sie aktywne (jak przy G75).

Osiowe ruchy dodatkowe

Nastepujace osiowe ruchy dodatkowe sg uwzgledniane w chwili interpretacji bloku G75/G751:
+ Zewnetrzne przesuniecie punktu zerowego

- DRF

« Offset synchronizacji ($AA_OFF)

Nastepnie niedozwolona jest zmiana dodatkowych ruchdw osi, az zostanie uzyskany koniec
ruchéw postepowych przez blok G75/G751.

Ruchy dodatkowe po interpretacji bloku G75/G751 prowadzg do odpowiedniego przesuniecia
punktu, do ktérego zostat wykonany ruch.

Nastepujace ruchy dodatkowe nie sg uwzgledniane niezaleznie od chwili interpretacji i
prowadzg do odpowiedniego przesuniecia pozycji docelowe;j:

» Korekcja narzedzia online
* Ruchy dodatkowe z cykli kompilacyjnych BKS, jak MKS
Aktywne frame

Wszystkie aktywne frame sg ignorowane. Ruch jest wykonywany w uktadzie wspétrzednych
maszyny.

Podstawy
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Ograniczenie obszaru pracy w WKS/ENS

Ograniczenie obszaru pracy specyficzne dla uktadu wspétrzednych (WALCSO ... WALCS10)
nie dziata w bloku G75/G751. Punkt docelowy jest nadzorowany jako punkt startowy
nastepnego bloku.

Ruch osi/wrzeciona z POSA/SPOSA

Gdy zaprogramowane osie/wrzeciona przedtem wykonywaty ruch z POSA lub SPOSA, ruchy
te przed wykonaniem ruchu do punktu statego najpierw ulegajg dokonczeniu.

Funkcje wrzeciona w bloku G75/G751

Gdy wrzeciono jest wytgczone z "ruchu do punktu statego”, wéwczas mogg w bloku G75/
G751 by¢ dodatkowo programowane funkcje wrzeciona (np. pozycjonowanie przy pomocy
SPOS/SPOSA).

Osie modulo

W przypadku osi modulo ruch do punktu statego odbywa sie po najkrétszej drodze.
Literatura

Dalsze informacje dot. "ruchéw do punktéw statych" patrz:

Podrecznik dziatania Funkcje rozszerzajace; Ruch reczny i ruch kétkiem recznym (H1), punkt
"Ruch do punktu statego w JOG"

Podstawy
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14.6 Ruch do twardego zderzaka (FXS, FXST, FXSW)

14.6 Ruch do twardego zderzaka (FXS, FXST, FXSW)

Funkcja
Przy pomocy funkcji "ruch do twardego zderzaka" jest mozliwe wytwarzanie zdefiniowanych
sit do zaciskania obrabianych przedmiotéw, jakie sa konieczne np. w przypadku konikow,
tulei wrzecionowych i chwytakéw. Poza tym mozna przy pomocy tej funkcji wykonywaé ruchy
do mechanicznych punktéw odniesienia.
Pozycja rzeczywista po
"ruchu do twardego
zderzaka"
[l |
| N
B | | Okno nadzoru
I I zderzaka twardego
Programowana
Pozycja koncowa Pozycja startowa
W przypadku wystarczajgco zmniejszonego momentu sg rowniez mozliwe proste procesy
pomiaru bez koniecznosci przytaczania sondy. Funkcja "ruch do twardego zderzaka" moze
by¢ stosowana dla osi i wrzecion pracujgcych jako oS.
Sktadnia
FXS[<0$>] =...
FXST [<0$>] =...
FXSW[<0$>] =...
FXS[<0$>] =.. FXST [<05>] =...
FXS[<0$>] =.. FXST [<05>] =.. FXSW[<05>] =...
Znaczenie
FXS: Polecenie do wigczenia i wytgczenia funkcji "ruch do twardego zderzaka"
FXS[<0é>]=1: Wiaczenie funkcji
FXS=[<0$>]=0: Wytaczenie funkgji
FXST: Opcjonalne polecenie do ustawienia momentu zacisku
Podanie w % maksymalnego momentu napedu.
Podstawy
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14.6 Ruch do twardego zderzaka (FXS, FXST, FXSW)

FXSW: Polecenie opcjonalne do ustawienia szeroko$ci okna do nadzoru twardego
zderzaka
Podanie w mm, calach lub stopniach.

<0$>! Nazwy osi maszyny
Programowane sg osie maszyny (X1, Y1, Z1 itd.)

Wskazéwka
Polecenia FXS, FXST i FXSW dziatajg modalnie.
Programowanie FXST i FXSW jest opcjonalne: Jezeli podanie nie nastgpi, obowigzuje

kazdorazowo ostatnia zaprogramowana wartos¢ lub wartos¢ ustawiona w odpowiedniej
danej maszynowe;j.

Uaktywnienie ruchu do zderzaka twardego: FXS[<0$>] = 1

Ruch do punktu docelowego moze by¢ opisany jako ruch po torze albo ruch pozycjonowania.
W przypadku osi pozycjonowania funkcja jest mozliwa réwniez poza granicami bloku.

Ruch do twardego zderzaka moze odbywac¢ sie rowniez dla wielu osi réwnoczesnie i
réwnolegle do ruchu innych osi. Zderzak twardy musi leze¢ miedzy pozycjg startowgq i
docelowa.

Przyktad:

Kod programu Komentarz

X250 Y100 F100 FXS[X1]=1 FXST[X1]=12.3 FXSW[X1]=2 ; 08 X1 porusza sie z
posuwem F100 (podanie
opcjonalne) do pozycji
docelowej X=250 mm.
Moment zacisku wynosi
12.3% maksymalnego
momentu zacisku,
nadzdr nastepuje w
oknie o szerokosci 2
mm.

OSTROZNIE

Gdy tylko zostata uaktywniona funkcja "ruch do twardego zderzaka" dla osi/wrzeciona, nie
wolno dla tej osi zaprogramowac nowej pozyc;ji.

Przed wyborem tej funkcji wrzeciona muszg zostaé przetgczone na prace z regulacjg
potozenia.

Podstawy
Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAO



Polecenia uzupefniajace
14.6 Ruch do twardego zderzaka (FXS, FXST, FXSW)

Wylgczenie aktywnosci ruchu do zderzaka twardego: FXS[<0$>] =0
Cofniecie wyboru funkcji wyzwala zatrzymanie przebiegu wyprzedzajgcego.

W bloku z FXS [<0$>] =0 sg dozwolone i powinny znajdowacé sie ruchy postepowe.

Przyktad:

Kod programu Komentarz

X200 Y400 GOl G94 F2000 FXS[X1]=0 ; 0% X1 jest wycofywana od twardego
zderzaka do pozycji X=200mm. Wszystkie
dalsze dane sa opcjonalne.

OSTROZNIE

Ruch do pozycji wycofania musi prowadzi¢ w kierunku od twardego zderzaka, w przeciwnym
przypadku jest mozliwe uszkodzenie zderzaka lub maszyny.

Zmiana bloku nastepuje po osiagnieciu pozycji wycofania. Jezeli pozycja wycofania nie jest
podana, wowczas zmiana bloku nastepuje natychmiast po wytaczeniu ograniczenia
momentu.

Moment zacisku (FXST) i okno nadzoru (FXSW)

Zaprogramowane ograniczenie momentu FXST dziata od poczatku bloku, tzn. rowniez
najechanie na zderzak nastepuje ze zredukowanym momentem. FXST i FXSW mogg by¢
programowane i zmieniane w programie w dowolnym czasie. Zmiany dziatajg przed ruchami
postepowymi, ktére sg w tym samym bloku

Jezeli zostanie zaprogramowane nowe okno nadzoru na twardy zderzak, wowczas zmienia
sie nie tylko jego szeroko$¢ lecz réwniez punkt odniesienia dla srodka okna, gdy przedtem o$
wykonata ruch. Pozycja rzeczywista osi maszyny przy zmianie okna jest nowym srodkiem
okna.

OSTROZNIE

Okno musi zosta¢ tak wybrane, by tylko wytamanie zderzaka prowadzito do zadziatania
nadzoru.

Dalsze informacje
Charakterystyka wzrostu

Poprzez dang maszynowg mozna zdefiniowac charakterystyke wzrostu dla nowej granicy
momentu, aby uniknaé skokowego ustawiania granicy momentu (np. przy wciskaniu tulei
zaciskowej).

Blokowanie alarmu

W przypadku aplikacji alarm zderzaka moze by¢ blokowany z programu obrébki przez
maskowanie alarmu w danej maszynowej i ustawienie dziatania nowego ustawienia MD przy
pomocy NEW_CONF.

Podstawy
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14.6 Ruch do twardego zderzaka (FXS, FXST, FXSW)

‘Kod programu

Uaktywnienie

Polecenia ruchu do twardego zderzaka moga by¢ wywotywane z akcji synchronicznych / cykli
technologicznych. Uaktywnienie moze nastgpic¢ rowniez bez ruchu, moment jest natychmiast
ograniczany. Gdy tylko o$ ulegnie poruszeniu po stronie wartosci zadanej, nastepuje nadzor
na zderzak.

Uaktywnienie z akgji synchronicznych
Przykfad:

Gdy nastgpi oczekiwane zdarzenie ($R1) i nie przebiega jeszcze ruch do twardego zderzaka,
powinno nastgpi¢ uaktywnienie FXs dla osi Y. Moment powinien wynosi¢ 10% momentu

nominalnego. Dla szerokosci okna nadzoru obowigzuje warto§¢ domysina.

‘NlO IDS=1 WHENEVER (($R1=1) AND (SAA FXS[Y]==0)) DO $R1=0 FXS[Y]=1 FXST[Y]=10

‘Kod programu

Normalny program obrébki musi zadba¢ o to, by $R1 w odpowiednim momencie zostato
ustawione

Wylaczenie aktywnos$ci z akcji synchronicznych
Przyktad:

Gdy ma miejsce oczekiwane zdarzenie ($R3) i jest stan "nastgpito dojécie do zderzaka"
(zmienna systemowa $AA_FXS), nalezy cofng¢ wybor FXS.

‘IDS=4 WHENEVER (($R3==1) AND ($AA FXS[Y]==1)) DO FXS[Y]=0 FA[Y]=1000 POS[Y]=0

406

Nastgpito dojscie do twardego zderzaka
Po dojsciu do twardego zderzaka:
» pozostata droga jest kasowana i jest aktualizowana warto$¢ zadana potozenia.

* moment napedowy rosnie do zaprogramowanej wartosci granicznej FXSW, a nastepnie
pozostaje staty,

* nadzor na twardy zderzak staje sie aktywny w ramach danej szerokosci okna.

Podstawy
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Warunki brzegowe

Podstawy

14.6 Ruch do twardego zderzaka (FXS, FXST, FXSW)

Pomiar z kasowaniem pozostatej drogi

"Pomiar z kasowaniem pozostatej drogi" (polecenie MEAS) i "ruch do zderzaka twardego"
nie mogg by¢ rownoczesnie zaprogramowane w jednym bloku.

Wyjatek:

Jedna funkcja dziata na 0$ uczestniczacg w tworzeniu konturu, a druga na o$
pozycjonowania, albo obydwie dziatajg na osie pozycjonowania.

Nadzér konturu

Podczas gdy "ruch do zderzaka twardego" jest aktywny, nie nastepuje nadzér konturu.
Osie pozycjonowania

Przy "ruchu do twardego zderzaka" osiami pozycjonowania zmiana bloku jest
przeprowadzana niezaleznie od ruchu do twardego zderzaka.

Osie link i osie pojemnikowe

Ruch do twardego zderzaka jest rowniez dopuszczalny dla osi link i osi pojemnikowych.

Stan przyporzadkowanej osi maszyny pozostaje zachowany po obrocie pojemnika.
Dotyczy to rowniez modalnego ograniczenia momentu przy pomocy FOCON.

Literatura:

- Podrecznik dziatania Funkcje rozszerzajgce; Wiele pulpitéw obstugi na wielu NCU,
Systemy decentralne (B3)

- Podrecznik programowania Przygotowanie do pracy; temat: "Ruch do twardego
zderzaka (FXS i FOCON/FOCOF)"

Ruch do twardego zderzaka jest niemozliwy:

- w przypadku osi Gantry

- dla konkurujacych osi pozycjonowania, ktére sg sterowane wytacznie przez PLC
(wybor FXs musi nastgpi¢ z programu NC).

Gdy granica momentu zostanie za bardzo ograniczona, 0$ nie moze juz nadgzy¢ za
wartoscig zadang, regulator potozenia wchodzi w ograniczenie i odchylenie od konturu
rosnie. W tym stanie roboczym moze przy zwiekszeniu granicy momentu dojs¢ do ruchow
z szarpnieciem. Aby zapewni¢, ze 0$ bedzie jeszcze mogta nadazy¢, nalezy
skontrolowac, czy odchylenie konturu nie jest wieksze, niz przy nie ograniczonym
momencie.
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14.7 Przyspieszenie

14.7 PrzysSpieszenie

14.7.1 Tryb przyspieszenia (BRISK, BRISKA, SOFT, SOFTA, DRIVE, DRIVEA)

Funkcija

Do programowania trybu przyspieszenia sg do dyspozycji nastepujace polecenia programu
obrobki:

BRISK, BRISKA

Poszczegodlne osie wzgl. osie uczestniczgce w tworzeniu konturu wykonujg ruch z max
przy$pieszeniem, az do osiagniecia zaprogramowanej predkosci posuwu (bez
ograniczenia przys$pieszenia drugiego stopnia).

SOFT, SOFTA

Poszczegdlne osie wzgl. osie uczestniczace w tworzeniu konturu wykonujg ruch ze statym
przyspieszeniem, az do osiggniecia zaprogramowanej predkosci posuwu (z
ograniczeniem przy$pieszenia drugiego stopnia).

DRIVE, DRIVEA

Poszczegodlne osie wzgl. osie uczestniczgce w tworzeniu konturu wykonujg ruch z
maksymalnym przy$pieszeniem, az do zaprojektowanej granicy predkosci (ustawienie
MD!). Potem nastepuje zmniejszenie przyspieszenia (ustawienie MD!), az do osiggniecia
zaprogramowanej predkosci posuwu.

g

Wartos¢ zadana

BRISK
(optymalnie
pod wzgledem
czasu)

SOFT
(oszczedza
mechanike)

Predkos¢ ruchu po torze
I
I
I
I
I
I
I
|

Czas

Rysunek. 14-1Przebieg predkosci ruchu po torze przy BRISK i SOFT
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Podstawy
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14.7 Przyspieszenie

.

Predkos¢ ruchu po torze

Wartos¢ zadana

Granica

statego
przyspieszenia

Czas

Rysunek. 14-2Przebieg predkosci ruchu po torze przy DRIVE.

Sktadnia
BRISK
BRISKA (<0$1l>,<0382>,...)
SOFT
SOFTA (<081>,<082>,...)
DRIVE
DRIVEA (<0$1l>,<0382>,...)

Znaczenie

BRISK:

BRISKA:

SOFT:

SOFTA:

DRIVE:

DRIVEA!

(<08$1l>,<052>,..):

Podstawy
Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAO

Polecenie do wigczenia "przyspieszenia bez
ograniczenia przyspieszenia drugiego stopnia” dla osi
uczestniczacych w tworzeniu konturu.

Polecenie do wigczenia "przyspieszenia bez
ograniczenia przy$pieszenia drugiego stopnia” dla
ruchéw w pojedynczych osiach (JOG, JOG/INC, o0$
pozycjonowania, 0$ ruchu wahliwego, itd.).

Polecenie do wigczenia "przyspieszenia z ograniczeniem
przyspieszenia drugiego stopnia" dla osi uczestniczgcych
w tworzeniu konturu.

Polecenie do wigczenia "przyspieszenia z ograniczeniem
przyspieszenia drugiego stopnia" dla ruchéw w
pojedynczych osiach (JOG, JOG/INC, o$
pozycjonowania, 0$ ruchu wahliwego, itd.).

Polecenie do wigczenia zmniejszonego przys$pieszenia
powyzej zaprojektowanej granicy predkosci (MD35220
$MA_ACCEL_REDUCTION_SPEED_POINT) dla osi
uczestniczacych w tworzeniu konturu.

Polecenie do wigczenia zmniejszonego przys$pieszenia
powyzej zaprojektowanej granicy predkosci MD35220
$MA_ACCEL_REDUCTION_SPEED_POINT) dla ruchéw
w pojedynczych osiach (JOG, JOG/INC, os
pozycjonowania, 0$ ruchu wahliwego, itd.).

Pojedyncze osie, dla ktérych ma obowigzywaé wywotany
tryb przy$pieszenia.
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Polecenia uzupefniajace

14.7 Przyspieszenie

Warunki brzegowe

Przyktady

Literatura

410

Zmiana trybu przy$pieszenia podczas obrobki

Gdy w programie obrobki tryb przyspieszenia zostanie zmieniony podczas obrébki (BRISK «
SOFT), wéwczas réwniez w trybie przechodzenia ptynnego nastepuje na przejsciu zmiana
bloku z zatrzymaniem doktadnym na koncu bloku.

Przykiad 1: SOFT i BRISKA

|Kod programu

N10 G1 X.. Y.. F900 SOFT
N20 BRISKA (AX5,AX6)

Przykiad 2: DRIVE i DRIVEA

Kod programu

NO5 DRIVE
N10 G1 X.. Y.. F1000

N20 DRIVEA (AX4, AX6)

Podrecznik dziatania Funkcje podstawowe; Przys$pieszenie (B2)

Podstawy
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Polecenia uzupefniajace
14.7 Przyspieszenie

14.7.2 Sterowanie przyspieszeniem w przypadku osi nadgznych (VELOLIMA, ACCLIMA,

JERKLIMA)
Funkcja
W przypadkach sprzezen osi (aktualizacja styczna, holowanie, sprzezenie wartosci wiodacej,
przektadnia elektroniczna; — patrz Podrecznik programowania Przygotowanie pracy) osie/
wrzeciona nadgzne wykonuja ruch zaleznie od jednej lub wielu osi/wrzecion wiodacych.
Na ograniczenia dynamiki osi/wrzecion nadgznych mozna wptywac przy pomocy funkgciji
VELOLIMA, ACCLIMA i JERKLIMA z programu obrébki lub z akcji synchronicznych, réwniez
przy juz aktywnym sprzezeniu osi.
Wskazéwka
Funkcja JERKLIMA jest dostepna nie dla wszystkich rodzajow sprzezen.
Literatura:
* Podrecznik dziatania Funkcje specjalne; Sprzezenia osi (M3)
» Podrecznik dziatania Funkcje rozszerzajgce; wrzeciono synchroniczne (S3)
Wskazéwka
Dostepnos¢ w przypadku SINUMERIK 828D
Funkcje VELOLIMA, ACCLIMA i JERKLIMA moga w przypadku SINUMERIK 828D by¢é
stosowane tylko w potaczeniu z funkcjg "holowanie"!
Sktadnia
VELOLIMA (<0é$>) =<wartoséé>
ACCLIMA (<0$>) =<wartoscés>
JERKLIMA (<0$>) =<wartosdés>
Znaczenie
VELOLIMA: Polecenie do korekcji sparametryzowanej predkoscimaksymalnej
ACCLIMA: Polecenie do korekcji sparametryzowanego
przy$pieszeniamaksymalnego
JERKLIMA: Polecenie do korekcji sparametryzowanego maksymalnego
przy$pieszenia drugiego stopnia
<0$>! Os$ nadazna, ktoérej ograniczenia dynamiki majg zosta¢ skorygowane
<wartosés: Procentowa warto$¢ korekc;ji
Podstawy
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Polecenia uzupetniajgce
14.7 Przyspieszenie

Przyktady
Przyktad 1: Korekcja ograniczen dynamiki dla osi nadgznej (AX4)

Kod programu Komentarz

VELOLIMA [AX4]=75 ; Korekcja ograniczenia do 75% zapisanej w danej maszynowej
predkosci maksymalnej w osi.

ACCLIMA [AX4]=50 ; Korekcja ograniczenia do 50% zapisanego w danej
maszynowej osiowego przy$pieszenia maksymalnego.

JERKLIMA [AX4]=50 ; Korekcja ograniczenia do 50% zapisanego w danej
maszynowej osiowego maksymalnego przyspieszenia drugiego
stopnia.

Przyktad 2: Przektadnia elektroniczna

Os$ 4 jest przez sprzezenie "przektadnia elektroniczna" sprzezona z osig X. Zdolno$é
przyspieszenia osi nadgznej jest ograniczona do 70% przyspieszenia maksymalnego.
Maksymalna dopuszczalna predkos¢ jest ograniczona do 50% predkosci maksymalnej. Po
dokonanym wigczeniu sprzezenia maksymalna dopuszczalna predkosé jest ponownie
ustawiana na 100%.

Kod programu Komentarz

N120 ACCLIMA[AX4]=70 ; Zmniejszone przyspieszenie maksymalne.

N130 VELOLIMA[AX4]=50 ; Zmniejszona predkos$¢ maksymalna.

N150 EGON (AX4,"FINE",X,1,2) ; Wtaczenie sprzezenia przektadni
elektronicznej.

N200 VELOLIMA[AX4]=100 ; Peina maksymalna predkoscé¢.

Przyktad 3: Wptyw na sprzezenie wartosci wiodacej przez statyczng akcje synchroniczng

Os 4 jest sprzegana z osig X przez sprzezenie z wartoscig wiodaca. Przy$pieszenie jest
poprzez statyczng akcje synchroniczng 2 od pozycji 100 ograniczone do 80 %.

Kod programu Komentarz

N120 IDS=2 WHENEVER $AA IM[AX4] > 100 DO ACCLIMA[AX4]=80 ; Akcja synchroniczna

N130 LEADON (AX4, X, 2) ; Sprzezenie wartosci wiodacej wi.

Podstawy
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14.7.3

Funkcja

Sktadnia

Znaczenie

Podstawy

14.7 Przyspieszenie

Uaktywnienie specyficznych dla technologii wartosci dynamiki (DYNNORM,
DYNPOS, DYNROUGH, DYNSEMIFIN, DYNFINISH)

Przy pomocy grupy G "technologia" mozna dla 5 ré6znych technologicznych krokéw obrébki
uaktywni¢ pasujgcg dynamike.

Wartosci dynamiki i polecenia G dajg sie projektowaé, a przez to sg zalezne od ustawien
danych maszynowych ( - producenta maszyny!).

Literatura:
Podrecznik dziatania Funkcje podstawowe; Przechodzenie ptynne, Zatrzymanie doktadne,
LookAhead (B1)

Uaktywnienie wartosci dynamiki:
DYNNORM

DYNPOS

DYNROUGH

DYNSEMIFIN

DYNFINISH

Wskazoéwka

Wartosci dynamiki dziatajg juz w tym bloku, w ktérym zostato zaprogramowane przynalezne
polecenie G. Nie nastepuje zatrzymanie obrobki.

Zapis albo odczyt okreslonego elementu tablicy:

R<m>=$SMA. .. [n, X]
SMA. .. [n,X]=<wartosé>
DYNNORM: Polecenie G do uaktywnienia normalnej dynamiki
DYNPOS: Polecenie G do uaktywnienia dynamiki dla pozycjonowania,
gwintowania otworu
DYNROUGH: Polecenie G do uaktywnienia dynamiki dla obrébki zgrubnej
DYNSEMIFIN: Polecenie G do uaktywnienia dynamiki dla obrébki doktadnej
DYNFINISH: Polecenie G do uaktywnienia dynamiki dla obrébki wykanczajgcej
R<m>: Parametr obliczeniowy o numerze <m>
SMA. .. [n,X]: Dana maszynowa z elementem tablicy okreslajacym dynamike
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14.7 Przyspieszenie

<n>: Indeks tablicy
Zakres wartosci: 0...4

0 Normalna dynamika (DYNNORM)

1 Dynamika dla pozycjonowania (DYNPOS)

2 Dynamika dla obrébki zgrubnej (DYNROUGH)

3 Dynamika dla obrébki doktadnej (DYNSEMIFIN)

4 Dynamika dla obrébki wykanczajacej (DYNFINISH)
<X>: Adres osi
<wartoéés: Wartos¢ dynamiki

Przyktady
Przyktad 1: Uaktywnienie wartosci dynamiki
Kod programu Komentarz
DYNNORM G1 X10 ; Polozenie podstawowe
DYNPOS G1 X10 Y20 Z30 F.. ; Tryb pozycjonowania, gwintowanie otworu
DYNROUGH G1 X10 Y20 z30 F10000 ; Obrdbka zgrubna
DYNSEMIFIN G1 X10 Y20 Z30 F2000 ; Obrdébka doktadna
DYNFINISH G1 X10 Y20 Z30 F1000 ; Obrdbka wykanczajaca

Przyktad 2: Odczyt lub zapis okreslonego elementu tablicy

Przy$pieszenie maksymalne dla obrébki zgrubnej, o$ X.

|Kod programu Komentarz
R1=$MA MAX AX ACCEL[2,X] ; Odczyt
SMA_MAX AX ACCEL[2,X]=5 ; Zapis

Podstawy
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14.8 Ruch ze sterowaniem wyprzedzajgcym (FFWON, FFWOF)

14.8 Ruch ze sterowaniem wyprzedzajacym (FFWON, FFWOF)

Funkcja

Dzieki sterowaniu wyprzedzajgcemu zalezna od predkosci droga wybiegu ruchu po torze jest
redukowana do zera. Ruch ze sterowaniem wyprzedzajacym umozliwia wiekszg doktadnos¢

ruchu po torze, a przez to lepsze wyniki produkgciji.

Sktadnia
FFWON

FFWOF

Znaczenie

FFWON: Polecenie do wigczenia sterowania wyprzedzajgcego

FFWOF: Polecenie do wytgczenia sterowania wyprzedzajgcego

Wskazoéwka

Poprzez dane maszynowe ustala si¢ rodzaj sterowania wyprzedzajgcego i ktdre osie
uczestniczgce w tworzeniu konturu majg wykonywac ruch z takim sterowaniem.

Standard: sterowanie wyprzedzajgce zalezne od predkosci

Opcja: sterowanie wyprzedzajgce zalezne od przy$pieszenia

Przykfad

| Kod programu

N10 FFWON
N20 G1 X.. Y.. F900 SOFT

Podstawy
Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAQ 415



Polecenia uzupetniajgce

14.9 Doktadnosc konturu (CPRECON, CPRECOF)

14.9

Funkcja

Sktadnia

Znaczenie

Przykiad

416

Doktadnos$é konturu (CPRECON, CPRECOF)

Przy obrébce bez sterowania wyprzedzajgcego (FFWON) moga przy zakrzywionych konturach
wystapi¢ btedy konturu w wyniku zaleznych od predkosci ré6znic miedzy pozycjami zadanymi i
rzeczywistymi.

Programowana dokfadno$¢ konturu CPRCEON umozliwia zapisanie w programie NC

maksymalnego btedu konturu, ktérego nie wolno przekroczy¢. Warto$¢ btedu konturu jest
podawana przy pomocy danej ustawczej $SC_CONTPREC.

Przy pomocy Look Ahead mozna wykona¢ ruch po catym konturze z zaprogramowang
dokfadnoscig konturu.

CPRECON
CPRECOF

CPRECON: Wigczenie programowanej doktadnosci konturu

CPRECOF: Wytaczenie programowanej doktadnosci konturu

Wskazowka

Poprzez dang ustawczg $SC_MINFEED mozna zdefiniowaé predko$¢ minimalna, ponizej
ktdrej zejscie nie nastepuje, a przez zmienng systemowa $SC_CONTPREC mozna zapisa¢
tg samg wartos¢ réwniez bezposrednio z programu obrébki.

Z wartosci btedu konturu $SC_CONTPREC i wspotczynnika KV (stosunek predkosci do
uchybu nadgzania) odnosnych osi geometrycznych sterowanie oblicza maksymalng
predkos¢ po torze, przy ktérej wynikajgcy z opdznienia btgd konturu nie przekracza wartosci
zapisanej w danej ustawcze;.

Kod programu Komentarz

N10 X0 YO GO

N20 CPRECON ; Wltaczenie doktadnosdci konturu

N30 F10000 Gl Ge4 X100 ; Obrébka z 10 m/min w trybie przechodzenia ptynnego

N40 G3 Y20 J10 ; Automatyczne ograniczenie posuwu w bloku ruchu
kotowego

N50 XO0 ; Posuw bez ograniczenia 10 m/min

Podstawy
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14.10 Czas oczekiwania (G4)

14.10 Czas oczekiwania (G4)

Funkcja

Przy pomocy G4 mozna miedzy dwoma blokami NC zaprogramowac "czas oczekiwania", w
trakcie ktérego obrdébka jest przerwana.

Wskazowka

G4 przerywa tryb przechodzenia ptynnego.

Zastosowanie

Np. w celu wyjscia narzedzia z materiatu.

Sktadnia
G4 F../S<n>=...
Wskazowka
G4 musi by¢ programowane w oddzielnym bloku NC.
Znaczenie
G4: Czas oczekiwania aktywny
F... Pod adresem F jest programowany czas oczekiwania w sekundach.
S<n>=... Pod adresem S jest programowany czas oczekiwania w obrotach wrzeciona.
<n>:  Rozszerzenie numeryczne podaje numer wrzeciona, do ktérego ma sie
odnosi¢ czas oczekiwania. Bez rozszerzenia numerycznego (S. . .)
czas oczekiwania odnosi si¢ do wrzeciona wiodgcego.
Podstawy
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14.10 Czas oczekiwania (G4)

Wskazéwka

Tylko w bloku G4 adresy F i S sg uzywane do podawania czasu. Zaprogramowany przed

blokiem G4 posuw F. . . i predkos$¢ obrotowa wrzeciona S. . . pozostajg zachowane.
Przykiad

Kod programu Komentarz

N10 G1 F200 Z-5 S300 M3 ; Posuw F, predkos$¢ obrotowa wrzeciona S

N20 G4 F3 ; Czas oczekiwania: 3s

N30 X40 Y10

N40 G4 S30 ; Oczekiwanie przez 30 obrotdw wrzeciona (przy S = 300
obr./min i1 100 % korekcji predkosci obrotowej
odpowiada to: t=0,1 min)

N50 X... ; Posuw 1 predkos$é¢ obrotowa wrzeciona zaprogramowane w

N10 dziataja nadal.

Podstawy
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14.11 Wewnetrzne zatrzymanie przebiegu wyprzedzajgcego

14.11  Wewnetrzne zatrzymanie przebiegu wyprzedzajgcego

Funkcja
Przy dostepie do danych o stanie maszyny ($A...) sterowanie wytwarza wewnetrzne
zatrzymanie przebiegu wyprzedzajgcego. Kolejny blok jest wykonywany dopiero wtedy, gdy
wszystkie przedtem przygotowane i zapisane bloki sg catkowicie wykonane. Poprzedni blok
jest zatrzymywany w zatrzymaniu doktadnym (jak G9).
Przyktad
Kod programu Komentarz
N40 POSA[X]=100
N50 IF $AA IM[X]==R100 GOTOF ZNACZNIK1 ; Dostep do danych o stanie maszyny
(SA..), sterowanie wytwarza wewnetrzne
zatrzymanie przebiegu wyprzedzajacego.
N60 GO Y100
N70 WAITP (X)
N80 ZNACZNIK1:
Podstawy
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14.11 Wewnefrzne zatrzymanie przebiegu wyprzedzajgcego

Podstawy
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Pozostate informacije

15.1

Typy osi

Podstawy

Osie

Przy programowaniu rozréznia sie nastepujace osie:

Osie maszyny

Osie kanatowe

Osie geometryczne

Osie dodatkowe

Osie uczestniczace w tworzeniu konturu
Osie synchroniczne

Osie pozycjonowania

Osie rozkazowe (synchronizacje ruchu)
Osie PLC

Osie link

Osie lead-link

Podrecznik programowania 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAO
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Pozostate informacje

15.1 Osie

|Osie geometryczne | |Osie pozycjonowania|

v \ 4
| Osie maszyny |

|Osie geometryczne| | Osie dodatkowe |

| Osie kanatowe |

sie sie

iczace w i i
a onowania rozkazowe

worzeniu konturul

Eswe uczest- [Osie pozyc-

Osie synchro-
niczne

v VY v y
| Transformacjalkinematyczna |

v vy Y V \ 4 v A\ 4 v A 4 A\ 4
Osie maszyny |

Zachowanie sie programowanych typow osi

Programowane sg osie geometryczne, synchroniczne i pozycjonowania.

422

Osie uczestniczace w tworzeniu konturu wykonujg ruch z posuwem F odpowiednio do
zaprogramowanych poleceh wykonania ruchu.

Osie synchroniczne wykonujg ruch synchronicznie do osi biorgcych udziat w tworzeniu
konturu i dla przebycia drogi ruchu potrzebujg takiego samego czasu co wszystkie takie
osie.

Osie pozycjonowania wykonujg ruchy asynchroniczne do wszystkich pozostatych osi. Te
ruchy postepowe przebiegajg niezaleznie od ruchéw tworzenia konturu i ruchéw
synchronicznych.

Osie rozkazowe wykonujg ruchy asynchronicznie do wszystkich pozostatych osi. Te ruchy
postepowe przebiegajg niezaleznie od ruchéw tworzenia konturu i ruchéw
synchronicznych.

Osie PLC sg sterowanie przez PLC i moga wykonywaé ruchy asynchronicznie do
wszystkich pozostatych osi. Ruchy postepowe przebiegajg niezaleznie od ruchéw
tworzenia konturu i ruchéw synchronicznych.

Podstawy
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Pozostafe informacje

15.1.1

Podstawy

Osie gtéwne / osie geometryczne

15.1 Osie

Osie gtéwne okreslajg prostokatny, prawoskretny uktad wspétrzednych. W tym uktadzie

wspotrzednych sg programowane ruchy narzedzi.

W technice NC osie gtdbwne sa okreslane, jako osie geometryczne. To pojecie jest rowniez

stosowane w niniejszej instrukcji programowania.

Przetgczane osie geometryczne

Przy pomocy funkcji "przetgczane osie geometryczne" (patrz przygotowanie do pracy) mozna
z programu obrobki zmieni¢ zesp6t osi geometrycznych konfigurowany przez dang
maszynowg. Przy tym o$ kanatu zdefiniowana jako synchroniczna o$ dodatkowa moze

zastgpi¢ dowolng 0§ geometryczna.
Identyfikatory osi
Dla tokarek obowigzuje:

Osie geometryczne X i Z, ew. Y

Os skretu
gtowicy rewolwerowej

Narzedzia

Wrzeciono
dodatkowe

-
SN\

dodatkowa

Osie  nik
Wrzeciono gtéwne  geometryczne
(wrzeciono

wiodace)

0sC

Dla frezarek obowigzuje:
Osie geometryczne X, Y i Z.

Dalsze informacje

Maksymalnie trzy osie geometryczne sg uzywane do programowania frame i geometrii

obrabianego przedmiotu (konturu).

Identyfikatory osi geometrycznych i osi kanatu moga by¢ takie same, o ile odwzorowanie jest

mozliwe.

Nazwy osi geometrycznych i osi kanatu mogg by¢ w kazdym kanale takie same, tak ze mogg

by¢ wykonywane te same programy.

Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAO
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Pozostafte informacje

15.1 Osie

15.1.2

15.1.3

424

Osie dodatkowe

W przeciwienstwie do osi geometrycznych w przypadku osi dodatkowych nie jest
zdefiniowany zwigzek geometryczny miedzy osiami.

Typowymi osiami dodatkowymi sa:

* Osie gtowicy rewolwerowej

» Osie stotu skretnego

» Osie glowicy skretnej

* Osie manipulatora

Identyfikatory osi

W przypadku tokarki z magazynem rewolwerowym np.:
* Pozycja rewolweru U

» Konik V

Przykiad programowania

Kod programu Komentarz

N10 G1 X100 Y20 Z30 A40 F300 ; Ruchy w osiach uczestniczacych

w tworzeniu konturu.
N20 POS[U]=10POS[X]=20 FA[U]=200 FA[X]=350 ; Ruchy w osiach pozycjonowania.

N30 G1 X500 Y80 POS[U]=150FA[U]=300 F550 ; 05 uczestniczaca w tworzeniu

konturu i o$ pozycjonowania.

N40 G74 X1=0 Z1=0 ; Bazowanie do punktu

odniesienia.

Wrzeciono gtéwne, wrzeciono wiodgce

To, ktére wrzeciono jest wrzecionem gtownym, decyduje kinematyka maszyny. To wrzeciono
jest z reguly przez dang maszynowg deklarowane jako wrzeciono wiodace.

To przyporzadkowanie mozna zmieni¢ przez polecenie programowe SETMS (<numer
wrzecionas>). Przy pomocy SETMS bez podania numeru wrzeciona mozna przetgczyc¢ z
powrotem na wrzeciono wiodgce ustalone w danej maszynowe;.

Dla wrzeciona wiodgcego obowiazujag specjalne funkcje, jak np. nacinanie gwintu.
Identyfikator wrzeciona
S albo SO

Podstawy
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15.14 Osie maszyny
Osie maszyny sg osiami fizycznie istniejacymi w maszynie.

Ruchy w osiach mogg jeszcze poprzez transformacje (TRANSMIT, TRACYL lub TRAORI)
by¢ przyporzadkowane do osi maszyny. Jezeli dla maszyny sg przewidziane transformacje,
muszg przy uruchamianiu (producent maszyny!) zosta¢ ustalone r6zne nazwy osi.

Nazwy osi maszyny sg programowane tylko w przypadkach specjalnych (np. przy ruchu do
punktu odniesienia albo punktu statego).

Identyfikatory osi

Identyfikatory osi mozna ustawiaé przez dang maszynowsa.

Okreslenie w ustawieniu standardowym:

X1,Y1, 21, A1, B1, C1, U1, V1

Poza tym sg state identyfikatory osi, ktére zawsze mogg by¢ stosowane:
AX1, AX2, ..., AX<n>

15.1.5 Osie kanatowe
Osiami kanatowymi sg wszystkie osie, ktére wykonujg ruch w kanale.
Identyfikatory osi
X, Y,Z,AB,C, UV

15.1.6 Osie uczestniczgce w tworzeniu konturu
Osie uczestniczace w tworzeniu konturu opisujg droge, a przez to ruch narzedzia.

Zaprogramowany posuw dziata wzdtuz tego toru. Osie uczestniczace w tej drodze uzyskujg
SWO0jg pozycje rownoczesnie. Z reguly sg to osie geometryczne.

To, ktére osie sg osiami uczestniczgcymi w tworzeniu konturu, a przez to okreslajg predkosc,
ustala sie jednak przez ustawienie domysine.

W programie NC mozna podac¢ osie uczestniczgce w tworzeniu konturu przy pomocy
FGROUP.

Wiecej informacji dot. FGROUP patrz "Posuw (G93, G94, G95, F, FGROUP, FL, FGREF)
[Strona 109]".

Podstawy
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15.1.7 Osie pozycjonowania

Osie pozycjonowania sg interpolowane oddzielnie, tzn. kazda 0$ pozycjonowania ma wtasny
interpolator osi i wlasny posuw. Osie pozycjonowania nie interpolujg z osiami
uczestniczacymi w tworzeniu konturu.

Osie pozycjonowania sg uruchamiane z programu NC albo z PLC. W przypadku gdy ruch w
osi ma by¢ wykonany rownoczes$nie z programu NC i PLC, ukazuje sie komunikat btedu.

Typowymi osiami pozycjonowania sg:
* manipulatory do podawania obrabianych przedmiotéw
* manipulatory do odbierania obrabianych przedmiotow

* magazyn / rewolwerowa gtowica narzedziowa

Typy

Rozrézniaé nalezy osie pozycjonowania z synchronizacjg na koncu bloku i przez wiele
blokow.

Osie POS

Zmiana bloku nastepuje na koncu bloku, gdy wszystkie zaprogramowane w tym bloku osie

tworzace kontur i osie pozycjonowania doszty do swojego zaprogramowanego punktu
koncowego.

Osie POSA

Ruchy tych osi pozycjonowania mogg przebiegac poprzez wiele blokow.
Osie POSP

Ruch tych osi pozycjonowania w celu dojscia do pozycji kohcowej nastepuje odcinkami.

Wskazowka

Osie pozycjonowania stajg sie osiami synchronicznymi, gdy wykonujg ruch bez specjalnego
identyfikatora POS/POSA.

Ruch osi uczestniczgcych w tworzeniu konturu z ptynnym przechodzeniem migdzy blokami
(G64) jest mozliwy tylko wtedy, gdy osie pozycjonowania (POS) osiggnety swoja pozycje
koncowg przed osiami uczestniczgcymi w tworzeniu konturu.

Osie uczestniczace w tworzeniu konturu, ktére sg programowane z POS/POSA, sg dla tego
bloku wytaczane z uktadu osi uczestniczacych w tworzeniu konturu.

Wiecej informaciji dot. POS, POSA | POSP patrz "Ruch w osiach pozycjonowania (POS, POSA,
POSP, FA, WAITP, WAITMC) [Strona 118]".

Podstawy
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15.1.8

15.1.9

15.1 Osie

Osie synchroniczne

Osie synchroniczne wykonujg ruch synchronicznie do drogi po torze od pozycji poczatkowej
do zaprogramowanej pozycji koncowe;.

Posuw zaprogramowany pod F obowigzuje dla wszystkich zaprogramowanych w bloku osi

uczestniczacych w tworzeniu konturu, ale nie dla osi synchronicznych. Osie synchroniczne
potrzebujg dla przebycia swojej drogi takiego samego czasu, co osie uczestniczgce w
tworzeniu konturu.

Os synchroniczna moze np. by¢ osig obrotowg, ktéra wykonuje ruch synchronicznie do
interpolacji konturu.

Osie rozkazowe

Osie rozkazowe sg uruchamiane z akcji synchronicznych na podstawie zdarzenia (rozkazu).
Moga one by¢ pozycjonowane, uruchamiane i zatrzymywane catkowicie asynchronicznie do
programu obrébki. Ruchu w osi nie mozna wykonac¢ rownoczesnie z programu obrébki i z
akcji synchronicznych.

Osie rozkazowe sg interpolowane oddzielnie, tzn. kazda 0$ rozkazowa ma wtasny
interpolator i wtasny posuw.

Literatura:
Podrecznik dziatania Akcje synchroniczne

15.1.10 Osie PLC

Podstawy

Ruchy osi PLC sg wykonywane przez PLC poprzez specjalne bloki funkcjonalne i moga by¢
asynchroniczne w stosunku do wszystkich pozostatych osi. Ruchy postepowe przebiegajg
niezaleznie od ruchéw tworzenia konturu i ruchéw synchronicznych.
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15.1 Osie

15.1.11  Osie link

Osie link sg to osie, ktére sg fizycznie przytaczone do innej NCU i podlegajace regulacji
potozenia przez nia. Osie link mogg by¢ dynamicznie przyporzadkowywane kanatom innej
NCU. Z punktu widzenia okreslonej NCU osie link nie sg osiami lokalnymi.

System System
NCU 1 napgdowy 1 NCU 2 napedowy 2
Kanat 1 Kanat 1
A1 B1
Kanat 2
A2 B2
A3
[ I
[ Modut link (HW) | [ Modut link (HW) |
[ Komunikacja link |

Dynamicznej zmianie przyporzgdkowania do NCU stuzy koncepcja pojemnikoéw osi. Zamiana
0si przy pomocy GET i RELEASE z programu obrébki jest dla osi link niedostepna.

Dalsze informacje
Warunki

» Uczestniczgce NCU, NCU1 i NCU2 musza by¢ potgczone poprzez modut link z szybkag
komunikacjg link.
Literatura:
Podrecznik sprzetowy Projektowanie NCU

» O$ musi zosta¢ odpowiednio skonfigurowana przez dane maszynowe.
* Musi by¢ opcja "o$ link".
Opis

Regulacja potozenia nastepuje na NCU, do ktorej napedy osi sg fizycznie przytaczone. Tam
znajduje sie tez przynalezny interfejs VDI osi. Wartosci zadane potozenia sg w przypadku osi
link wytwarzane na innej NCU i komunikowane poprzez link NCU.

Podstawy
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Komunikacja link musi zapewnia¢ wspotprace miedzy interpolatorami z regulatorem
potozenia wzgl. interfejsem PLC. Obliczone przez interpolatory warto$ci zadane muszg
zostac przestane do obwodu regulacji potozenia we wlasnej NCU, wzgl. wartosci rzeczywiste
muszg zostac¢ przestane z powrotem.

Literatura:
Dalsze szczegoty na temat osi link patrz:
Podrecznik dziatania Funkcje rozszerzajace; Wiele pulpitow obstugi i NCU (B3)

Pojemnik osi

Pojemnik osi jest strukturg danych bufora pierscieniowego, w ktérej nastepuje
przyporzadkowanie osi lokalnych i/albo osi link do kanatéw. Wpisy w buforze pierscieniowym
sg przesuwane cyklicznie.

Konfiguracja osi link dopuszcza w logicznym odwzorowaniu osi maszyny, oprocz
bezposredniego odestania do osi maszyny, odestanie do pojemnika osi. Takie odestanie
sktada sie z:

* numer pojemnika i

» slot (miejsce w buforze pierscieniowym w ramach odpowiedniego pojemnika)
Wpisem w miejscu w buforze pierscieniowym jest:

* jedna o$ lokalna lub

» jedna os link

Whpisy w pojemniku osi zawierajg lokalne osie maszyny albo osie link z punktu widzenia
poszczegolnych NCU. Wpisy w logicznym odwzorowaniu osi maszyny
(MD10002 $SMN_AXCONF_LOGIC_MACHAX_TAB) jednej pojedynczej NCU s3 state.

Literatura:
Funkcja pojemnika osi jest opisana w:
Podrecznik dziatania Funkcje rozszerzajace; Wiele pulpitow obstugi i NCU (B3)

Podstawy
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15.1 Osie

15.1.12 Osie lead-link
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Os$ lead-link jest to 0$, ktéra jest przez jedng NCU interpolowana i przekazywana jednej lub
wielu innym NCU, jako o$ wiodgca w celu prowadzenia dalszych osi.

Moduty link NCU

AN

NCU 1 NCU 2 NCU n
Wartosci
zadane A1 _ I
Interpolator <Wp"VW przez Interpolator
os(sie)
nadazna(e)
Serwo Wartosci Serwo

rzeczywiste A1

| LT I [
System
System
napedowy 1 napedowy 2
B1
&= [t
B2 [ ]

Osiowy alarm regulatora potozenia jest rozdzielany dalej na wszystkie dalsze NCU, ktére
przez o$ lead-link majg wptyw na odno$ng os.

NCU zalezne od osi prowadzacej link moga uzywac nastepujgcych sprzezen z tg osia:

+ Wartos¢ wiodgca (zadana, rzeczywista wartos¢ wiodgca, symulowana warto$¢ wiodgca)
* Nadagzanie

» Aktualizacja styczna

» Przektadnia elektroniczna (ELG)

* Wrzeciono synchroniczne

Programowanie

Wiodaca NCU:

Tylko NCU, ktorej jest fizycznie przyporzadkowana o$ wartosci prowadzacej, moze
programowac ruchy dla tej osi. Programowanie nie musi ponadto uwzglednia¢ zadnych cech
szczegolnych.

NCU osi holowanych:

Programowanie w NCU osi nadgznych nie moze zawiera¢ zadnych polecenh ruchu dla
prowadzacej osi link (osi wartosci prowadzgcej). Naruszenia tej zasady wyzwalajg alarm.

Dostep do osi prowadzacej nastepuje w zwykty sposdb poprzez identyfikator kanatu. Stany
osi lead-link sg dostepne przez wybrane zmienne systemowe.

Podstawy
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Dalsze informacje
Warunki

* Uczestniczace NCU, NCU1 do NCU<n> (<n> = max 8) muszg poprzez modut link by¢
potaczone z szybkg komunikacjg link.
Literatura:
Podrecznik sprzetowy Projektowanie NCU

» O$ musi zostaé odpowiednio skonfigurowana przez dane maszynowe.

* Musi by¢ opcja "o$ link".

» Dla wszystkich uczestniczgcych NCU musi by¢ skonfigurowany ten sam takt interpolacji.
Ograniczenia

» Os wiodgca jako 0$ lead-link nie moze by¢ osia link, tzn. by¢ sterowana z innych NCU, niz
swoja macierzysta NCU.

» Os$ wiodgca jako 0$ lead-link nie moze by¢ osig pojemnikowa, tzn. by¢ za przemian
udostepniana réznym NCU.

* Os lead-link nie moze by¢ programowang osig prowadzacg zespotu Gantry.

» Sprzezenia z prowadzacymi osiami link nie moga byc¢ wielostopniowo kolejno
kaskadowane.

» Zamiana osi jest mozliwa tylko w ramach witasnej NCU osi lead-link.
Zmienne systemowe

Nastepujace zmienne systemowe moga by¢ uzywane z identyfikatorem osi kanatu osi lead-

link:
Zmienna systemowa Znaczenie
$AA_LEAD_SP Symulowana warto$¢ wiodgca - pozycja
$AA_LEAD_SV Symulowana warto$¢ wiodgca - predkos¢

Gdy te zmienne systemowe sg aktualizowane przez NCU osi wiodacej, wéwczas nowe
wartosci sg rowniez przenoszone do NCU, ktére chcg wykonac ruch w osiach holowanych
zaleznie od tej osi wiodgcej.

Literatura:
Podrecznik dziatania Funkcje rozszerzajgce; Wiele pulpitow obstugi i NCU (B3)
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15.2 Od polecenia wykonania ruchu do ruchu w maszynie

Ponizszy rysunek ma za zadanie unaoczni¢ zalezno$¢ miedzy zaprogramowanymi ruchami w
osiach (poleceniami wykonania ruchu) i wynikajgcymi stad ruchami w maszynie.

Ruch w osi programowany w uktadzie wspotrzednych obrabianego przedmiotu

pis
geometrii obrabianego
przedmiotu przez osie
geometryczne (np. X, Y, Z)

Obliczenie frame:

- Przesuniecie (TRANS) Opis orientaciji Pozostate instrukcje ruchu
- Obrot (ROT) narzedzia przez przez tak zwane osie

- Skalowanie (SCALE) wektor orientacji’kat Eulera dodatkowe (np. C, U, V)

Kontur w kartezjanskim
uktadzie wspotrzednych

kanatu (BCS) Obliczenie frame:
IKorekcja promienia narzedzial - Przesuniecie
Ruch punktu zerowego - Skalowanie

obrabianego przedmiotu

w BCS

[‘ - - - - - — j Osie obrotowe przy

[ Korekcja dtugosci narzedzia ] - transformacji 5-osiowej
TransformaCJa kinematyczna (jezeli jest

 aktyw

uch w osiach maszynowych kanatu abc |

Podstawy
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Obliczenie drogi

15.3 Obliczenie drogi

Uktad obliczania drogi oblicza odcinek drogi bedacy do przebycia w jednym bloku przy
uwzglednieniu wszystkich przesuniec i korekcji.

Ogolnie obowigzuije:

Droga = wartos¢ zadana + przesuniecie punktu zerowego (PPZ) + korekcja narzedzia (WK)

AX
T
xlk o
© =
g :o%v &3
N g5 §2
T T o o Z
@ D =§|l 0o —
N Y -
M W
B \
|
\Warto$d
zadana
NV WK
Pozycja absolutna

Jezeli w nowym bloku programu zostanie zaprogramowane nowe przesuniecie punktu
zerowego i nowa korekcja narzedzia, wéwczas obowigzuje:

* przy wprowadzeniu wymiaru odniesienia:
Droga = (wymiar odniesienia P2 - wymiar odniesienia P1) + (NV P2 - NV P1) + (WK P2 -

WK P1).

* przy przyrostowym wprowadzeniu wymiaru:
Droga = wymiar przyrostowy + (NV P2 - NV P1) + (WK P2 - WK P1).

. NvP2 |

Wymiar odniesienia (warto$¢ zadana) dla P

WK P2

Wymiar
NV P1

‘|A
|

Droga

e

(wartosc
zadana)
dla P1

odniesienia JA WK P1
,r

Y

@M @w

@
2l Ruch

Y

Wartos¢ rzeczywista 1

Wartos¢ rzeczywista 2
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15.4

Adresy

Adresy state i ustawiane
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Adresy dajg sie zaszeregowaé¢ do dwoéch grup:

» Adresy state

Te adresy sa ustawione na state, tzn. znaki adresowe nie mogg zosta¢ zmienione.

» Adresy ustawiane

Tym adresom producent maszyny moze poprzez dang maszynowg przyporzadkowac inng

nazwe.

W ponizszej tablicy wyszczegolniono kilka waznych adreséw. Ostatnia kolumna podaje, czy
chodzi o adres staty czy ustawiany.

Adres Znaczenie (ustawienie standardowe) Nazwa

A=DC(...) Os$ obrotowa Ustawiany

A=ACP(...)

A=ACN(...)

ADIS Droga wygtadzania dla funkgji ruchu po torze Staly

B=DC(...) O$ obrotowa Ustawiany

B=ACP(...)

B=ACN(...)

C=DC(...) Os obrotowa Ustawiany

C=ACP(...)

C=ACN(...)

CHR=... Sfazowanie naroza konturu Staly

D... Numer ostrza Staty

F.. Posuw Staly

FA[os]=... lub Posuw osiowy Staty

FAlwrzeciono]=... lub | (tylko gdy nr wrzeciona jest zadawany przez zmienna)

[SPI(wrzeciono)]=...

G... Warunek drogowy Staty

H... Funkcja pomocnicza Staty

H=QU(...) Funkcja pomocnicza bez zatrzymania odczytu

l... Parametry interpolaciji Ustawiany

J... Parametry interpolacji Ustawiany

K... Parametry interpolaciji Ustawiany

L... Wywotanie podprogramu Staly

M... Funkcja dodatkowa Staty

M=QU Funkcja dodatkowa bez zatrzymania odczytu

N... Blok pomocniczy Staty

OVR Override ruchu po torze Staty

P... Liczba przebiegéw programu Staty

POS[os] = ... O$ pozycjonowania Staly

POSA[0$] =... Os$ pozycjonowania poza granice bloku Staty
Podstawy
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SPOS=... Pozycja wrzeciona Staty
SPOSIn]=...
SPOSA-=... Pozycja wrzeciona poza granice bloku Staty
SPOSA[n
Q... 0s Ustawiany
RO=... do Rn=... - Parametry obliczeniowe, n jest ustawiane przez MD Staty
R.. (standard 0 - 99)

-08 Ustawiany
RND Zaokraglenie naroza konturu Staly
RNDM Zaokraglenie naroza konturu (modalnie) Staty
S.. Predkos¢ obrotowa wrzeciona Staly
T... Numer narzedzia Staty
u... 0Os Ustawiany
V... 0Os Ustawiany
W... (0] Ustawiany
X... (0] Ustawiany
X=AC(...) " Absolutnie
X=IC "

Przyrostowo

Y... 0Os Ustawiany
Y=AC(...)
Y=IC
Z... 0Os Ustawiany
Z=AC(...)
Z=IC
AR+= Kat rozwarcia Ustawiany
AP= Kat biegunowy Ustawiany
CR=.. Promien okregu Ustawiany
RP=.. Promien biegunowy Ustawiany
Wskazowka

Adresy ustawiane

Adresy ustawiane muszg w ramach sterowania by¢ jednoznaczne, tzn. ta sama nazwa
adresowa nie moze by¢ stosowana dla réznych typow adreséw.

Jako typy adresow sa przy tym rozrézniane:

» Wartosci osi i punkty koncowe
» Parametry interpolac;ji

*  Posuwy

» Kryteria $cinania narozy

¢ Pomiar

» Zachowanie sie osi i wrzeciona

Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAO
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Adresy dziatajgce modalnie / pojedynczymi blokami

Adresy dziatajgce modalnie zachowujg z zaprogramowang wartoscig tak dlugo swojg
waznos¢ (we wszystkich nastepnych blokach), az pod tym adresem zostanie
zaprogramowana nowa wartosc.

Adresy dziatajace pojedynczymi blokami obowigzuijg tylko w tym bloku, w ktérym sg
zaprogramowane.

Przykfad:

Kod programu Komentarz

N10 GO1 F500 X10 ;

N20 X10 ; Posuw F z N10 dziata tak diugo, az zostanie wprowadzony
nowy.

Adresy z rozszerzeniem osiowym

Rozszerzony sposéb pisania adreséw

436

W przypadku adreséw z osiowym rozszerzeniem nazwa osi jest w nawiasach kwadratowych
po adresie, ktory ustala przyporzadkowanie do osi.

Przyktad:
|Kod programu Komentarz
|FA[U]:4OO ; Posuw specyficzny dla osi U.

Adresy state z rozszerzeniem osiowym:

Adres Znaczenie (ustawienie standardowe)

AX Wartos¢ osi (zmienne programowanie osi)

ACC Przys$pieszenie osiowe

FA Posuw osiowy

FDA Posuw osiowy dla natozenia ruchu kétkiem recznym
FL Osiowe ograniczenie posuwu

IP Parametr interpolacji (zmienne programowanie osi)
OVRA Korektor osiowy

PO Wspotczynnik wielomianowy

POS Os$ pozycjonowania

POSA O$ pozycjonowania poza granice bloku

Rozszerzony sposéb pisania adresow stwarza mozliwos¢ zaszeregowania do systematyki
wiekszej liczby osi i wrzecion.

Adres rozszerzony sktada sie z rozszerzenia numerycznego i wyrazenia arytmetycznego
przyporzadkowanego znakiem "=". Rozszerzenie numeryczne ma jedno lub dwa miejsca i

jest zawsze dodatnie.

Podstawy
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15.4 Adresy

Rozszerzony sposéb pisania adreséw jest dopuszczalny tylko dla nastepujgcych
pojedynczych adresow:

Adres Znaczenie

XY, Z, .. Adresy osi

I,J, K Parametry interpolacji

S Predkos¢ obrotowa wrzeciona

SPOS, SPOSA Pozycja wrzeciona

M Funkcje dodatkowe

H Funkcje pomocnicze

T Numer narzedzia

F Posuw
Przykfady:

Kod programu Komentarz

X7 ; "=" nie jest wymagany, 7 jest wartos$cia; znak "=" jest jednak

réwniez tutaj mozliwy

X4=20 ; 05 X4; "=" jest wymagany

CR=7.3 ; 2 litery; "=" jest wymagany

S1=470 ; Predkos¢ obrotowa dla 1. wrzeciona: 470 obr/min

M3=5 ; Zatrzymanie wrzeciona dla 3. wrzeciona

W przypadku adreséw M, H, S, jak tez w przypadku SPOS i SPOSA rozszerzenie
numeryczne mozna zastapi¢ zmienng. ldentyfikator zmiennej znajduje sie przy tym w

nawiasach kwadratowych.

Przykfady:

Kod programu

Komentarz

S [SPINU] =470

M[SPINU] =3

T [SPINU] =7

Podstawy
Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAO

; Predkos$¢ obrotowa dla wrzeciona,
ktérego numer jest zapisany w
zmiennej SPINU.

; Obroty w prawo wrzeciona,
ktdérego numer jest zapisany w
zmiennej SPINU.

; Wybdr wstepny narzedzia dla
wrzeciona, ktdrego numer jest
zapisany w zmiennej SPINU.
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15.5 Identyfikator

15.5 Identyfikator

Polecenia wedtug DIN 66025 sg uzupetniane przez jezyk wysokiego poziomu NC m. in. tak
zwanymi identyfikatorami.

Identyfikatory mogg oznaczac:

Zmienne systemowe

Zmienne definiowane przez uzytkownika
Podprogramy

Stowa kluczowe

Znaczniki skoku

Makra

Wskazowka

Identyfikatory muszg by¢ jednoznaczne. Tych samych identyfikatorow nie wolno stosowaé
do réznych obiektéw.

Zasady nazewnictwa

Dla nadawania nazw identyfikatorow obowigzujg nastepujgce zasady:

Maksymalna liczba znakow:

- W przypadku nazw programoéw: 24 24

- ldentyfikatory osi: 8 8

- ldentyfikatory zmiennej: 31 31

Dopuszczalnymi znakami sa:

- Litery

- Cyfry

- Podkreslenia

Pierwsze dwa znaki muszg by¢ literami albo podkresleniami.

Miedzy poszczegdlnymi znakami nie mogg znajdowac sie znaki rozdzielajgce.

Wskazowka

Zarezerwowanych stéw kluczowych nie wolno uzywac jako identyfikatorow.
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15.5 Identyfikator

Zarezerwowane kombinacje znakéw

Dla unikniecia kolizji nazw nalezy przy nadawaniu identyfikatorow cykli przestrzega¢
nastepujgcych rezerwaciji:

»  Wszystkie identyfikatory, ktére rozpoczynaja sie od "CYCLE" albo "CUST_" albo "S_", sg
zarezerwowane dla cykli SIEMENSA.

»  Wszystkie identyfikatory, ktére rozpoczynajg sie od "CCS", sg zarezerwowane dla cykili
kompilacyjnych SIEMENS.

» Cykle kompilacyjne uzytkownika rozpoczynajg sie od "CC".

Wskazowka

Uzytkownik powinien wybiera¢ identyfikatory, ktore rozpoczynajg sie od "U" (user), poniewaz
nie sg one stosowane przez system, cykle kompilacyjne ani cykle SIEMENSA.

Dalszymi rezerwacjami sg:
» ldentyfikator "RL" jest zarezerwowany dla tokarek konwencjonalnych.

» ldentyfikatory, ktére rozpoczynajg sie od "E_ " albo "F_", sg zarezerwowane dla
programowania EASY-STEP.

Identyfikator zmiennej

Podstawy

W przypadku zmiennych, ktére sg uzywane przez system, pierwsza litera jest zastepowana
przez znak "$".

Przykfady:

Zmienna systemowa Znaczenie

$P_IFRAME Aktywny frame ustawiany
$P_F Programowany posuw po torze
Wskazéwka

Dla zmiennych definiowanych przez uzytkownika nie wolno jest uzywacé znaku $.
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15.6 Stafe

15.6 State

State integer

Stata integer jest wartoscig catkowitoliczbowg ze znakiem lub bez, np. przyporzgdkowaniem
wartosci do adresu.

Przyktady:

X10.25 Przyporzadkowanie wartosci +10,25 do adresu X

X-10,25 Przyporzadkowanie wartosci -10,25 do adresu X

X0.25 Przyporzadkowanie wartosci +0,25 do adresu X

X.25 Przyporzadkowanie wartosci +0.25 do adresu X, bez "0" na poczatku
X=-.1EX-3 Przyporzadkowanie wartosci -0.1*10° do adresu X

X0 Przyporzadkowanie wartosci 0 do adresu X (X0 nie mozna zastgpic¢

przez X)
Wskazéwka

Jezeli w przypadku adresu z dopuszczalnym wprowadzeniem kropki dziesietnej zostanie po
kropce napisanych wiecej miejsc, niz przewidziano dla tego adresu, wéwczas nastapi
zaokraglenie do przewidzianej liczby miejsc.

State szesnastkowe

Mozliwe sg rowniez state, ktére sg interpretowane szesnastkowo. Przy tym litery "A" do "F"
obowigzujg jako cyfry szesnastkowe od 10 do 15.

State szesnastkowe sg umieszczane miedzy przecinkami gérnymi i rozpoczynajg sie od litery
"H", po ktérej nastepuje wartos¢ pisana szesnastkowo. Znaki rozdzielajgce miedzy literami i
cyframi sg dozwolone.

Przyktad:
| Kod programu Komentarz
$SMC_TOOL_MANAGEMENT MASK='H3C7F' ; Przyporzadkowanie statych szesnastkowych
do danej maszynowej:
MD18080 $MN MM TOOL MANAGEMENT MASK
Wskazéwka

Maksymalna liczba znakow jest ograniczona przez zakres wartosci catkowitoliczbowego typu
danych.

Podstawy
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State binarne
Mozliwe sg tez state, ktdre sg interpretowane binarnie. Sg przy tym stosowane tylko cyfry "0"
i l|1 ll.

State binarne sg umieszczane miedzy dwoma przecinkami gérnymi i rozpoczynajg sie od
litery "B", po ktdrej nastepuje wartos¢ pisana binarnie. Znaki rozdzielajgce miedzy cyframi sg

dozwolone.

Przyktad:

Kod programu Komentarz

$MN_AUXFU_GROUP_SPEC='B10000001' ; Przez przyporzadkowanie statej binarnej
sa w danej maszynowe]j ustawiane bit0 i
bit7.

Wskazowka

Maksymalna liczba znakoéw jest ograniczona przez zakres wartosci catkowitoliczbowego typu

danych.

Podstawy
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15.6 Stafe

Podstawy
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Tablice

16.1 Instrukcje

Legenda:
R Dziatanie instrukgji:
m Modalnie
S Pojedynczymi blokami
2) Odsytacz do dokumentu, ktéry zawiera szczegotowy opis instrukcji:
PGs/ Podrecznik programowania Podstawy
PGAs/ Podrecznik programowania Przygotowanie do pracy
BNMs/ Podrecznik programowania Cykle pomiarowe
BHDs/ Podrecznik uzytkownika Toczenie
BHFs/ Podrecznik uzytkownika Frezowanie
FB1() Podrecznik funkcjonowania Funkcje podstawowe (z alfanumerycznym skrétem odnosnego opisu
dziatania w nawiasach)
FB2() Podrecznik funkcjonowania Funkcje rozszerzajgce (z alfanumerycznym skrétem odno$nego opisu
dziatania w nawiasach)
FB3() Podrecznik funkcjonowania Funkcje specjalne (z alfanumerycznym skrétem odno$nego opisu
dziatania w nawiasach)
FBSls/ Podrecznik funkcjonowania Safety Integrated
FBSY Podrecznik funkcjonowania Akcje synchroniczne
FBW Podrecznik funkcjonowania Zarzadzanie narzedziami
3) Ustawienie standardowe na poczatku programu (w stanie przy dostawie sterowania, o ile nie zaprogramowano
inaczej).
Instrukcja Znaczenie w1 | Opis patrz ?
Numer bloku gtéwnego NC, PGAs/
zakonczenie znacznika skoku, operator
powigzania
* Operator mnozenia PGAs/
+ Operator dodawania PGAs/
- Operator odejmowania PGAs/
< Operator poréwnania, mniejsze PGAs/
<< Operator powigzania dla tancuchéw PGAs/
znakéw
Podstawy
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Instrukcja Znaczenie w1 | Opis patrz 2
<= Operator poréwnania, mniejsze lub PGAs/
rébwne
= Operator przyporzgdkowania PGAs/
>= Operator poréwnania, wieksze lub PGAs/
réwne
/ Operator dzielenia PGAs/
/0 Blok jest ukrywany (1. poziom PGs/
ukrywania) Ukrywanie blokéw [Strona 40]
Blok jest ukrywany (8. poziom
17 ukrywania)
A Nazwa osi m/s | PGAs/
A2 Orientacja narzedzia: kat RPY lub s | PGAs/
Eulera
A3 Orientacja narzedzia: sktadowa s | PGAs/
wektorowa normalna kierunku/
powierzchni
A4 Orientacja narzedzia: wektor normalnej s PGAs/
powierzchni dla poczatku bloku
A5 Orientacja narzedzia: wektor normalne;j s PGAs/
powierzchni dla koncu bloku
ABS Wartos¢ absolutna (bezwzgledna) PGAs/
AC Absolutne podanie wymiaréw s | PGs/
wspotrzednych/pozycii Podanie wymiaru absolutnego (G90, AC) [Strona 168]
ACC Wptyw na aktualne osiowe m | PGs/
przyspieszenie Programowana korekcja przyspieszenia (ACC) (opcja)
[Strona 139]
ACCLIMA Wplyw na aktualne maksymalne osiowe m | PGs/
przyspieszenie Sterowanie przy$pieszeniem w przypadku osi
nadaznych (VELOLIMA, ACCLIMA, JERKLIMA)
[Strona 411]
ACN Absolutne podanie wymiaréw dla osi s | PGs/
obrotowych, ruch do pozycji w kierunku Podawanie wymiaréw absolutnych dla osi obrotowych
ujemnym (DC, ACP, ACN) [Strona 175]
ACOS Arcus cosinus PGAs/
(funkcja trygonometryczna)
ACP Absolutne podanie wymiaréw dla osi s | PGs/
obrotowych, ruch do pozycji w kierunku Podawanie wymiaréw absolutnych dla osi obrotowych
dodatnim (DC, ACP, ACN) [Strona 175]
Podstawy
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Instrukcja Znaczenie w ") | Opis patrz?
ACTBLOCNO Wyprowadzenie aktualnego numeru PGAs/
bloku alarmowego, rowniez gdy jest
aktywne "wyswietlanie aktualnego bloku
ukrywane (DISPLOF)!
ADDFRAME Wiliczenie i ew. uaktywnienie PGASslI, FB1(K2)
zmierzonego frame
ADIS Droga wygtadzania dla funkcji torowych m | PGs/
G1, G2, G, ... Tryb przechodzenia ptynnego (G64, G641, G642,
G643, G644, G645, ADIS, ADISPOS) [Strona 328]
ADISPOS Droga wygtadzania dla posuwu m | PGs/
szybkiego GO Tryb przechodzenia plynnego (G64, G641, G642,
G643, G644, G645, ADIS, ADISPOS) [Strona 328]
ADISPOSA Wielkosc¢ okna tolerancji dla IPOBRKA m | PGAs/
ALF Kat szybkiego cofniecia m | PGAs/
AMIRROR Programowane lustrzane odbicie s | PGs/
Programowane lustrzane odbicie (MIRROR,
AMIRROR) [Strona 365]
AND Logiczne | PGAs/
ANG Kat przebiegu konturu s | PGs/
Zarysy konturéw: jedna prosta (ANG) [Strona 238]
AP Wspotrzedna katowa m/s | PGs/
Polecenia ruchu ze wspotrzednymi biegunowymi (GO,
G1, G2, G3, AP, RP) [Strona 197]
APR Ochrona przed dostepem odczyt/ PGAs/
wyswietlanie
APRB Prawo dostepu w celu odczytu, BTSS PGAs/
APRP Prawo dostepu w celu odczytu, program PGAs/
obrabki
APW Ochrona przed dostepem w celu zapisu PGAs/
APWB Prawo dostepu w celu zapisu, BTSS PGAs/
APWP Prawo dostepu w celu zapisu, program PGAs/
obrabki
APX Definicja ochrony przed dostepem dla PGAs/
wykonania podanego elementu
jezykowego
AR Kat rozwarcia m/s | PGs/
Interpolacja kotowa z katem rozwarcia i punktem
$rodkowym (G2/G3, X...Y...Z.../1... J... K..., AR)
[Strona 218]
Podstawy
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Instrukcja Znaczenie w 1) | Opis patrz ?
AROT Programowany obrot s | PGs/
Obrot programowany (ROT, AROT, RPL) [Strona 350]
AROTS Programowane obrdcenia frame z s | PGs/
katami przestrzennymi Programowane obroty frame z katami przestrzennymi
(ROTS, AROTS, CROTS) [Strona 360
AS Definicja makra PGAs/
ASCALE Skalowanie programowane s | PGs/
Programowany wspétczynnik skali (SCALE, ASCALE)
[Strona 362]
ASIN Funkcja obliczeniowa, arcus sinus PGAs/
ASPLINE Akima-Spline m | PGAs/
ATAN2 Arcus tangens2 PGAs/
ATOL Specyficzna dla osi tolerancja dla funkcji PGAs/
kompresora, wygtadzanie orientacji i
rodzaje wygtadzania
ATRANS Addytywne przesuniecie programowane s | PGs/
Przesuniecie punktu zerowego (TRANS, ATRANS)
[Strona 343]
AX Zmienny identyfikator osi m/s | PGAs/
AXCTSWE Obrét pojemnika osi PGAs/
AXCTSWEC Cofnigcie zezwolenia dla obrotu PGAs/
pojemnika osi
AXCTSWED Obroét pojemnika (wariant polecenia do PGAs/
uruchomienia!)
AXIS Identyfikator osi, adres osi PGAs/
AXNAME Konwertuje wejsciowy tancuch znakow PGAs/
na identyfikator osi
AXSTRING Konwertuje tancuch znakéw numer PGAs/
wrzeciona
AXTOCHAN Zazgdanie osi dla okreslonego kanatu. PGAs/
Jest mozliwe z programu NC i z akcji
synchroniczne;.
AXTOSPI Konwertuje identyfikator osi na indeks PGAs/
wrzeciona
B Nazwa osi m/s | PGAs/
Podstawy
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Instrukcja Znaczenie w ") | Opis patrz?
B2 Orientacja narzedzia: kat RPY lub s | PGAs/
Eulera
B3 Orientacja narzedzia: sktadowa s | PGAs/
wektorowa normalna kierunku/
powierzchni
B4 Orientacja narzedzia: wektor normalnej s | PGAs/
powierzchni dla poczatku bloku
B5 Orientacja narzedzia: wektor normalne;j s | PGAs/
powierzchni dla koncu bloku
B_AND Bitowe | PGAs/
B_OR Bitowe LUB PGAs/
B_NOT Bitowa negacja PGAs/
B_XOR Bitowe ALBO PGAs/
BAUTO Definicja pierwszego segmentu spline m | PGAs/
przez nastepne 3 punkty
BLOCK Definiuje razem ze stowem kluczowym PGAs/
TO bedaca do wykonania czes¢
programu w posrednim przebiegu
podprogramu
BLSYNC Wykonywanie procedury przerwania PGAs/
powinno sie rozpocza¢ dopiero z
nastepng zmiang bloku
BNAT 3 Przejscie naturalne do pierwszego bloku | m | PGAs/
spline
BOOL Typ danych: wartosci logiczne TRUE/ PGAs/
FALSE lub 1/0
BOUND Sprawdza, czy wartos¢ lezy w PGAs/
zdefiniowanym zakresie. ROwnos¢
zwraca sprawdzang wartos¢.
BRISK 3 Przyspieszenie skokowe ruchu po torze m | PGs/
Tryb przys$pieszenia (BRISK, BRISKA, SOFT, SOFTA,
DRIVE, DRIVEA) [Strona 408]
BRISKA Wigczenie skokowego przyspieszenia PGs/
po torze dla zaprogramowanych osi Tryb przy$pieszenia (BRISK, BRISKA, SOFT, SOFTA,
DRIVE, DRIVEA) [Strona 408]
BSPLINE B-Spline m | PGAs/
BTAN Przejscie styczne do pierwszego bloku m | PGAs/
spline
C Nazwa osi m/s | PGAs/
Podstawy
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Instrukcja Znaczenie w 1) | Opis patrz ?
Cc2 Orientacja narzedzia: kat RPY lub s | PGAs/
Eulera
C3 Orientacja narzedzia: sktadowa s | PGAs/
wektorowa normalna kierunku/
powierzchni
C4 Orientacja narzedzia: wektor normalne;j s | PGAs/
powierzchni dla poczatku bloku
C5 Orientacja narzedzia: wektor normalnej s | PGAs/
powierzchni dla koncu bloku
CAC Absolutne dosunigcie do pozyciji PGAs/
CACN Ruch do wartosci zapisanej w tablicy jest PGAs/
wykonywany absolutnie w kierunku
ujemnym
CACP Ruch do wartosci zapisanej w tablicy jest PGAs/
wykonywany absolutnie w kierunku
dodatnim
CALCDAT Oblicza promieni i punktow Srodkowy PGAs/
okregu z 3 lub 4 punktow
CALCPOSI Sprawdzenie na naruszenie obszaru PGAs/
ochrony, ograniczenie obszaru pracy i
ograniczenia softwareowe
CALL Posrednie wywotanie podprogramu PGAs/
CALLPATH Programowana $ciezka szukania przy PGAs/
wywotaniach podprogramu
CANCEL Anulowanie modalnej akc;ji PGAs/
synchronicznej
CASE Warunkowe rozgatezienie programu PGAs/
CDC Bezposrednie dosunigcie do pozycji PGAs/
CDOF 3 Nadzor na kolizje WYL. m | PGs/
Nadzér na kolizje (CDON, CDOF, CDOF2) [Strona
313]
CDOF2 Nadzor na kolizje WYL, przy frezowaniu m | PGs/
obwodowym 3D Nadzor na kolizje (CDON, CDOF, CDOF?2) [Strona
313]
CDON Nadzér na kolizje Wt m | PGs/
Nadzér na kolizje (CDON, CDOF, CDOF2) [Strona
313]
CFc?d Staty posuw po konturze m | PGs/
Optymalizacja posuwu przy zakrzywionych
fragmentach toru (CFTCP, CFC, CFIN) [Strona 145]
Podstawy
448 Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAQ




Tablice

16. 1 Instrukcje

Instrukcja Znaczenie w ") | Opis patrz?
CFIN Staty posuw tylko przy zakrzywieniu m | PGs/
wewnetrznym, nie przy zakrzywieniu Optymalizacja posuwu przy zakrzywionych
zewngtrznym fragmentach toru (CFTCP, CFC, CFIN) [Strona 145]
CFINE Przyporzadkowanie przesunigcia PGAs/
doktadnego do zmiennej FRAME
CFTCP Posuw staty w punkcie odniesienia m | PGs/
ostrza narzedzia, tor punktu $rodkowego Optymalizacja posuwu przy zakrzywionych
fragmentach toru (CFTCP, CFC, CFIN) [Strona 145]
CHAN Specyfikacja zakresu obowigzywania PGAs/
danych
CHANDATA Ustawienie numeru kanatu dla dostepéw PGAs/
do danych kanatu
CHAR Typ danych: Znak ASCII PGAs/
CHECKSUM Tworzy sume kontrolng po tablicy jako PGAs/
STRING o ustalonej dtugosci
CHF Faza; s PGs/
Wartos¢ = dlugos¢ fazy Faza, zaokraglenie (CHF, CHR, RND, RNDM, FRC,
FRCM) [Strona 271]
CHKDM Kontrola jednoznacznosci w ramach FBW
magazynu
CHKDNO Badanie jednoznacznosci numeréw D PGAs/
CHR Faza; PGs/
Wartos¢ = dtugosc fazy w kierunku Faza, zaokraglenie (CHF, CHR, RND, RNDM, FRC,
ruchu FRCM) [Strona 271]
CIC Przyrostowe dosuniecie do pozyciji PGAs/
CIP Interpolacja kotowa przez punkt m | PGs/
posredni Interpolacja kotowa z punktem posrednim i punktem
koncowym (CIP, X... Y... Z..., 11... J1... K1...) [Strona
222]
CLEARM Cofnigcie jednego/wielu znacznikéw do PGAs/
koordynacji kanatow
CLRINT Cofniecie wyboru przerwania PGAs/
CMIRROR Lustrzane odbicie w jednej osi PGAs/
wspotrzednych
COARSEA Koniec ruchu przy osiggnieciu m | PGAs/
"zatrzymania doktadnego zgrubnie"
COMPCAD Kompresor Wt..: Zoptymalizowana m | PGAs/
jakosc¢ powierzchni w przypadku
programow CAD
Podstawy
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Instrukcja Znaczenie w 1) | Opis patrz ?
COMPCURV Kompresor WL..: krzywe wielomianowe o m | PGAs/
statej krzywiznie
COMPLETE Instrukcja sterownicza dla PGAsI
wyprowadzenia i wczytania danych
COMPOF 3 Kompresor WYL. m | PGAs/
COMPON Kompresor WL. PGAs/
CONTDCON Wigczenie dekodowania konturu w PGAs/
formie tablicy
CONTPRON Wigczenie przygotowania konturu PGAs/
CORROF Wybor wszystkich aktywnych ruchow PGs/
natozonych jest cofany Cofniecie wyboru ruchéw natozonych (DRFOF,
CORROF) [Strona 375]
COSs Cosinus PGAs/
(funkcja trygonometryczna)
COUPDEF Definicja zespotu ELG / zespotu PGAs/
wrzeciona synchronicznego
COUPDEL Skasowanie zespotu ELG PGAs/
COUPOF Wigczenie zespotu ELG/pary wrzecion PGAs/
synchronicznych
COUPOFS Wytaczenie zespotu ELG / pary PGAs/
wrzecion synchronicznych z
zatrzymaniem wrzeciona nadgznego
COUPON Wigczenie zespotu ELG/pary wrzecion PGAs/
synchronicznych
COUPONC Wigczenie zespotu ELG / przejecie pary PGAs/
wrzecion synchronicznym z
poprzedzajgcym zaprogramowaniem
COUPRES Cofniecie zespotu ELG PGAs/
CP Ruch po torze m | PGAs/
CPRECOF 3 Programowana doktadnosc¢ konturu m | PGs/
WYL. Doktadno$¢ konturu (CPRECON, CPRECOF) [Strona
416]
CPRECON Programowana doktadno$¢ konturu Wk. m | PGs/
Doktadnos¢ konturu (CPRECON, CPRECOF) [Strona
416]
CPROT Specyficzny dla kanatu obszar ochrony PGAs/
WL./WYL.
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CPROTDEF Definicja obszaru ochrony PGAs/
specyficznego dla kanatu
CR Promien okregu s | PGs/
Interpolacja kotowa z promieniem i punktem
koncowym (G2/G3, X... Y... Z.../l... J... K..., CR)
[Strona 216]
CROT Obrot aktualnego uktadu wspéirzednych PGAs/
CROTS Programowane obroty frame z kgtami s | PGs/
przestrzennymi (obroty w podanych Programowane obroty frame z katami przestrzennymi
osiach) (ROTS, AROTS, CROTS) [Strona 360]
CRPL Obroét frame w dowolnej ptaszczyznie FB1(K2)
CSCALE Wspétczynnik skali dla wielu osi PGAs/
CSPLINE Spline szescienny m | PGAs/
CT Okrag z przejsciem stycznym m | PGs/
Interpolacja kotowa z przejsciem stycznym (CT, X...
Y... Z...) [Strona 225]
CTAB Okreslona pozycja osi nadaznej na PGAs/
podstawie pozycji osi wiodacej z tablicy
krzywych
CTABDEF Definicja tablicy WL. PGAs/
CTABDEL Skasowanie tablicy krzywych PGAs/
CTABEND Definicja tablicy WYL. PGAs/
CTABEXISTS Sprawdza tablice krzywej o numerze n PGAs/
CTABFNO Liczba jeszcze mozliwych tablic PGAs/
krzywych w pamieci
CTABFPOL Liczba jeszcze mozliwych wielomianéw PGAs/
w pamieci
CTABFSEG Liczba jeszcze mozliwych segmentow PGAs/
krzywych w pamieci
CTABID Daje numer n-tej tablicy krzywych PGAs/
CTABINV Okreslona pozycja osi wiodacej na PGAs/
podstawie pozycji osi nadazne;j z tablicy
krzywych
CTABISLOCK Zwraca stan zablokowania tablicy PGAs/
krzywych o numerze n
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CTABLOCK Skasowanie i zastgpieni, zablokowanie PGAs/

CTABMEMTYP | Zwraca pamie¢, w ktorej jest utworzona PGAs/
tablica krzywych o numerze n.

CTABMPOL Liczba maksymalnie mozliwych PGAs/
wielomianéw w pamieci

CTABMSEG Liczba maksymalnie mozliwych PGAs/
segmentéw krzywych w pamieci

CTABNO Liczba zdefiniowanych tablic krzywych w FB3(M3)
SRAM lub DRAM

CTABNOMEM | Liczba zdefiniowanych tablic krzywych w PGAs/
SRAM lub DRAM

CTABPERIOD | Zwraca okresowos$¢ tablicy tablicy PGAs/
krzywych o numerze n

CTABPOL Liczba juz zastosowanych wielomianow PGAs/
W pamigci

CTABPOLID Liczba wielomianéw krzywej uzytych PGAs/
przez tablice krzywej o numerze n

CTABSEG Liczba juz zastosowanych segmentow PGAs/
krzywej w pamieci

CTABSEGID Liczba segmentéw krzywej uzytych PGAs/
przez tablice krzywych o numerze n

CTABSEV Daje wartos¢ koncowa osi nadaznej PGAs/
segmentu tablicy krzywych

CTABSSV Daje wartos¢ poczatkowg osi nadgznej PGAs/
segmentu tablicy krzywych

CTABTEP Daje wartos¢ osi wiodacej na koncu PGAs/
tablicy krzywych

CTABTEV Daje wartos¢ osi nadgznej na koncu PGAs/
tablicy krzywych

CTABTMAX Daje wartos¢ maksymalng osi nadaznej PGAs/
tablicy krzywych

CTABTMIN Daje wartos¢ minimalng osi nadazne;j PGAs/
tablicy krzywych

CTABTSP Daje wartosc¢ osi wiodacej na poczatku PGAs/
tablicy krzywych

CTABTSV Daje wartos¢ osi nadaznej na poczatku PGAs/
tablicy krzywych

CTABUNLOCK | Wytaczenie blokady kasowania i PGAs/
zastgpienia

CTOL Tolerancja konturu dla funkgcji PGAs/
kompresora, wygtadzanie orientacji i
rodzaje wygtadzania
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CTRANS Przesuniecie punktu zerowego dla wielu PGAs/
osi
CuUT2D d Korekcja narzedzia 2D m | PGs/
Korekcja narzedzia 2D (CUT2D, CUT2DF) [Strona
317]
CUT2DF Korekcja narzedzia 2D Korekcja m | PGs/
narzedzia dziata w stosunku do Korekcja narzedzia 2D (CUT2D, CUT2DF) [Strona
aktualnego frame (ptaszczyzna sko$na). 317]
CUT3DC Korekcja narzedzia 3D, frezowanie m | PGAs/
obwodowe
CUT3DCC Korekcja narzedzia 3D, frezowanie m | PGAs/
obwodowe z ptaszczyznami
ograniczajacymi
CUT3DCCD Korekcja narzedzia 3D, frezowanie m | PGAs/
obwodowe z ptaszczyznami
ograniczajagcymi z narzedziem
réznicowym
CUT3DF Korekcja narzedzia 3D, frezowanie m | PGAs/
czotowe
CUT3DFF Korekcja narzedzia 3D frezowanie m | PGAs/
czotowe ze statym zorientowaniem
narzedzia zaleznie od aktywnego frame
CUT3DFS Korekcja narzedzia 3D frezowanie m | PGAs/
czotowe ze statym zorientowaniem
narzedzia niezaleznie od aktywnego
frame
CUTCONOF 3 | Stata korekcja narzedzia WYL. m | PGs/
Utrzymywanie statej korekcji promienia narzedzia
[Strona 320]
CUTCONON Stata korekcja promienia WL. m | PGs/
[Strona 320]
CUTMOD Wigczenie funkcji "Modyfikacja danych PGAs/
korekcyjnych w przypadku narzedzi
obrotowych"
CYCLEG0 Cykl technologiczny: PGAs/
Cykl grawerowania
CYCLE®61 Cykl technologiczny: PGAs/
Frezowanie ptaszczyzny
CYCLEG2 Cykl technologiczny: PGAs/
Wywotanie konturu
CYCLE®G3 Cykl technologiczny: PGAs/
Frezowanie kieszeni konturu
CYCLEG64 Cykl technologiczny: PGAs/
Wiercenie wstepne kieszeni konturu
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CYCLE70 Cykl technologiczny: PGAs/
Frezowanie gwintu

CYCLE72 Cykl technologiczny: PGAs/
Frezowanie konturu

CYCLE76 Cykl technologiczny: PGAs/
Frezowanie czopa prostokatnego

CYCLE77 Cykl technologiczny: PGAs/
Frezowanie czopa kotowego

CYCLE78 Cykl technologiczny: PGAs/
Wiercenie otworu z frezowaniem gwintu

CYCLE79 Cykl technologiczny: PGAs/
Wielobok

CYCLES81 Cykl technologiczny: PGAs/
Wiercenie, nawiercanie

CYCLES82 Cykl technologiczny: PGAs/
Wiercenie, pogtebianie czotowe

CYCLES83 Cykl technologiczny: PGAs/
Wiercenie otworu gtebokiego

CYCLES84 Cykl technologiczny: PGAs/
Gwintowanie otworu bez oprawki
kompensacyjnej

CYCLES85 Cykl technologiczny: PGAs/
Rozwiercanie doktadne

CYCLES6 Cykl technologiczny: PGAs/
Wytaczanie

CYCLE92 Cykl technologiczny: PGAs/
Odciecie

CYCLE98 Cykl technologiczny: PGAs/
tancuch gwintéw

CYCLE99 Cykl technologiczny: PGAs/
Toczenie gwintu

CYCLES800 Cykl technologiczny: PGAs/
Skret

CYCLES801 Cykl technologiczny: PGAs/
Siatka albo ramka

CYCLES802 Cykl technologiczny: PGAs/
Dowolne pozycje

CYCLES832 Cykl technologiczny: PGAs/
High Speed Settings

CYCLES840 Cykl technologiczny: PGAs/
Gwintowanie otworu z oprawka
kompensacyjng
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CYCLES899 Cykl technologiczny: PGAs/
Frezowanie rowka otwartego
CYCLE930 Cykl technologiczny: PGAs/
Toczenie rowka
CYCLE940 Cykl technologiczny: PGAs/
Ksztalty podcieé
CYCLE951 Cykl technologiczny: PGAs/
Skrawanie warstwowe
CYCLE952 Cykl technologiczny: PGAs/
Obrobka konturu wcinaniem
CYCLE_HSC Cykl technologiczny: PGAs/
Skrawanie z duza predkoscig
Instrukcja Znaczenie w1 | Opis patrz ?
D Numer korekcji narzedzia PGs/
Wywotanie korekcji narzedzia (D) [Strona 79]
DO Przy zaprogramowaniu DO korekcje PGs/
narzedzia nie dziataja. Wywotanie korekcji narzedzia (D) [Strona 79]
DAC Absolutne, pojedynczymi blokami, s | PGs/
§pecyficzne dla osi programowanie w Specyficzne dla osi programowanie na $rednicy/
srednicy promieniu (DIAMONA, DIAM90A, DIAMOFA,
DIACYCOFA, DIAMCHANA, DIAMCHAN, DAC, DIC,
RAC, RIC) [Strona 183]
DC Absolutne podawanie wymiaréw dla osi s | PGs/
obrotquych, bezposredni ruch do Podawanie wymiarow absolutnych dla osi obrotowych
pozycji (DC, ACP, ACN) [Strona 175]
DEF Definicja zmiennegj PGAs/
DEFINE Stowo kluczowe do definicji makr PGAs/
DEFAULT Gataz w rozgatezieniu CASE PGAs/
DELAYFSTON | Zdefiniowanie poczatku obszaru Stopp- m | PGAs/
Delay
DELAYFSTOF | Zdefiniowanie konca obszaru Stopp- m | PGAs/
Delay
DELDL Skasowanie korekcji addytywnych PGAs/
DELDTG Skasowanie pozostatej drogi PGAs/
DELETE Skasowanie podanego pliku. Nazwe PGAs/
pliku mozna podac ze $ciezka i
identyfikatorem pliku.
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DELTOOLENV | Skasowanie zestawéw danych do opisu FB1(W1)
srodowisk narzedziowych
DIACYCOFA Specyficzne dla osi, modalne m | FB1(P1)
programowanie na srednicy: WYL. w
cyklach
DIAM90 Programowanie w $rednicy dla G90, m | PGAs/
programowanie w promieniu dla G91 Specyficzne dla kanatu programowanie w $rednicy/w
promieniu (DIAMON, DIAM90, DIAMOF,
DIAMCYCOF) [Strona 180]
DIAM90A Specyficzne dla osi, modalne m | PGs/
programowanie w srednicy dla G90, Specyficzne dla osi programowanie na $rednicy/
programowanie w promieniu dlaG91ilC promieniu (D|AMONA, D|AM90A, D|AMOFA,
DIACYCOFA, DIAMCHANA, DIAMCHAN, DAC, DIC,
RAC, RIC) [Strona 183]
DIAMCHAN Przejecie wszystkich osi z MD funkcji osi PGs/
do stanu kanatu programowania w Specyficzne dla osi programowanie na srednicy/
srednicy promieniu (DIAMONA, DIAM90A, DIAMOFA,
DIACYCOFA, DIAMCHANA, DIAMCHAN, DAC, DIC,
RAC, RIC) [Strona 183]
DIAMCHANA Przejecie stanu kanatu programowania PGs/
w srednicy Specyficzne dla osi programowanie na $rednicy/
promieniu (DIAMONA, DIAM90A, DIAMOFA,
DIACYCOFA, DIAMCHANA, DIAMCHAN, DAC, DIC,
RAC, RIC) [Strona 183]
DIAMCYCOF Specyficzne dla kanatu programowanie m | FB1(P1)
na $rednicy: WYL. w cyklach
DIAMOF 3 Programowanie na Srednicy: WYL. m | PGs/
Potozenie podstawowe patrz producent Specyficzne dla kanatu programowanie w $rednicy/w
maszyny promieniu (DIAMON, DIAM90, DIAMOF,
DIAMCYCOF) [Strona 180]
DIAMOFA Specyficzne dla osi, modalne m | PGs/
programowanie na srednicy: WYL. Specyficzne dla osi programowanie na $rednicy/
Potozenie podstawowe patrz producent promieniu (DIAMONA, DIAM90A, DIAMOFA,
maszyny DIACYCOFA, DIAMCHANA, DIAMCHAN, DAC, DIC,
RAC, RIC) [Strona 183]
DIAMON Programowanie na $rednicy: Wt. m | PGs/
Specyficzne dla kanatu programowanie w srednicy/w
promieniu (DIAMON, DIAM90, DIAMOF,
DIAMCYCOF) [Strona 180]
DIAMONA Specyficzne dla osi, modalne m | PGs/
programowanie na srednicy: Wt. Specyficzne dla osi programowanie na srednicy/
Udostepnienie patrz producent maszyny promieniu (DIAMONA, DIAMOA, DIAMOFA,
DIACYCOFA, DIAMCHANA, DIAMCHAN, DAC, DIC,
RAC, RIC) [Strona 183]
DIC Wzglednie pojedynczymi blokami, s | PGs/
specyficzne dla osi programowanie w Specyficzne dla osi programowanie na $rednicy/
srednicy promieniu (DIAMONA, DIAM90A, DIAMOFA,
DIACYCOFA, DIAMCHANA, DIAMCHAN, DAC, DIC,
RAC, RIC) [Strona 183]
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DILF Droga wycofania (dtugos¢) m | PGs/
Szybkie wycofanie przy nacinaniu gwintu (LFON,
LFOF, DILF, ALF, LFTXT, LFWP, LFPOS, POLF,
POLFMASK, POLFMLIN) [Strona 267]
DISABLE Interrupt WYL. PGAs/
DISC Zwiekszenie okregu przejsciowego, m | PGs/
korekcja promienia narzedzia Korekcje promienia narzedzia [Strona 277]
DISCL Odstep punktu koncowego szybkiego PGs/
ruchu dosuwu, od ptaszczyzny obrobki Dosuniecie i odsuniecie (G140 do G143, G147, G148,
G247, G248, G347, G348, G340, G341, DISR, DISCL,
FAD, PM, PR) [Strona 298]
DISPLOF Ukrywanie wyswietlania aktualnego PGAs/
bloku
DISPLON Wyltgczenie blokowania wyswietlania PGAs/
aktualnego bloku
DISPR Réznica torowa repos s | PGAs/
DISR Odstep repos s | PGAs/
DITE Droga wybiegu gwintu m | PGs/
Programowana droga dobiegu i wybiegu (DITS, DITE)
[Strona 256]
DITS Droga dobiegu gwintu m | PGs/
Programowana droga dobiegu i wybiegu (DITS, DITE)
[Strona 256]
DIV Dzielenie integer PGAs/
DL Wybor zaleznej od miejsca addytywnej m | PGAs/
korekcji narzedzia (DL, korekcja
sumaryczna, ustawiania)
DO Stowo kluczowe dla akcji PGAs/
synchronicznej, przy spetnionym
warunku wyzwala akcje
DRFOF Wytgczenie przesunig¢ kotkiem recznym m | PGs/
(DRF) Cofniecie wyboru ruchéw natozonych (DRFOF,
CORROF) [Strona 375]
DRIVE Przy$pieszenie ruchu po torze zalezne m | PGs/
od predkosci Tryb przys$pieszenia (BRISK, BRISKA, SOFT, SOFTA,
DRIVE, DRIVEA) [Strona 408]
DRIVEA Wiaczenie zatamanej charakterystyki PGs/
przyspieszenia dla zaprogramowanych Tryb przy$pieszenia (BRISK, BRISKA, SOFT, SOFTA,
osl DRIVE, DRIVEA) [Strona 408]
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DYNFINISH Dynamika dla wygtadzania m | PGs/
wykanczajacego Uaktywnienie specyficznych dla technologii wartosci

dynamiki (DYNNORM, DYNPOS, DYNROUGH,
DYNSEMIFIN, DYNFINISH) [Strona 413]

DYNNORM Normalna dynamika m | PGs/

Uaktywnienie specyficznych dla technologii wartosci
dynamiki (DYNNORM, DYNPOS, DYNROUGH,
DYNSEMIFIN, DYNFINISH) [Strona 413]

DYNPOS Dynamika dla pozycjonowania, m | PGs/

gwintowania otworu Uaktywnienie specyficznych dla technologii wartosci

dynamiki (DYNNORM, DYNPOS, DYNROUGH,
DYNSEMIFIN, DYNFINISH) [Strona 413]

DYNROUGH Dynamika dla obrébki zgrubnej m | PGs/

Uaktywnienie specyficznych dla technologii warto$ci
dynamiki (DYNNORM, DYNPOS, DYNROUGH,
DYNSEMIFIN, DYNFINISH) [Strona 413]

DYNSEMIFIN Dynamika dla obrébki wykanczajacej m | PGs/

Uaktywnienie specyficznych dla technologii wartosci
dynamiki (DYNNORM, DYNPOS, DYNROUGH,
DYNSEMIFIN, DYNFINISH) [Strona 413]

DZERO Zaznacza wszystkie numery D jednostki PGAs/
TO jako nie obowigzujgce

EAUTO Definicja ostatniego segmentu spline m | PGAs/
przez ostatnie 3 punkty

EGDEF Definicja przektadni elektronicznej PGAs/

EGDEL Skasowanie definicji sprzezenia dla osi PGAs/
nadaznej

EGOFC Wytaczenie przektadni elektronicznej w PGAs/
sposoéb ciggly

EGOFS Wytaczenie przektadni elektronicznej w PGAs/
sposob selektywny

EGON Wigczenie przektadni elektronicznej PGAs/

EGONSYN Wigczenie przektadni elektronicznej PGAs/

EGONSYNE Wigczenie przektadni elektronicznej, z PGAs/
zadaniem trybu dosuniecia

ELSE Rozgatezienie programu, gdy warunek PGAs/
IF nie jest spetniony

ENABLE Interrupt WL. PGAs/

ENAT 3 Naturalne przejscie krzywej do m | PGAs/

nastepnego bloku ruchu
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ENDFOR Wiersz koncowy petli FOR PGAs/

ENDIF Wiersz koncowy rozgatezienia IF PGAs/

ENDLABEL Znacznik koncowy dla powtdrzen PGAsl, FB1(K1)
programu obrébki przez REPEAT

ENDLOOP Wiersz koncowy petli programowej bez PGAs/
konca LOOP

ENDPROC Wiersz koncowy programu z wierszem
poczatkowym PROC

ENDWHILE Wiersz koncowy z petlg WHILE PGAs/

ESRR Parametryzacja niezaleznego napedu PGAs/
dla wycofania ESR

ESRS Parametryzacja niezaleznego napedu PGAs/
dla zatrzymania ESR

ETAN Styczne przejscie krzywej do m | PGAs/
nastepnego bloku ruchu na poczatku
spline

EVERY Wykonanie akcji synchronicznej przy PGAs/
przejsciu warunku od FALSE do TRUE

EX Wartos¢ kluczowa dla PGAs/
przyporzadkowania wartosci przy
pisaniu wyktadniczym

EXECSTRING Przekazanie zmiennej String z bedgcym PGAs/
do wykonania wierszem programu
obrébki

EXECTAB Wykonanie elementu z tablicy ruchow. PGAs/

EXECUTE Wykonanie programu Wt. PGAs/

EXP Funkcja wyktadnicza ex PGAs/

EXTCALL Wykonywanie podprogramu PGAs/
zewnetrznego

EXTCLOSE Zamkniecie zewnetrznego urzgdzenia/ PGAs/
pliku otwartego w celu zapisu

Zewnetrzne Poinformowanie o podprogramie z PGAs/
przekazaniem parametrow

EXTOPEN Otwarcie zewnetrznego urzadzenia/pliku PGAs/
dla kanatu w celu zapisu
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F Warto$¢ posuwu PGs/
(w pofaczeniu z G4 jest pod F Posuw (G93, G94, G95, F, FGROUP, FL, FGREF)
programowany réwniez czas [Strona 109]
oczekiwania) —
FA Posuw osiowy m | PGs/
Ruch w osiach pozycjonowania (POS, POSA, POSP,
FA, WAITP, WAITMC) [Strona 118]
FAD Posuw dosuwu dla miekkiego PGs/
dosunigcia i odsunigcia Dosuniecie i odsuniecie (G140 do G143, G147, G148,
G247, G248, G347, G348, G340, G341, DISR, DISCL,
FAD, PM, PR) [Strona 298]
FALSE Stata logiczna: fatsz PGAs/
FB Posuw pojedynczymi blokami PGs/
Posuw pojedynczymi blokami (FB) [Strona 151]
FCTDEF Definicja funkcji wielomianowej PGAs/
FCUB Posuw zmienny wedtug spline m | PGAs/
szesciennego
FD Posuw po torze dla natozenia ruchu s PGs/
kotkiem recznym Posuw z natozeniem ruchu kotkiem recznym (FD,
FDA) [Strona 141]
FDA Posuw osiowy dla natozenia ruchu s | PGs/
kotkiem recznym Posuw z natozeniem ruchu kotkiem recznym (FD,
FDA) [Strona 141]
FENDNORM Zwtoka w naroznikach WYL. m | PGAs/
FFWOF 3 Sterowanie wyprzedzajgce WYL. m | PGs/
Ruch ze sterowaniem wyprzedzajgcym (FFWON,
FFWOF) [Strona 415]
FFWON Sterowanie wyprzedzajgce Wh. m | PGs/
Ruch ze sterowaniem wyprzedzajagcym (FFWON,
FFWOF) [Strona 415]
FGREF Promien odniesienia przy osiach m | PGs/
obrotowych albo wspotczynniki Posuw (G93, G94, G95, F, FGROUP, FL, FGREF)
odniesienia toru przy osiach orientacji [Strona 109]
(interpolacja wektorowa) -
FGROUP Ustalenie osi z posuwem po torze PGs/
Posuw (G93, G94, G95, F, FGROUP, FL, FGREF)
[Strona 109]
Fl Parametry dla dostepu do danych frame: PGAs/
Przesuniecie doktadne
FIFOCTRL Sterowanie buforem przebiegu m | PGAs/
wyprzedzajgcego
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FILEDATE Daje date ostatniego dostepu do pliku w PGAs/
celu zapisu
FILEINFO Daje sume FILEDATE, FILESIZE, PGAs/
FILESTAT i FILETIME
FILESIZE Daje aktualng wielkos¢ pliku PGAs/
FILESTAT Daje status pliku praw do odczytu, PGAs/
zapisu, wykonania, wyswietlenia,
skasowania (rwxsd)
FILETIME Daje czas zegarowy ostatniego dostepu PGAs/
do pliku w celu zapisu
FINEA Koniec ruchu przy osiggnieciu m | PGAs/
"zatrzymania doktadnego doktadnie"
FL Predko$¢ graniczna dla osi m | PGs/
synchronicznych Posuw (G93, G9%4, G95, F, FGROUP, FL, FGREF)
[Strona 109]
FLIN Posuw zmienny liniowo m | PGAs/
FMA Wiele posuwow osiowo m | PGs/
Wiele wartosci posuwu w jednym bloku (F, ST, SR,
FMA, STA, SRA) [Strona 148]
FNORM 3) Posuw normalny wedtug DIN66025 m | PGAs/
FOCOF Whytgczenie ruchu z ograniczonym m | PGAs/
momentem/sitg
FOCON Wigczenie ruchu z ograniczonym m | PGAs/
momentem/sitg
FOR Petla FOR o statej liczbie przebiegow PGAs/
FP Punkt staty: Numer punktu statego, do s | PGs/
ktérego ma zosta¢ wykonany ruch Ruch do punktu statego (G75, G751) [Strona 398]
FPO Przebieg posuwu zaprogramowany PGAs/
przez wielomian
FPR Oznaczenie osi obrotowej PGs/
Posuw dla osi pozycjonowania / wrzecion (FA, FPR,
FPRAON, FPRAOF) [Strona 133]
FPRAOF Wytgczenie posuwu na obrot PGs/
Posuw dla osi pozycjonowania / wrzecion (FA, FPR,
FPRAON, FPRAOF) [Strona 133]
FPRAON Wigczenie posuwu na obrot PGs/
Posuw dla osi pozycjonowania / wrzecion (FA, FPR,
FPRAON, FPRAOF) [Strona 133]
FRAME Typ danych do ustalenia uktadu PGAs/
wspotrzednych
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FRC Posuw dla zaokraglenia i fazy s | PGs/
Faza, zaokraglenie (CHF, CHR, RND, RNDM, FRC,
FRCM) [Strona 271]
FRCM Posuw dla zaokraglenia i fazy modalnie m | PGs/
Faza, zaokraglenie (CHF, CHR, RND, RNDM, FRC,
FRCM) [Strona 271]
FROM Akcja jest wykonywana, gdy warunek PGAs/
zostanie raz spetniony i jak dtugo akcja
synchroniczna jest aktywna
FTOC Zmiana korekcji doktadnej narzedzia PGAs/
FTOCOF 3 Dziatajgca online doktadna korekcja m | PGAs/
narzedzia WYL
FTOCON Dziatajgca online doktadna korekcja m | PGAs/
narzedzia WL
FXS Ruch do twardego zderzaka wi. m | PGs/
Ruch do twardego zderzaka (FXS, FXST, FXSW)
[Strona 403]
FXST Granica momentu dla ruchu do zderzaka m | PGs/
twardego Ruch do twardego zderzaka (FXS, FXST, FXSW)
[Strona 403]
FXSW Okno nadzoru dla ruchu do zderzaka PGs/
twardego Ruch do twardego zderzaka (FXS, FXST, FXSW)
[Strona 403]
Fz Posuw na ostrze m | PGs/
Posuw na ostrze (G95 FZ) [Strona 152]
Instrukcja Znaczenie w 1 | Opis patrz 2
GO Interpolacja liniowa z posuwem m | PGs/
szybkim (ruch posuwem szybkim) Ruch z posuwem szybkim (GO, RTLION, RTLIOF)
[Strona 201]
G193 Interpolacja liniowa z posuwem m | PGs/
(interpolacja prostoliniowa) Interpolacja prostoliniowa (G1) [Strona 206]
G2 Interpolacja kotowa zgodnie z ruchem m | PGs/
wskazowek zegara Rodzaje interpolaciji kotowej (G2/G3, ...) [Strona 209]
G3 Interpolacja kotowa przeciwnie do m | PGs/
ruchu wskazéwek zegara Rodzaje interpolacji kotowej (G2/G3, ...) [Strona 209]
G4 Czas oczekiwania, wstepnie okreslony s | PGs/
Czas oczekiwania (G4) [Strona 417]
G5 Szlifowanie wcinajgce skosne s | PGAs/
G7 Ruch wyréwnawczy przy szlifowaniu S PGAs/
wcinajacym sko$nym
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G9 Zmniejszenie predkosci przy s | PGs/
zatrzymaniu doktadnym Zatrzymanie doktadne (G60, G9, G601, G602, G603)
[Strona 325]
G173 Wybor ptaszczyzny roboczej X/Y m | PGs/
Wybor ptaszczyzny roboczej (G17/G18/G19) [Strona
165]
G18 Wybor ptaszczyzny roboczej Z/X m | PGs/
Wybor ptaszczyzny roboczej (G17/G18/G19) [Strona
165]
G19 Wybér ptaszczyzny roboczej Y/Z m | PGs/
Wybor ptaszczyzny roboczej (G17/G18/G19) [Strona
165]
G25 Dolne ograniczenie obszaru pracy s | PGs/
Programowe ograniczenie predkosci obrotowej
wrzeciona, (G25/G26) [Strona 108]
G26 Gorne ograniczenie obszaru pracy s | PGs/
Programowe ograniczenie predkosci obrotowej
wrzeciona, (G25/G26) [Strona 108]
G33 Nacinanie gwintu o statym skoku m | PGs/
Nacinanie gwintu o statym skoku (G33) [Strona 248]
G34 Nacinanie gwintu o skoku liniowo m | PGs/
rosnacym Nacinanie gwintu o skoku rosngcym albo malejgcym
(G34, G35) [Strona 258]
G35 Nacinanie gwintu o skoku liniowo m | PGs/
malejgcym Nacinanie gwintu o skoku rosngcym albo malejacym
(G34, G35) [Strona 258]
G40 3 Korekcja promienia narzedzia WYL. m | PGs/
Korekcja promienia narzedzia (G40, G41, G42, OFFN)
[Strona 277]
G41 Korekcja promienia narzedzia na lewo m | PGs/
od konturu Korekcja promienia narzedzia (G40, G41, G42, OFFN)
[Strona 277]
G42 Korekcja promienia narzedzia na prawo m | PGs/
od konturu Korekcja promienia narzedzia (G40, G41, G42, OFFN)
[Strona 277]
G53 Blokowanie aktualnego przesunigcia s | PGs/
punktu zerowego (pojedynczymi Ustawiane przesuniecie punktu zerowego (G54 ... G57,
blokami) G505 ... G599, G53, G500, SUPA, G153) [Strona 159]
G54 1.ustawiane przesuniecie punktu m | PGs/
Zerowego Ustawiane przesuniecie punktu zerowego (G54 ... G57,
G505 ... G599, G53, G500, SUPA, G153) [Strona 159]
G55 2. ustawiane przesunigcie punktu m | PGs/
Zzerowego Ustawiane przesuniecie punktu zerowego (G54 ... G57,
G505 ... G599, G53, G500, SUPA, G153) [Strona 159]
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G56 3. ustawiane przesuniecie punktu m | PGs/
Zerowego Ustawiane przesuniecie punktu zerowego (G54 ... G57,
G505 ... G599, G53, G500, SUPA, G153) [Strona 159]
G57 4. ustawiane przesuniecie punktu m | PGs/
Zzerowego Ustawiane przesuniecie punktu zerowego (G54 ... G57,
G505 ... G599, G53, G500, SUPA, G153) [Strona 159]
G58 (840D sl) Osiowe programowane przesuniecie s | PGs/
punktu zerowego absolutne, Osiowe przesuniecie punktu zerowego (G58, G59)
przesunigcie zgrubne [Strona 347]
G58 (828D) 5. Ustawiane przesuniecie punktu m | PGs/
Zzerowego Ustawiane przesuniecie punktu zerowego (G54 ... G57,
G505 ... G599, G53, G500, SUPA, G153) [Strona 159]
G59 (840D sl) Osiowe programowane przesuniecie s | PGs/
punktu zerowego addytywne, Osiowe przesuniecie punktu zerowego (G58, G59)
przesunigcie doktadne [Strona 347]
G59 (828D) 6. Ustawiane przesuniecie punktu m | PGs/
Zerowego Ustawiane przesuniecie punktu zerowego (G54 ... G57,
G505 ... G599, G53, G500, SUPA, G153) [Strona 159]
G60 3 Zmniejszenie predkosci przy m | PGs/
zatrzymaniu doktadnym Zatrzymanie dokladne (G60, G9, G601, G602, G603)
[Strona 325]
G62 Zaokraglanie naroznikow m | PGAs/
wewnetrznych przy aktywnej korekcji
promieni narzedzia (G41, G42)
G63 Gwintowanie otworu z oprawka s | PGs/
kompensacyjng Gwintowanie otworu z oprawka kompensacyjng (G63)
[Strona 265]
G64 Tryb przechodzenia ptynnego m | PGs/
Tryb przechodzenia ptynnego (G64, G641, G642,
G643, G644, G645, ADIS, ADISPOS) [Strona 328]
G70 Calowe podawanie wymiaréw dla m | PGs/
danych geometrycznych (dtugosci) Podawanie wymiaréw calowe lub metryczne (G70/
G700, G71/G710) [Strona 177]
G719 Metryczne podawanie wymiarow dla m | PGs/
danych geometrycznych (dtugosci) Podawanie wymiaréw calowe lub metryczne (G70/
G700, G71/G710) [Strona 177]
G74 Zjazd na punkt odniesienia s | PGs/
Bazowanie do punktu odniesienia (G74) [Strona 397]
G75 Zjazd na punkt staty s | PGs/
Ruch do punktu statego (G75, G751) [Strona 398]
Goo 3 Absolutne podanie wymiaru m/s | PGs/
Podanie wymiaru absolutnego (G90, AC) [Strona 168]
G91 Przyrostowe podanie wymiaru m/s | PGs/
Podanie wymiaru przyrostowego (G91, IC) [Strona
171]
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G93 Zalezny od czasu posuw 1/min m | PGs/
Posuw (G93, G94, G95, F, FGROUP, FL, FGREF)
[Strona 109]
G94 3 Posuw liniowy F w mm/min lub calach/ m | PGs/
min i stopniach/min Posuw (G93, G94, G95, F, FGROUP, FL, FGREF)
[Strona 109]
G95 Posuw na obrét F w mm/obr. lub m | PGs/
calach/obr. Posuw (G93, G94, G95, F, FGROUP, FL, FGREF)
[Strona 109]
G96 Stata predkos¢ skrawania (jak przy m | PGs/
G95) WE. Stata predkos$é skrawania (G96/G961/G962, G97/
G971/G972, G973, LIMS, SCC) [Strona 100]
G97 Stata predkos¢ skrawania (jak przy m | PGs/
G95) WYL. Stata predkosé skrawania (G96/G961/G962, G97/
G971/G972, G973, LIMS, SCC) [Strona 100]
G110 Zaprogramowanie bieguna w stosunku s | PGs/
do ostatniej zaprogramowanej pozycji Punkt odniesienia wspétrzednych biegunowych (G110,
zadanej G111, G112) [Strona 195]
G111 Zaprogramowanie bieguna w stosunku s | PGs/
do pf’”kt“ zerowego aktualnego uktadu Punkt odniesienia wspotrzednych biegunowych (G110,
wspotrzednych obrabianego G111, G112) [Strona 195]
przedmiotu
G112 Zaprogramowanie bieguna w stosunku s | PGs/
do ostatniego obowigzujacego bieguna Punkt odniesienia wspotrzednych biegunowych (G110,
G111, G112) [Strona 195]
G140 % Kierunek dosuniecia WAB ustalony m | PGs/
przez G41/G42 Dosuniecie i odsuniecie (G140 do G143, G147, G148,
G247, G248, G347, G348, G340, G341, DISR, DISCL,
FAD, PM, PR) [Strona 298]
G141 Kierunek dosunigcia WAB na lewo od m | PGs/
konturu Dosuniecie i odsuniecie (G140 do G143, G147, G148,
G247, G248, G347, G348, G340, G341, DISR, DISCL,
FAD, PM, PR) [Strona 298]
G142 Kierunek dosuniecia WAB na prawo od m | PGs/
konturu Dosuniecie i odsuniecie (G140 do G143, G147, G148,
G247, G248, G347, G348, G340, G341, DISR, DISCL,
FAD, PM, PR) [Strona 298]
G143 Kierunek dosunigcia WAM zaleznie od m | PGs/
stycznej Dosuniecie i odsuniecie (G140 do G143, G147, G148,
G247, G248, G347, G348, G340, G341, DISR, DISCL,
FAD, PM, PR) [Strona 298]
G147 Miegkkie dosuniecie po prostej s | PGs/
Dosuniecie i odsuniecie (G140 do G143, G147, G148,
G247, G248, G347, G348, G340, G341, DISR, DISCL,
FAD, PM, PR) [Strona 298]
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G148 Miekkie odsuniecie po prostej s | PGs/
Dosuniecie i odsuniecie (G140 do G143, G147, G148,
G247, G248, G347, G348, G340, G341, DISR, DISCL,
FAD, PM, PR) [Strona 298]
G153 Blokowanie aktualnych frame tgcznie z s | PGs/
frame bazowym Ustawiane przesuniecie punktu zerowego (G54 ... G57,
G505 ... G599, G53, G500, SUPA, G153) [Strona 159]
G247 Miekkie dosuniecie po ¢wiercokregu s | PGs/
Dosuniecie i odsuniecie (G140 do G143, G147, G148,
G247, G248, G347, G348, G340, G341, DISR, DISCL,
FAD, PM, PR) [Strona 298]
G248 Miekkie odsuniecie po ¢wiercokregu s | PGs/
Dosuniecie i odsuniecie (G140 do G143, G147, G148,
G247, G248, G347, G348, G340, G341, DISR, DISCL,
FAD, PM, PR) [Strona 298]
G290 Przetaczenie na tryb SINUMERIK Wk. m | FBW
G291 Przetaczenie na tryb 1SO2/3 WEt. m | FBW
G331 Gwintowanie otworu bez oprawki m | PGs/
kompensacyjnej, skok dodatni, obroty w Gwintowanie otworu bez oprawki wyrownawczej (G331,
prawo G332) [Strona 260]
G332 Gwintowanie otworu bez oprawki m | PGs/
kompensacyjnej, skok ujemny, obroty w Gwintowanie otworu bez oprawki wyrownawczej (G331,
lewo G332) [Strona 260]
G340 % Blok dosuniecia przestrzennego m | PGs/
(réwnoczesnie na gtebokosci i w Dosuniecie i odsuniecie (G140 do G143, G147, G148,
ptaszczyznie (linia spiralna) G247, G248, G347, G348, G340, G341, DISR, DISCL,
FAD, PM, PR) [Strona 298]
G341 Najpierw dosuw w osi prostopadtej (z), m | PGs/
nastepnie dosunigcie w ptaszczyznie Dosuniecie | odsuniecie (G140 do G143, G147, G148,
G247, G248, G347, G348, G340, G341, DISR, DISCL,
FAD, PM, PR) [Strona 298]
G347 Miekkie dosuniecie po potokregu s | PGs/
Dosuniecie i odsuniecie (G140 do G143, G147, G148,
G247, G248, G347, G348, G340, G341, DISR, DISCL,
FAD, PM, PR) [Strona 298]
G348 Miekkie odsuniecie po potokregu s | PGs/
Dosuniecie i odsuniecie (G140 do G143, G147, G148,
G247, G248, G347, G348, G340, G341, DISR, DISCL,
FAD, PM, PR) [Strona 298]
G450 3 Okrag przejsciowy m | PGs/
Korekcja na narozach zewnetrznych (G450, G451,
DISC) [Strona 294]
G451 Punkt przeciecia rownolegtych m | PGs/
Korekcja na narozach zewnetrznych (G450, G451,
DISC) [Strona 294]
Podstawy
466 Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAQ




Tablice

16. 1 Instrukcje

Instrukcja Znaczenie w1 | Opis patrz 2
G460 3 Wigczenie nadzoru na kolizje dla bloku m | PGs/
dosunigcia i odsunigcia Dosuniecie i odsunigcie z rozszerzonymi strategiami
odsuniecia (G460, G461, G462) [Strona 309]
G461 Wstawienie okregu w bloku WRK m | PGs/
Dosuniecie i odsuniecie z rozszerzonymi strategiami
odsuniecia (G460, G461, G462) [Strona 309]
G462 Wstawienie prostej w bloku WRK m | PGs/
Dosuniecie i odsuniecie z rozszerzonymi strategiami
odsuniecia (G460, G461, G462) [Strona 309]
G500 Whytaczenie wszystkich ustawianych m | PGs/
frame, frame bazowe s aktywne Ustawiane przesuniecie punktu zerowego (G54 ... G57,
G505 ... G599, G53, G500, SUPA, G153) [Strona 159]
G505...G599 5 ... 99. ustawiane przesuniecie punktu m | PGs/
Zerowego Ustawiane przesuniecie punktu zerowego (G54 ... G57,
G505 ... G599, G53, G500, SUPA, G153) [Strona 159]
G601 2 Zmiana bloku przy zatrzymaniu m | PGs/
doktadnym doktadnie Zatrzymanie dokladne (G60, G9, G601, G602, G603)
[Strona 325]
G602 Zmiana bloku przy zatrzymaniu m | PGs/
doktadnym zgrubnie Zatrzymanie dokladne (G60, G9, G601, G602, G603)
[Strona 325]
G603 Zmiana bloku na koncu bloku IPO m | PGs/
Zatrzymanie dokfadne (G60, G9, G601, G602, G603)
[Strona 325]
G621 Zwtoka na wszystkich narozach m | PGAs/
G641 Tryb przechodzenia ptynnego ze m | PGs/
scinaniem narozy wedtug kryterium Tryb przechodzenia ptynnego (G64, G641, G642,
drogi (= programowana droga G643, G644, G645, ADIS, ADISPOS) [Strona 328]
wygtadzania)
G642 Tryb przechodzenia ptynnego ze m | PGs/
scinaniem narozy przy zachowaniu Tryb przechodzenia ptynnego (G64, G641, G642,
zdefiniowanych tolerancii G643, G644, G645, ADIS, ADISPOS) [Strona 328]
G643 Tryb przechodzenia ptynnego ze m | PGs/
scinaniem narozy przy zachowaniu Tryb przechodzenia ptynnego (G64, G641, G642,
zdefiniowanych tolerancji (wewnetrznie G643, G644, G645, ADIS, ADISPOS) [Strona 328]
w bloku)
G644 Tryb przechodzenia ptynnego ze m | PGs/
scinaniem narozy z maksymainie Tryb przechodzenia ptynnego (G64, G641, G642,
mozliwg dynamikg G643, G644, G645, ADIS, ADISPOS) [Strona 328]
G645 Tryb przechodzenia ptynnego ze m | PGs/
écmgrugm narozy i stycznymi Tryb przechodzenia ptynnego (G64, G641, G642,
przejsciami migdzy blokami przy G643, G644, G645, ADIS, ADISPOS) [Strona 328]
dotrzymaniu zdefiniowanych tolerancji
G700 Calowe podawanie wymiaréw dla m | PGs/
danych ge'ometrycznychli . Podawanie wymiaréw calowe lub metryczne (G70/
technologicznych (dtugosci, posuw) G700, G71/G710) [Strona 177]
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G710 Metryczne podawanie wymiarow dla m | PGs/
danych geometrycznych i Podawanie wymiaréw calowe lub metryczne (G70/
technologicznych (dtugo$ci, posuw) G700, G71/G710) [Strona 177]
G751 Ruch do punktu statego przez punkt s | PGsl
bezposredni Ruch do punktu statego (G75, G751) [Strona 398]
G8109, ., Grupa G zarezerwowana dla PGAs/
G819 uzytkownika OEM
G820, .., Grupa G zarezerwowana dla PGAs/
G829 uzytkownika OEM
G931 Zadanie posuwu przez czas ruchu m
G942 Zamrozenie posuwu liniowego i statej m
predkosci skrawania lub predkosci
obrotowej wrzeciona
G952 Zamrozenie posuwu na obrot i statej m
predkosci skrawania albo predkosci
obrotowej wrzeciona
G961 Stata predkosc¢ skrawania i posuw m | PGs/
liniowy Stata predko$¢ skrawania (G96/G961/G962, G97/
G971/G972, G973, LIMS, SCC) [Strona 100]
G962 Posuw liniowy albo posuw na obro6t i m | PGs/
stata predkosc skrawania Stata predkosé¢ skrawania (G96/G961/G962, G97/
G971/G972, G973, LIMS, SCC) [Strona 100]
GI71 Zamrozenie predkosci obrotowe;j m | PGs/
wrzeciona i posuw liniowy Stata predko$¢ skrawania (G96/G961/G962, G97/
G971/G972, G973, LIMS, SCC) [Strona 100]
G972 Zamrozenie posuwu liniowego lub m | PGs/
posuwu na obrét i statej predkosci Stata predkosé skrawania (G96/G961/G962, G97/
obrotowej wrzeciona G971/G972, G973, LIMS, SCC) [Strona 100]
G973 Posuw na obrét bez ograniczenia m | PGs/
predkosci obrotowej wrzeciona Stata predko$¢ skrawania (G96/G961/G962, G97/
G971/G972, G973, LIMS, SCC) [Strona 100]
GEOAX Przyporzadkowanie nowych osi PGAs/
kanatowych do osi geometrycznych 1 -
3
GET Zamiana udostgpnionych osi migdzy PGAs/
kanatami
GETACTT Okresla aktywne narzedzie z grupy FBW
narzedzi o takiej samej nazwie
GETACTTD Okresla do absolutnego numeru D PGAs/
przynalezny numer T
GETD Zamiana osi bezposrednio miedzy PGAs/
kanatami
GETDNO Dostarcza numer D ostrza (CE) PGAs/
narzedzia (T)
GETEXET Odczyt zatozonego numeru T FBW
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GETFREELOC | Szukanie wolnego miejsca w FBW
magazynach dla danego narzedzia

GETSELT Dostarczenie wstepnie wybranego FBW
numeru T

GETT Okreslenie numeru T do nazwy FBW
narzedzia

GETTCOR Odczyt dtugosci narzedzia lub FB1(W1)
komponentéw dtugosci narzedzia

GETTENV Odczyt numeréw T, D i DL FB1(W1)

GOTO Instrukcja skoku najpierw do przodu a PGAs/

nastepnie do tytu (kierunek najpierw do
konca a nastepnie do poczatku

programu)
GOTOB Instrukcja skoku do tytu (kierunek do PGAs/
poczatku programu)
GOTOC Jak GOTO, ale ukrywanie alarmu PGAs/
14080 "Cel skoku nie zostat znaleziony"
GOTOF Instrukcja skoku do przodu (kierunek do PGAs/
konca programu)
GOTOS Skok powrotny do poczatku programu PGAs/
GP Stowo kluczowe do posredniego PGAs/
programowania atrybutéw pozycji
GWPSOF Cofnigcie wyboru statej predkosci s | PGs/
obwodowej $ciernicy (SUG) Stata predkos¢ obwodowa Sciernicy (GWPSON,
GWPSOF) [Strona 106]
GWPSON Wybér statej predkosci obwodowej s | PGs/
sciernicy (SUG) Stata predko$¢ obwodowa $ciernicy (GWPSON,
GWPSOF) [Strona 106]
H... Wyprowadzenie funkcji pomocniczej do PGsl/FB1(HZ)
PLC Wyprowadzenia funkcji pomocniczych [Strona 379]
HOLES1 Cykl technologiczny: PGAs/

Szereg otworéw

HOLES2 Cykl technologiczny: PGAs/
Okrag otworéw

| Parametry interpolacji S PGs/

Interpolacja kotowa z punktem $rodkowym i punktem
koncowym (G2/G3, X... Y... Z..., ... J... K...) [Strona
212]

11 Wspotrzedna punktu posredniego s | PGs/

Interpolacja kotowa z kgtem rozwarcia i punktem
Ssrodkowym (G2/G3, X... Y...Z.../1... J... K..., AR)
[Strona 218]
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IC Przyrostowe podawanie wymiarow s | PGs/
Podanie wymiaru przyrostowego (G91, IC) [Strona
171]
ICYCOF Wykonanie wszystkich blokow jednego PGAs/
cyklu technologicznego wedtug
ICYCOF w jednym takcie IPO
ICYCON Wykonanie kazdego bloku cyklu PGAs/
technologicznego wedtug ICYCON w
oddzielnym takcie IPO
ID Oznaczenie dla modalnych akgji m | PGAs/
synchronicznych
IDS Oznaczenie dla modalnych statycznych PGAs/
akgji synchronicznych
IF Rozpoczecie skoku warunkowego w PGAs/
programie obrobki / cyklu
technologicznym
INDEX Okreslenie indeksu znaku w PGAs/
wejsciowym tancuchu znakow
INIPO Inicjalizacja zmiennych przy PowerOn PGAs/
INIRE Inicjalizacja zmiennych przy Reset PGAs/
INICF Inicjalizacja zmiennych przy NewConfig PGAs/
INIT Wybér okreslonego programu NC do PGAs/
wykonywania w okre$lonym kanale
INITIAL Utworzenie pliku INI po wszystkich PGAs/
zakresach
INT Typ danych: Wartos¢ catkowitoliczbowa PGAs/
ze znakiem
INTERSEC Obliczenie punktu przeciecia miedzy PGAs/
dwoma elementami konturu
INVCCW Ruch po ewolwencie, przeciwnie do m | PGs/
ruchu wskazéwek zegara Interpolacja ewolwentowa (INVCW, INVCCW) [Strona
232]
INVCW Ruch po ewolwencie, zgodnie z ruchem m | PGs/
wskazowek zegara Interpolacja ewolwentowa (INVCW, INVCCW) [Strona
232]
INVFRAME Obliczenie frame odwrotnego z frame FB1(K2)
IP Zmienny parametr interpolaciji PGAs/
IPOBRKA Kryterium ruchu od punktu m | PGAs/
poczatkowego charakterystyki
hamowania
Podstawy
470 Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAQ




Tablice

16. 1 Instrukcje

Instrukcja Znaczenie w 1) | Opis patrz ?
IPOENDA Koniec ruchu przy osiagnieciu "Stop m | PGAs/
IPO"
IPTRLOCK Zamrozenie poczatku niezdatnego do m | PGAs/
szukania segmentu programu na
najblizszy blok fukcjonalny maszyny.
IPTRUNLOCK | Ustawienie konca niezdatnego do m | PGAs/
szukania segmentu programu na
aktualny blok w chwili przerwania.
ISAXIS Sprawdzenie, czy podana jako PGAs/
parametr o$ geometryczna 1 istnieje
ISD Gtebokos¢ wgtebienia m | PGAs/
ISFILE Sprawdzenie, czy plik istnieje w PGAs/
pamigci uzytkownika NCK
ISNUMBER Sprawdzenie, czy wejsciowy fancuch PGAs/
znakéw mozna zamieni¢ w liczbe
ISOCALL Posrednie wywotanie programu PGAs/
programowanego w jezyku ISO
ISVAR Sprawdzenie, czy przekazany parametr PGAs/
zawiera zmienng znang w NC
J Parametry interpolacji s | PGs/
Interpolacja kotowa z punktem $rodkowym i punktem
koncowym (G2/G3, X...Y... Z..., |... J... K...) [Strona
212]
J1 Wspotrzedna punktu posredniego s | PGs/
Interpolacja kotowa z punktem posrednim i punktem
koncowym (CIP, X...Y... Z..., 11... J1... K1...) [Strona
222]
JERKA Uaktywnienie ustawionego przez MD
przy$pieszenia dla programowanych
osi
JERKLIM Zmniejszenie lub zwiekszenie m | PGAs/
maksymalnego osiowego
przys$pieszenia drugiego stopnia
JERKLIMA Zmniejszenie lub zwiekszenie m | PGs/
makgy.malnego OSiOYVGQO . Sterowanie przyspieszeniem w przypadku osi
przys$pieszenia drugiego stopnia nadaznych (VELOLIMA, ACCLIMA, JERKLIMA) [Strona
411]
K Parametry interpolacji s | PGs/
Interpolacja kotowa z punktem $rodkowym i punktem
koncowym (G2/G3, X... Y... Z..., ... J... K...) [Strona
212]
K1 Wspotrzedna punktu posredniego s | PGs/
Interpolacja kotowa z punktem posrednim i punktem
koncowym (CIP, X... Y... Z...,1... J1... K1...) [Strona
222]
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KONT Obejscie konturu przy korekcji m | PGs/
narzedzia Dosuniecie i odsuniecie do/od konturu (NORM, KONT,
KONTC, KONTT) [Strona 287]
KONTC Dosuniecie/odsuniecie po krzywej m | PGs/
wielomianowej o statej krzywiznie Dosuniecie i odsuniecie do/od konturu (NORM, KONT,
KONTC, KONTT) [Strona 287]
KONTT Dosuniecie/odsuniecie po krzywej m | PGs/
wielomianowej o statej pochodnej Dosuniecie i odsuniecie do/od konturu (NORM, KONT,
KONTC, KONTT) [Strona 287]
L Numer podprogramu s | PGAs/
LEAD Kat wyprzedzenia m | PGAs/
1. Orientacja narzedzia
2. Wielomiany orientac;ji
LEADOF Sprzezenie wartosci wiodgcej WYL PGAs/
LEADON Sprzezenie wartosci wiodacej WL PGAs/
LENTOAX Dostarcza informacji o FB1(W1)
przyporzadkowaniu dtugosci aktywnego
narzedzia L1, L2 i L3 do odcietej,
rzednej i aplikaty.
LFOF 3 Szybkie wycofanie przy nacinaniu m | PGs/
gwintu WYt. Szybkie wycofanie przy nacinaniu gwintu (LFON, LFOF,
DILF, ALF, LFTXT, LFWP, LFPOS, POLF, POLFMASK,
POLFMLIN) [Strona 267]
LFON Szybkie wycofanie przy nacinaniu m | PGs/
gwintu Wk. Szybkie wycofanie przy nacinaniu gwintu (LFON, LFOF,
DILF, ALF, LFTXT, LFWP, LFPOS, POLF, POLFMASK,
POLFMLIN) [Strona 267]
LFPOS Wycofanie osi podanej przy pomocy m | PGs/
POLFMASK lub Iﬁ’OI_.F'V”-IN do Szybkie wycofanie przy nacinaniu gwintu (LFON, LFOF,
absolutne; pozycji osl DILF, ALF, LFTXT, LFWP, LFPOS, POLF, POLFMASK,
zaprogramowanej przy pomocy POLF POLFMLIN) [Strona 267]
LFTXT Ptaszczyzna ruchu wycofania przy m | PGs/
szybkim cofnigciu jest okreslana ze Szybkie wycofanie przy nacinaniu gwintu (LFON, LFOF,
stycznej do toru i aktualnego kierunku DILF, ALF, LFTXT, LFWP, LFPOS, POLF, POLFMASK,
narzgdzia POLFMLIN) [Strona 267]
LFWP Plaszczyzna ruchu wycofania przy m | PGs/
szybkim cofnigciu jest okreslana przez Szybkie wycofanie przy nacinaniu gwintu (LFON, LFOF,
aktualng ptaszczyzng robocza (G17/ DILF, ALF, LFTXT, LFWP, LFPOS, POLF, POLFMASK,
G18/G19) POLFMLIN) [Strona 267]
LIFTFAST Szybkie cofniecie PGs/
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LIMS Ograniczenie predkosci obrotowej m | PGs/
przy G96/G961 i G97 Stata predkosé skrawania (G96/G961/G962, G97/
G971/G972, G973, LIMS, SCC) [Strona 100]
LLI Dolna warto$¢ graniczna zmiennych PGAs/
LN Logarytm naturalny PGAs/
LOCK Zablokowanie akcji synchronicznej z ID PGAs/
(zatrzymanie cyklu technologicznego)
LONGHOLE Cykl technologiczny: PGAs/
Otwor podtuzny
LOOP Wprowadzenie petli bez konca PGAs/
Instrukcja Znaczenie w1 | Opis patrz 2
MO Zatrzymanie programowane PGs/
Funkcje M [Strona 383]
M1 Zatrzymanie warunkowe PGs/
Funkcje M [Strona 383]
M2 Koniec programu, program gtéwny z PGs/
cofnigciem do poczatku programu Funkcje M [Strona 383]
M3 Kierunek obrotéw wrzeciona w prawo PGs/
Funkcje M [Strona 383]
M4 Kierunek obrotéw wrzeciona w lewo PGsl/
Funkcje M [Strona 383]
M5 Wrzeciono stop PGs/
Funkcje M [Strona 383]
M6 Wymiana narzedzia PGs/
Funkcje M [Strona 383]
M17 Koniec podprogramu PGs/
Funkcje M [Strona 383]
M19 Pozycjonowanie wrzeciona na pozyciji PGs/
wpisanej w SD43240 Funkcje M [Strona 383]
M30 Koniec programu, jak M2 PGs/
Funkcje M [Strona 383]
M40 Automatyczne przetgczanie przekfadni PGs/
Funkcje M [Strona 383]
M41 ... M45 Stopien przektadni 1 ... 5 PGs/
Funkcje M [Strona 383]
M70 Przejscie wrzeciona na prace jako 0$ PGs/
Funkcje M [Strona 383]
MASLDEF Zdefiniowanie zespotu osi master/slave PGAs/
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MASLDEL Roztgczenie zespotu osi master/slave i PGAs/
skasowanie definicji zespotu
MASLOF Wytgczenie sprzezenia tymczasowego PGAs/
MASLOFS Wytgczenie sprzezenia tymczasowego PGAs/
z automatycznym zatrzymaniem osi
slave
MASLON Wiaczenie sprzezenia tymczasowego PGAs/
MATCH Szukanie fancucha znakéw w tancuchu PGAs/
znakow
MAXVAL Wieksza warto$¢ z dwoch zmiennych PGAs/
(funkcja arytmetyczna)
MCALL Modalne wywotanie podprogramu PGAs/
MEAC Pomiar ciggty bez kasowania pozostatej s | PGAs/
drogi
MEAFRAME Obliczenie frame z punktéw PGAs/
pomiarowych
MEAS Pomiar sondg przetgczajacy s | PGAs/
MEASA Pomiar z kasowaniem pozostatej drogi s | PGAs/
MEASURE Metoda obliczania przy pomiarze FB2(M5)
obrabianego przedmiotu i narzedzia
MEAW Pomiar sondg przetagczajgcg bez s | PGAs/
kasowania pozostatej drogi
MEAWA Pomiar bez kasowania pozostatej drogi s | PGAs/
Ml Dostep do danych frame: Lustrzane PGAs/
odbicie
MINDEX Okreslenie indeksu znaku w PGAs/
wejsciowym tancuchu znakow
MINVAL Mniejsza warto$¢ z dwdch zmiennych PGAs/
(funkcja arytmetyczna)
MIRROR Programowane lustrzane odbicie s | PGAs/
Programowane lustrzane odbicie (MIRROR,
AMIRROR) [Strona 365]
MMC Interaktywne wywotanie z programu PGAs/
obrobki okna dialogowego na HMI
MOD Dzielenie modulo PGAs/
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MODAXVAL Okreslenie pozycji modulo osi PGAs/
obrotowej modulo
MOV Uruchomienie osi pozycjonowania PGAs/
MSG Komunikaty programowane m | PGs/
Wyprowadzenie komunikatu (MSG) [Strona 387]
MVTOOL Polecenie jezykowe do wykonania FBW
ruchu narzedzia
N Numer bloku pomocniczego NC PGs/
Zasady dot. blokow [Strona 37]
NCK Specyfikacja zakresu obowigzywania PGAs/
danych
NEWCONF Przejecie zmienionych danych PGAs/
maszynowych (odpowiada "ustawieniu
dziatania danej maszynowe;j")
NEWT Utworzenie nowego narzedzia PGAs/
NORM 3 Normalne ustawienie w poczatkowym, m | PGs/
koncowym punkcie przy korekcii Dosuniecie i odsuniecie do/od konturu (NORM, KONT,
narzedzia KONTC, KONTT) [Strona 287]
NOT Logiczne NIE (negacja) PGAs/
NPROT Specyficzny dla maszyny obszar PGAs/
ochrony WL./WYL.
NPROTDEF Definicja obszaru ochrony PGAs/
specyficznego dla maszyny
NUMBER Zamiana wejsciowego fancucha PGAs/
znakow na liczbe
OEMIPO1 Interpolacja OEM 1 m | PGAs/
OEMIPO2 Interpolacja OEM 2 m | PGAs/
OF Stowo kluczowe w rozgatezieniu CASE PGAs/
OFFN Naddatek do zaprogramowanego m | PGs/
konturu Korekcja promienia narzedzia (G40, G41, G42, OFFN)
[Strona 277]
OMA1 Adres OEM 1 m
OMA2 Adres OEM 2 m
OMA3 Adres OEM 3 m
OMA4 Adres OEM 4 m
OMA5 Adres OEM 5 m
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OR Operator logiczny, potaczenie logiczne PGAs/
LUB
ORIAXES Interpolacja liniowa osi maszyny albo m | PGAs/
osi orientac;ji
ORIAXPOS Kat orientacji przez wirtualne osie m
orientacji z pozycjami osi obrotowych
ORIC ® Zmiany orientacji na narozach m | PGAs/
zewnetrznych sg naktadane na
wstawiony blok okregu
ORICONCCW | Interpolacja na kotowej powierzchni m | PGAsI/FB3(F3)
pobocznicy przeciwnie do ruchu
wskazéwek zegara
ORICONCW Interpolacja na kotowej powierzchni m | PGAsI/FB3(F4)
pobocznicy w kierunku ruchu
wskazéwek zegara
ORICONIO Interpolacja na kotowej powierzchni m | PGAsl/FB3(F4)
pobocznicy z podaniem orientaciji
posredniej
ORICONTO Interpolacja na kotowej powierzchni m | PGAsl/FB3(F5)
pobocznicy w przejsciu stycznym
(podanie orientacji koncowej)
ORICURVE Interpolacja orientacji z zadaniem ruchu m | PGAsl/FB3(F6)
dwoch punktéw styku narzedzia
ORID Zmiany orientacji sg wykonywane przed m | PGAs/
blokiem okregu
ORIEULER Kat orientacji poprzez kat Eulera m | PGAs/
ORIMKS Orientacja narzedzia w uktadzie m | PGAs/
wspotrzednych maszyny
ORIPATH Orientacja narzedzia odniesiona do toru m | PGAs/
ORIPATHS Orientacja narzedzia w odniesieniu do m | PGAs/
toru, zatamanie w przebiegu orientaciji
jest wygtadzane
ORIPLANE Interpolacja w ptaszczyznie m | PGAs/
(odpowiada ORIVECT)
interpolacja wielkiego okregu
ORIRESET Potozenie podstawowe orientacji PGAs/
narzedzia z max 3 osiami orientacji
ORIROTA Kat obrotu do kierunku obrotu m | PGAs/
zadanego absolutnie
ORIROTC Styczny wektor obrotu do stycznej do m | PGAs/
toru
ORIROTR Kat obrotu w stosunku do ptaszczyzny m | PGAs/
miedzy orientacjg startowa i koncowg
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ORIROTT Kat obrotu w stosunku do zmiany m | PGAs/
wektora orientaciji
ORIRPY Kat orientacji poprzez kat RPY (XYZ) m | PGAs/
ORIRPY2 Kat orientacji poprzez kat RPY (ZYX) m | PGAs/
ORIS Zmiana orientacji m | PGAs/
ORISOF 3 Woygtadzanie przebiegu orientacji WYL. | m | PGAs/
ORISON Wygtadzanie przebiegu orientacji WL. m | PGAs/
ORIVECT Interpolacja wielkiego okregu m | PGAs/
(identyczna z ORIPLANE)
ORIVIRT1 Kat orientacji poprzez wirtualne osie m | PGAs/
orientacji (definicja 1)
ORIVIRT2 Kat orientacji poprzez wirtualne osie m | PGAs/
orientaciji (definicja 1)
ORIWKS 3 Orientacja narzedzia w uktadzie m | PGAs/
wspotrzednych obrabianego
przedmiotu
(O Ruch wahadtowy wt./wyt. PGAs/
OSB Ruch wahadtowy: Punkt startowy m | FB2(P5)
OSC State wygtadzanie orientacji narzedzia m | PGAs/
OSCILL Axis: 1 - 3 osi dosuwu m | PGAs/
OSCTRL Opcje ruchu wahadtowego m | PGAs/
OSD Wygtadzanie orientacji narzedzia przez | m | PGAs/
zadanie drogi wygtadzania przy
pomocy SD
OSE Ruch wahadtowy punkt koncowy m | PGAs/
OSNSC Ruch wahadtowy: liczba wyiskrzen m | PGAs/
OSOF 3 Wygtadzanie orientacji narzedzia WYL. m | PGAs/
OSP1 Ruch wahadtowy: lewy punkt nawrotny m | PGAs/
OSP2 Ruch wahadtowy: prawy punkt m | PGAs/
nawrotny
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0SS Wygtadzanie orientacji narzedzia na m | PGAs/
koncu bloku
OSSE Wygtadzanie orientacji narzedzia na m | PGAs/
poczatku i koncu bloku
OST Wygtadzanie orientacji narzedzia m | PGAs/
poprzez zadanie tolerancji katowej w
stopniach przy pomocy SD
(maksymalne odchylenie od
zaprogramowanego przebiegu
orientacji)
OST1 Ruch wahadtowy: punkt zatrzymania w m | PGAs/
lewym punkcie nawrotnym
OST2 Ruch wahadtowy: punkt zatrzymania w m | PGAs/
prawym punkcie nawrotnym
OTOL Tolerancja orientacji dla funkgcji PGAs/
kompresora, wygtadzanie orientacji i
rodzaje wygtadzania
OVR Korekcja predkosci obrotowe;j m | PGAs/
Programowana korekcja posuwu (OVR, OVRRAP,
OVRA) [Strona 137]
OVRA Osiowa korekcja predkosci obrotowej m | PGAs/
Programowana korekcja posuwu (OVR, OVRRAP,
OVRA) [Strona 137]
OVRRAP Korekcja posuwu szybkiego m | PGAs/
Programowana korekcja posuwu (OVR, OVRRAP,
OVRA) [Strona 137]
P Liczba przebiegdw podprogramu PGAs/
PAROT Zorientowanie uktadu wspétrzednych m | PGs/
obrabianego przedmiotu na Utworzenie frame po zorientowaniu narzedzia
obrabianym przedmiocie (TOFRAME, TOROT, PAROT) [Strona 370]
PAROTOF Wytaczenie obrotu frame odniesionego m | PGs/
do obrabianego przedmiotu Utworzenie frame po zorientowaniu narzedzia
(TOFRAME, TOROT, PAROT) [Strona 370]
PCALL Wywotanie podprograméw z PGAs/
absolutnym podaniem Sciezki i
przekazaniem parametréw
PDELAYOF Zwioka przy "Ttoczenie WYL." m | PGAs/
PDELAYON 3) | Zwioka przy "Ttoczenie Wt.." m | PGAs/
PHU Fizyczna jednostka zmiennej PGAs/
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PL 1. B-Spline: odstep weztéw s | PGAs/
2. Interpolacja wielomianowa: Dtugo$c¢ 1.
przedziatu parametrow przy interpolaciji 2.
wielomianowej
PM na minute PGs/
Dosuniecie i odsuniecie (G140 do G143, G147, G148,
G247, G248, G347, G348, G340, G341, DISR, DISCL,
FAD, PM, PR) [Strona 298]
PO Wspotczynnik wielomianu przy s | PGAs/
interpolacji wielomianowej
POCKET3 Cykl technologiczny: PGAs/
Frezowanie kieszeni prostokatnej
POCKET4 Cykl technologiczny: PGAs/
Frezowanie kieszeni kotowej
POLF Pozycja wycofania LIFTFAST m | PGsl/PGAs/
Szybkie wycofanie przy nacinaniu gwintu (LFON, LFOF,
DILF, ALF, LFTXT, LFWP, LFPOS, POLF, POLFMASK,
POLFMLIN) [Strona 267]
POLFA Uruchomienie pozycji wycofania m | PGs/
poszczegdlnych osi z Szybkie wycofanie przy nacinaniu gwintu (LFON, LFOF,
$AA_ESR_TRIGGER DILF, ALF, LFTXT, LFWP, LFPOS, POLF, POLFMASK,
POLFMLIN) [Strona 267]
POLFMASK Udostepnienie osi dla wycofania bez m | PGs/
zaleznosci migdzy osiami Szybkie wycofanie przy nacinaniu gwintu (LFON, LFOF,
DILF, ALF, LFTXT, LFWP, LFPOS, POLF, POLFMASK,
POLFMLIN) [Strona 267]
POLFMLIN Udostepnienie osi dla wycofania z m | PGs/
zaleznoscig liniowa migdzy osiami Szybkie wycofanie przy nacinaniu gwintu (LFON, LFOF,
DILF, ALF, LFTXT, LFWP, LFPOS, POLF, POLFMASK,
POLFMLIN) [Strona 267]
POLY Interpolacja wielomianowa m | PGAs/
POLYPATH Interpolacja wielomianowa wybierana m | PGAs/
dla grup osi AXIS lub VECT
PON Ttoczenie WL. m | PGAs/
PONS Ttoczenie WE. w takcie IPO m | PGAs/
POS Pozycjonowanie osi PGs/
Ruch w osiach pozycjonowania (POS, POSA, POSP,
FA, WAITP, WAITMC) [Strona 118]
POSA Pozycjonowanie osi poza granice bloku PGs/
Ruch w osiach pozycjonowania (POS, POSA, POSP,
FA, WAITP, WAITMC) [Strona 118]
POSM Pozycjonowanie magazynu FBW
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POSP Pozycjonowanie w czesciach (ruch PGs/
wahadtowy) Ruch w osiach pozycjonowania (POS, POSA, POSP,
FA, WAITP, WAITMC) [Strona 118]
POSRANGE Okreslenie, czy aktualnie interpolowana PGAs/
pozycja zadana osi znajduje sie w oknie
wokét zadanej pozycji odniesienia
POT Kwadrat PGAs/
(funkcja arytmetyczna)
PR Na obrét PGs/
Dosuniecie i odsuniecie (G140 do G143, G147, G148,
G247, G248, G347, G348, G340, G341, DISR, DISCL,
FAD, PM, PR) [Strona 298]
PREPRO Oznakowanie podprogramow z PGAs/
przygotowaniem
PRESETON Ustawienie wartosci zadanej dla PGAs/
programowanych osi
PRIO Stowo kluczowe do ustawienia PGAs/
priorytetu przy wykonywaniu przerwan
PROC Pierwsza instrukcja podprogramu PGAs/
PTP Ruch punkt do punktu m | PGAs/
PTPGO Ruch punkt do punktu tylko przy GO, w m | PGAs/
przeciwnym przypadku CP
PUNCHACC Zalezne od drogi przyspieszenie przy PGAs/
cieciu
PUTFTOC Korekcja doktadna narzedzia dla PGAs/
obciggania réwnolegtego
PUTFTOCF Korekcja doktadna narzedzia w PGAs/
zaleznosci od ustalonej przy pomocy
FCTDEF funkcji obciggania
réwnolegtego
PW B-Spline, waga punktu s | PGAs/
QECLRNOF Uczenie sie kompensacji btedu ¢wiartki PGAs/
kota WYL.
QECLRNON Uczenie sie kompensacji btedu ¢wiartki PGAs/
kota WL.
Qu Szybkie wyprowadzenie funkciji PGs/
dodatkowej Wyprowadzenia funkcji pomocniczych [Strona 379]
(pomocniczej)
R... Parametr obliczeniowy réwniez jako PGAs/
ustawiany identyfikator adresu z
rozszerzeniem numerycznym
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RAC Absolutne, pojedynczymi blokami, s | PGs/
specyficzne dla osi programowanie na Specyficzne dla osi programowanie na srednicy/
promieniu promieniu (DIAMONA, DIAM90A, DIAMOFA,
DIACYCOFA, DIAMCHANA, DIAMCHAN, DAC, DIC,
RAC, RIC) [Strona 183]
RDISABLE Blokada wczytywania PGAs/
READ Wczytuje w podanym pliku jeden lub PGAs/
wiele wierszy i zapisuje w tablicy
przeczytane informacje
REAL Typ danych: zmienna PGAs/
zmiennoprzecinkowa ze znakiem
(liczby rzeczywiste)
REDEF Ustawienie dla danych maszynowych, PGAs/
elementoéw jezykowych NC i zmiennych
systemowych, w przypadku ktérych
grup uzytkownikow sg one wyswietlane.
RELEASE Udostepnienie osi maszyny do zamiany PGAs/
REP Stowo kluczowe do inicjalizacji PGAs/
wszystkich elementéw tablicy o tej
samej wartosci
REPEAT Powtorzenie petli programowej PGAs/
REPEATB Powtdrzenie wiersza programu PGAs/
REPOSA Dosuniecie przywracajace do konturu s | PGAs/
liniowo we wszystkich osiach
REPOSH Dosuniecie przywracajace do konturu s | PGAs/
po poétokregu
REPOSHA Dosuniecie przywracajace do konturu s | PGAs/
we wszystkich osiach; osie
geometryczne po potokregu
REPOSL Dosuniecie przywracajace do konturu s | PGAs/
liniowe
REPOSQ Dosuniecie przywracajgce do konturu s | PGAs/
po ¢wier¢okregu
REPOSQA Dosuniecie przywracajgce do konturu s | PGAs/
liniowo we wszystkich osiach; osie
geometryczne po ¢wiercokregu
RESET Cofniecie cyklu technologicznego PGAs/
RESETMON Polecenie jezykowe do uaktywnienia FBW
wartosci zadanej
RET Koniec podprogramu PGAs/
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RIC Wzglednie pojedynczymi blokami, s | PGs/
specyficzne dla osi programowanie na
promieniu
RINDEX Okreslenie indeksu znaku w PGAs/
wejsciowym tancuchu znakow
RMB Dosuniecie przywracajgce do punktu m | PGAs/
poczatkowego bloku
RME Dosuniecie przywracajgce do punktu m | PGAs/
koncowego bloku
RMI 3 Dosuniecie przywracajgce do punktu m | PGAs/
przerwania
RMN Dosuniecie przywracajgce do najblizej m | PGAs/
potozonego punktu toru
RND Zaokraglenie naroza konturu S PGs/
Faza, zaokraglenie (CHF, CHR, RND, RNDM, FRC,
FRCM) [Strona 271]
RNDM Zaokraglenie modalne m | PGs/
Faza, zaokrgglenie (CHF, CHR, RND, RNDM, FRC,
FRCM) [Strona 271]
ROT Programowany obrot s | PGs/
Obroét programowany (ROT, AROT, RPL) [Strona 350]
ROTS Programowane obroty frame z kgtami s | PGs/
przestrzennymi Programowane obroty frame z katami przestrzennymi
(ROTS, AROTS, CROTS) [Strona 360]
ROUND Zaokraglanie miejsc po przecinku PGAs/
ROUNDUP Zaokraglenie wprowadzonej wartosci PGAs/
do gory
RP Wspotrzedna promieniowa m/s | PGs/
Polecenia ruchu ze wspédtrzednymi biegunowymi (GO,
G1, G2, G3, AP, RP) [Strona 197]
RPL Obrot w ptaszczyznie s | PGs/
Programowane obroty frame z katami przestrzennymi
(ROTS, AROTS, CROTS) [Strona 360]
RT Parametry dla dostepu do danych PGAs/
frame: Obrét
RTLIOF GO bez interpolac;ji liniowej (interpolacja | m | PGs/
pojedynczych osi) Ruch z posuwem szybkim (GO, RTLION, RTLIOF)
[Strona 201]
RTLION GO z interpolacjg liniowg m | PGs/
Ruch z posuwem szybkim (G0, RTLION, RTLIOF)
[Strona 201]
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S Predko$¢ obrotowa wrzeciona m/s | PGs/
(przy G4, G96/G961 inne znaczenie) Predkos$¢ obrotowa wrzeciona (S), kierunek obrotow
wrzeciona (M3, M4, M5) [Strona 89]
SAVE Atrybut do zapamietania funkcji G i PGAs/
Frame przy wywotywaniu podprogramu
SBLOF Blokowanie wykonywania PGAs/
pojedynczymi blokami
SBLON Usuniecie blokady wykonywania PGAs/
pojedynczymi blokami
SC Parametry dla dostepu do danych PGAs/
frame: Skalowanie
SCALE Skalowanie programowane s | PGs/
Programowany wspétczynnik skali (SCALE, ASCALE)
[Strona 362]
SCC Selektywne przyporzadkowanie osi PGs/
poprzecznej do G96/G961/G962. Stata predkosé skrawania (G96/G961/G962, G97/
Identyfikatory osi moga by¢ osia G971/G972, G973, LIMS, SCC) [Strona 100]
geometryczna, kanatowg lub maszyny.
SCPARA Programowanie zestawu parametréw PGAs/
serwo
SD Stopien spline s | PGAs/
SEFORM Instrukcja strukturyzacji w edytorze PGAs/
step, aby wygenerowac z tego widok
krokoéw dla HMI Advanced
SET Stowo kluczowe do inicjalizacji PGAs/
wszystkich elementéw tablicy z
wyszczegolnionymi wartosciami
SETAL Ustawienie alarmu PGAs/
SETDNO Przyporzadkowanie numeru D do PGAs/
ostrza (CE) narzedzia (T)
SETINT Ustalenie, ktéra procedura przerwania PGAs/
ma zosta¢ uaktywniona, gdy jest
aktywne wejscie NCK
SETM Ustawienie znacznikdw we wtasnym PGAsI
kanale
SETMS Przetgczenie z powrotem na wrzeciono Predko$¢ obrotowa wrzeciona (S), kierunek obrotow
wiodgce ustalone w danej maszynowe;j wrzeciona (M3, M4, M5) [Strona 89]
SETMS(n) Wrzeciono n ma obowigzywac, jako PGs/
wrzeciono wiodace Predkos$¢ obrotowa wrzeciona (S), kierunek obrotow
wrzeciona (M3, M4, M5) [Strona 89]
SETMTH Ustawienie numeru uchwytu narzedzia FBW
master
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SETPIECE Uwzglednienie liczby sztuk dla FBW
wszystkich narzedzi, ktére sg
przyporzadkowane do wrzeciona
SETTA Ustawienie aktywnosci narzedzia z FBW
zespotu zuzycia
SETTCOR Zmiana komponentoéw narzedzia przy FB1(W1)
uwzglednieniu wszystkich warunkow
brzegowych
SETTIA Wytgczenie aktywno$ci narzedzia z FBW
zespotu zuzycia
SF Przesuniecie punktu poczatkowego m | PGs/
przy nacinaniu gwintu Nacinanie gwintu o statym skoku (G33, SF) [Strona
248]
SIN Sinus (funkcja trygonometryczna) PGAs/
SIRELAY Uaktywnienie funkcji bezpieczenstwa FBSIs/
sparametryzowanych przy pomocy
SIRELIN, SIRELOUT i SIRELTIME.
SIRELIN Inicjalizacja wielkosci wejsciowych FBSIs/
modutu funkcjonalnego
SIRELOUT Inicjalizacja wielko$ci wyjsciowych FBS/s/
modutu funkcjonalnego
SIRELTIME Inicjalizacja zegara modutu FBS/s/
funkcjonalnego
SLOT1 Cykl technologiczny: PGAs/
Rowek podtuzny
SLOT2 Cykl technologiczny: PGAs/
Rowek kotowy
SOFT Przys$pieszenie ruchu po torze z m | PGs/
ograniczeniem przyspieszenia drugiego Tryb przyspieszenia (BRISK, BRISKA, SOFT, SOFTA,
stopnia DRIVE, DRIVEA) [Strona 408]
SOFTA Wigczenie przyspieszenia osi PGs/
programowanych, z ograniczeniem Tryb przyspieszenia (BRISK, BRISKA, SOFT, SOFTA,
przyspieszenia drugiego stopnia DRIVE, DRIVEA) [Strona 408]
SON Ciecie WL. m | PGAs/
SONS Ciecie WL. w takcie IPO m | PGAs/
SPATH 3 Odniesieniem toru dla osi FGROUP jest | m | PGAs/
dtugos¢ tuku
SPCOF Przetaczenie wrzeciona wiodacego lub m | PGs/
wrzeciona (n) z regulacji potozenia na Praca wrzeciona z regulacjg potozenia (SPCON,
regulacje predkosci obrotowe;j SPCOF) [Strona 122]
SPCON Przetaczenie wrzeciona wiodgcego lub m | PGAs/
wrzeciona (n) z regulacji predkosci Praca wrzeciona z regulacjg potozenia (SPCON,
obrotowej na regulacje potozenia SPCOF) [Strona 122]
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SPI Konwertuje numer wrzeciona na PGAs/
identyfikator osi
SPIF1 3 Szybkie m | FB2(N4)
wejscia wyjscia NCK dla ttoczenia/
ciecia bajt 1
SPIF2 Szybkie m | FBZ2(N4)
wejscia wyjscia NCK dla ttoczenia/
ciecia bajt 2
SPLINEPATH Ustalenie zespotu spline PGAs/
SPN Liczba odcinkéw czesciowych na blok s | PGAs/
SPOF 3 Skok WYt., m | PGAs/
ttoczenie, ciecie WYL
SPOS Pozycja wrzeciona m | PGs/
Pozycjonowanie wrzecion (SPOS, SPOSA, M19, M70,
WAITS) [Strona 123]
SPOSA Pozycja wrzeciona poza granice bloku m | PGs/
Pozycjonowanie wrzecion (SPOS, SPOSA, M19, M70,
WAITS) [Strona 123]
SPP Dtugos¢ odcinka czesciowego m | PGAs/
SPRINT Zwraca sformatowany wejsciowy PGAs/
tancuch znakow
SQRT Pierwiastek kwadratowy PGAs/
(funkcja arytmetyczna)
(square root)
SR Droga wycofania przy ruchu s | PGs/
wahadtowym dla akeji synchronicznej Wiele wartosci posuwu w jednym bloku (F, ST, SR,
FMA, STA, SRA) [Strona 148]
SRA Droga wycofania przy ruchu m | PGs/
wahadtowym i zewngtrznym posuwie Wiele warto$ci posuwu w jednym bloku (F, ST, SR,
szybkim osiowo dla akcji FMA, STA, SRA) [Strona 148]
synchronicznej
ST Czas wyiskrzania ruchem wahadtowym s | PGs/
dla akcji synchroniczne; Wiele wartosci posuwu w jednym bloku (F, ST, SR,
FMA, STA, SRA) [Strona 148]
STA Czas wyiskrzania ruchem wahadtowym m | PGs/
osiowo dla akcji synchronicznej Wiele warto$ci posuwu w jednym bloku (F, ST, SR,
FMA, STA, SRA) [Strona 148]
START Uruchomienie wybranych programéw w PGAs/
wielu kanatach réwnoczesénie z
biezacego programu
STARTFIFO 3) | Wykonywanie; rownolegle do tego m | PGAs/

wypetnianie bufora przebiegu
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STAT Potozenie przegubdéw s | PGAs/
STOLF Wspdtczynnik tolerancji GO m | PGAs/
STOPFIFO Zatrzymanie wykonywania; wypetnienie m | PGAs/
bufora przebiegu, az nastapi
rozpoznanie STARTFIFO, bufor
przebiegu wypetniony albo koniec
programu
STOPRE Zatrzymanie przebiegu PGAs/
wyprzedzajgcego, az wszystkie
przeczytane bloki z przebiegu
gtdwnego beda wykonane
STOPREOF Anulowanie zatrzymania przebiegu PGAs/
wyprzedzajgcego
tancuch Typ danych: Lancuch znakow PGAs/
znakow
STRINGFELD | Wybor pojedynczego znaku z PGAs/
zaprogramowanego tancucha znakoéw
STRINGIS Sprawdza istniejgcy zakres jezykowy PGAs/
NC, a szczegdlnie nalezgce do tego
polecenia nazwy cykli NC, zmienne
uzytkownika, makra i nazwy etykiet: czy
istniejg one, czy sg poprawne,
zdefiniowane albo aktywne.
STRINGVAR Wybor pojedynczego znaku z PGAs/
zaprogramowanego fancucha znakéw
STRLEN Okreslenie dlugosci tancucha znakow PGAs/
SUBSTR Okreslenie indeksu znaku w PGAs/
wejsciowym tancuchu znakéw
SUPA Blokowanie aktualnego przesunigecia s | PGs/
punktu zerowego, tacznie Cofnigcie wyboru frame (G53, G153, SUPA, G500)
przesunigciami programowanymi, [Strona 374]
frame systemowymi, przesunieciami E—
kotkiem recznym (DRF), zewnetrznym
przesunieciem punktu zerowego i
ruchem natozonym
svC Predkos¢ skrawania przez narzedzie m | PGs/
Predkos¢ skrawania (SVC) [Strona 93]
SYNFCT Ewaluacja wielomianu zaleznie od PGAs/
warunku w akcji synchronicznej ruchu
SYNR Odczyt zmiennej nastepuje PGAs/
synchronicznie, tzn. w chwili
wykonywania
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SYNRW Odczyt i zapis zmiennej nastepuje PGAs/
synchronicznie, tzn. w chwili
wykonywania
SYNW Zapis zmiennej nastepuje PGAs/
synchronicznie, tzn. w chwili
wykonywania
T Wywotanie narzedzia PGs/
(zmiana tylko wtedy, gdy ustalono to w Wymiana narzedzia przy pomocy polecenia T [Strona
danej maszynowej; poza tym konieczne 56]
polecenie M6) -
TAN Tangens (funkcja trygonometryczna) PGAs/
TANG Definicja aktualizacji stycznej zespotu PGAs/
osi
TANGDEL Skasowanie definicji aktualizacji PGAs/
stycznej zespotu osi
TANGOF Aktualizacja styczna WYL. PGAs/
TANGON Aktualizacja styczna Wt. PGAs/
TCA Wybdr narzedzia / wymiana narzedzia FBW
(828D: _TCA) niezaleznie od jego statusu
TCARR Zazadanie nosnika narzedzi (numer PGAs/
llmll)
TCI Przet6z narzedzie z magazynu FBW
posredniego do magazynu
TCOABS 3 Okreslenie sktadowych dtugosci m | PGAs/
narzedzia z aktualnej orientac;ji
narzedzia
TCOFR Okreslenie sktadowych dtugosci m | PGAs/
narzedzia ze zorientowania aktywnego
frame
TCOFRX Okreslenie orientacji narzedzia m | PGAs/
aktywnego frame przy wyborze
narzedzia, narzedzie skierowane w
kierunku X
TCOFRY Okreslenie orientacji narzedzia m | PGAs/
aktywnego frame przy wyborze
narzedzia, narzedzie skierowane w
kierunku Y
TCOFRZ Okreslenie orientacji narzedzia m | PGAs/
aktywnego frame przy wyborze
narzedzia, narzedzie skierowane w
kierunku Z
THETA Kat obrotu s | PGAs/
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TILT Kat boczny m | PGAs/
TLIFT Przy sterowaniu stycznym wstawianie PGAs/
bloku posredniego na narozach konturu
TMOF Cofnigcie wyboru nadzoru narzedzia PGAs/
TMON Wybor nadzoru narzedzia PGAs/
TO Okresla wartos¢ koncowg w petli FOR PGAs/
TOFF Offset dtugosci narzedzia w kierunku m | PGs/
komponentu dtugosci narzedzia, ktory Programowany offset korekcji narzedzia (TOFFL,
dziata réwnolegle do osi geometrycznej TOFF, TOFFR) [Strona 83]
podanej w indeksie.
TOFFL Offset dtugosci narzedzia w kierunku m | PGs/
komponentu diugosci narzedzia L1, L2 Programowany offset korekcji narzedzia (TOFFL,
lub L3 TOFF, TOFFR) [Strona 83]
TOFFOF Cofnigcie korekcji dtugo$ci narzedzia PGAs/
online
TOFFON Uaktywnienie korekgji diugosci PGAs/
narzedzia online
TOFFR Offset promienia narzedzia m | PGs/
Programowany offset korekcji narzedzia (TOFFL,
TOFF, TOFFR) [Strona 83]
TOFRAME Ustawienie osi Z WKS przez obrot m | PGs/
frame rownolegle do orientaciji Utworzenie frame po zorientowaniu narzedzia
narzedzia (TOFRAME, TOROT, PAROT) [Strona 370]
TOFRAMEX Ustawienie osi X WKS przez obrot m | PGs/
frame rownolegle do orientaciji Utworzenie frame po zorientowaniu narzedzia
narzedzia (TOFRAME, TOROT, PAROT) [Strona 370]
TOFRAMEY Ustawienie osi Y WKS przez obrot m | PGs/
frame rownolegle do orientaciji Utworzenie frame po zorientowaniu narzedzia
narzedzia (TOFRAME, TOROT, PAROT) [Strona 370]
TOFRAMEZ Jak TOFRAME m | PGs/
Utworzenie frame po zorientowaniu narzedzia
(TOFRAME, TOROT, PAROT) [Strona 370]
TOLOWER Zamiana liter fancucha znakéw na mate PGAs/
litery
TOOLENV Zapisanie aktualnych standw, ktére FB1(W1)
majg znaczenie dla interpretacji danych
narzedzia zapisanych w pamigci
TOROT Ustawienie osi Z WKS przez obrot m | PGs/
frame rownolegle do orientaciji Utworzenie frame po zorientowaniu narzedzia
narzedzia (TOFRAME, TOROT, PAROT) [Strona 370]
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TOROTOF Obroty frame w kierunku narzedzia m | PGs/
WYL. Utworzenie frame po zorientowaniu narzedzia
(TOFRAME, TOROT, PAROT) [Strona 370]
TOROTX Ustawienie osi X WKS przez obroét m | PGs/
frame réwnolegle do orientacji Utworzenie frame po zorientowaniu narzedzia
narzedzia (TOFRAME, TOROT, PAROT) [Strona 370]
TOROTY Ustawienie osi Y WKS przez obrot m | PGs/
frame rownolegle do orientaciji Utworzenie frame po zorientowaniu narzedzia
narzedzia (TOFRAME, TOROT, PAROT) [Strona 370]
TOROTZ Jak TOROT m | PGs/
Utworzenie frame po zorientowaniu narzedzia
(TOFRAME, TOROT, PAROT) [Strona 370]
TOUPPER Zamiana liter tancucha znakéw na duze PGAs/
litery
TOWBCS Wartosci zuzycia w bazowym ukfadzie m | PGAs/
wspotrzednych (BKS)
TOWKCS Wartosci zuzycia w uktadzie m | PGAs/
wspotrzednych gtowicy narzedziowej
przy transformaciji kinetycznej (od MKS
rozni sie obrotem narzedzia)
TOWMCS Wartosci zuzycia w uktadzie m | PGAs/
wspotrzednych maszyny (MKS)
TOWSTD Wartos¢ ustawienia podstawowego m | PGAs/
korekcji w dtugosci narzedzia
TOWTCS Wartosci zuzycia w ukfadzie m | PGAs/
wspétrzednych narzedzia (punkt
odniesienia nosnika narzedzi T na
uchwycie oprawki narzedziowej)
TOWWCS Wartosci zuzycia w ukfadzie m | PGAs/
wspotrzednych obrabianego
przedmiotu (WKS)
TR Sktadowa przesuniecia zmiennej frame PGAs/
TRAANG Transformacja o$ sko$na PGAs/
TRACON Transformacja kaskadowana PGAs/
TRACYL Walec: transformacja pobocznicy walca PGAs/
TRAFOOF Wytaczenie transformacji aktywnych w PGAs/
kanale
TRAILOF Holowanie synchroniczne z osig WYL. PGAs/
TRAILON Holowanie synchroniczne z osig Wk. PGAs/
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TRANS Przesuniecie programowane s | PGs/
Przesuniecie punktu zerowego (TRANS, ATRANS)
[Strona 343]
TRANSMIT Transformacja biegunowa (obrébka PGAs/
powierzchni czotowej
TRAORI Transformacja 4-, 5-osiowa, PGAs/
transformacja rodzajowa
TRUE Stafa logiczna: prawda PGAs/
TRUNC Odciecie miejsc po przecinku PGAs/
TU Kat osi s | PGAs/
TURN Liczba zwojéw dla linii Srubowej s | PGs/
Interpolacja linii Srubowej (G2/G3, TURN) [Strona 229]
ULI Gorna warto$¢ graniczna zmiennych PGAs/
UNLOCK Zezwolenie dla akcji synchronicznej z PGAs/
ID (kontynuowanie cyklu
technologicznego)
UNTIL Warunek zakonczenia petli REPEAT PGAs/
UPATH Odniesieniem toru dla osi FGROUP jest | m | PGAs/
parametr krzywej
VAR Stowo kluczowe: Sposob przekazania PGAs/
parametréw
VELOLIM Zmniejszenie maksymalnej predkosci m | PGAs/
osiowej
VELOLIMA Zmniejszenie albo zwigkszenie m | PGs/
maksymalinej predkosci osiowej w osi Sterowanie przyspieszeniem w przypadku osi
nadaznej nadgznych (VELOLIMA, ACCLIMA, JERKLIMA) [Strona
411]
WAITC Czekanie, az kryterium zmiany bloku PGAs/
sprzezenia dla osi/wrzecion bedzie
spetnione
WAITE Czekanie na koniec programu w innym PGAs/
kanale.
WAITENC Czekanie na synchronizowane lub PGAs/
odtworzone pozycje osi
WAITM Czekanie na znacznik w podanym PGAs/
kanale; zakonczenie poprzedniego
bloku z zatrzymaniem doktadnym.
Podstawy
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Instrukcja Znaczenie w Opis patrz 2)
WAITMC Czekanie na znacznik w podanym PGAs/
kanale; zatrzymanie dokfadne tylko
wtedy, gdy inne kanaty jeszcze nie
doszty do znacznika.
WAITP Czekanie na koniec ruchu osi PGs/
pozycjonowania Ruch w osiach pozycjonowania (POS, POSA, POSP,
FA, WAITP, WAITMC) [Strona 118]
WAITS Czekanie na osiagniecie pozyciji PGs/
wrzeciona Pozycjonowanie wrzecion (SPOS, SPOSA, M19, M70,
WAITS) [Strona 123]
WALCSO0 Wybdr ograniczenia obszaru pracy m | PGs/
WKS cofniety Ograniczenie obszaru pracy w WKS/ENS (WALCSO ...
WALSC10)) [Strona 394]
WALCS1 Grupa 1 ograniczenia obszaru pracy m | PGs/
WKS aktywna Ograniczenie obszaru pracy w WKS/ENS (WALCSO ...
WALSC10)) [Strona 394]
WALCS2 Grupa 2 ograniczenia obszaru pracy m | PGs/
WKS aktywna Ograniczenie obszaru pracy w WKS/ENS (WALCSO ...
WALSC10)) [Strona 394]
WALCS3 Grupa 3 ograniczenia obszaru pracy m | PGs/
WKS aktywna Ograniczenie obszaru pracy w WKS/ENS (WALCSO ...
WALSC10)) [Strona 394]
WALCS4 Grupa 4 ograniczenia obszaru pracy m | PGs/
WKS aktywna Ograniczenie obszaru pracy w WKS/ENS (WALCSO ...
WALSC10)) [Strona 394]
WALCS5 Grupa 5 ograniczenia obszaru pracy m | PGs/
WKS aktywna Ograniczenie obszaru pracy w WKS/ENS (WALCSO ...
WALSC10)) [Strona 394]
WALCS6 Grupa 6 ograniczenia obszaru pracy m | PGs/
WKS aktywna Ograniczenie obszaru pracy w WKS/ENS (WALCSO ...
WALSC10)) [Strona 394]
WALCS?7 Grupa 7 ograniczenia obszaru pracy m | PGs/
WKS aktywna Ograniczenie obszaru pracy w WKS/ENS (WALCSO ...
WALSC10)) [Strona 394]
WALCSS8 Grupa 8 ograniczenia obszaru pracy m | PGs/
WKS aktywna Ograniczenie obszaru pracy w WKS/ENS (WALCSO ...
WALSC10)) [Strona 394]
WALCS9 Grupa 9 ograniczenia obszaru pracy m | PGs/
WKS aktywna Ograniczenie obszaru pracy w WKS/ENS (WALCSO ...
WALSC10)) [Strona 394]
WALCS10 Grupa 10 ograniczenia obszaru pracy m | PGs/
WKS aktywna Ograniczenie obszaru pracy w WKS/ENS (WALCSO ...
WALSC10)) [Strona 394]
WALIMOF Ograniczenie obszaru pracy BKSWYL. | m | PGs/
Ograniczenie obszaru pracy w BKS (G25/G26,
WALIMON, WALIMOF) [Strona 390]
Podstawy
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Instrukcja Znaczenie w 1) | Opis patrz 2
WALIMON 3 Ograniczenie obszaru pracy BKS Wt. m | PGs/
Ograniczenie obszaru pracy w BKS (G25/G26,
WALIMON, WALIMOF) [Strona 390]
WHEN Akcja jest wykonywana cyklicznie, gdy PGAs/
warunek jest spetniony.
WHENEVER Akcja jest wykonywana jeden raz, gdy PGAs/
warunek zostanie raz spetniony.
WHILE Poczatek petli programowej WHILE PGAs/
WRITE Zapisanie tekstu do systemu plikdw. PGAs/
Wstawia blok na koncu podanego pliku.
WRTPR Powoduje zwtoke zlecenia obrdbki nie PGAs/
przerywajac przy tym trybu Zapis tancucha znakéw w zmiennej BTSS (WRTPR)
przechodzenia ptynnego. [Strona 389]
X Nazwa osi m/s | PGs/
Polecenia wykonania ruchu ze wspotrzednymi
kartezjanskimi (GO, G1, G2, G3, X..., Y..., Z...) [Strona
193]
XOR Logiczne ALBO PGAs/
Y Nazwa osi m/s | PGs/
Polecenia wykonania ruchu ze wspotrzednymi
kartezjanskimi (G0, G1, G2, G3, X..., Y..., Z...) [Strona
193]
4 Nazwa osi m/s | PGs/
Polecenia wykonania ruchu ze wspoétrzednymi
kartezjanskimi (GO, G1, G2, G3, X..., Y..., Z...) [Strona
193]
Podstawy
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16.2 Instrukcje: Dostepnos¢ w przypadku SINUMERIK 828D

Wariant sterowania 828D
Instrukcja PPU240.2 / 241.2 PPU260.2 / 261.2 PPU280.2 / 281.2
basic T basic M Toczenie Frezowanie Toczenie Frezowanie

. . . ° . .
* ° ° ° ° ° °
+ . . . ° ° °
- . ° ° . . .
< . . ° . ° .
<< . ° ° . . .
<= . ° . ° ° °
= . ° ° . . .
>= . . . ° ° °
/ ° [ ° ° ° °
/0 ° ) ° ° ° °
7 o o o o o o
A ° ° ° ° ° °
A2 - - - - - -
A3 - - - - - -
A4 - - - - - -
A5 - - - - - -
ABS ° ° . . ° °
AC ° ° ° ° ° °
ACC ° ° ) . ° °
ACCLIMA ° ° ) ° . °
ACN ° ° ) ° ° °
ACOS ° ° ° ° ° °
ACP o ° ) ) ° °
ACTBLOCNO ° ) ° . ° °
ADDFRAME ° ) ) . ° °
ADIS ° ° ° ° ° °
ADISPOS . . . . . .
ADISPOSA ° ) ° ° ° °
ALF ° ° ° ° ° °
AMIRROR ° ° ° . . °
AND ° ° ° ° ° °
ANG ° ° ° ° ° °
AP ° ° ° ° ° °
APR ° ° ° ) ) )
APRB ° ° ° ) ° °
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Wariant sterowania 828D

Instrukcja PPU240.2 / 241.2 PPU260.2 / 261.2 PPU280.2 / 281.2
basic T basic M Toczenie Frezowanie Toczenie Frezowanie
APRP ° . ° ° . .
APW ° ° ° ) . °
APWB ° ° ° ° ° °
APWP . ° ° ° . .
APX ° ° ° ° ° °
AR ° ° ° ) . °
AROT ° ° ° ° ° °
AROTS ° ° ) ° ° °
AS ° ° ° ° ° °
ASCALE ° ° [ [ ° °
ASIN ° ° [ ° ° °
ASPLINE - o - o - o
ATAN2 ° ° ° ° ° °
ATOL - L4 - L4 - L4
ATRANS ° ° ° ° L4 L4
AX ° ° ° ) . °
AXCTSWE - - - - - -
AXCTSWEC - - - - - -
AXCTSWED - - - - - -
AXIS ° ) ° ° ° °
AXNAME ° ° ° ° ° °
AXSTRING L4 L4 L4 L4 L4 L4
AXTOCHAN o L4 ° L4 ° o
AXTOSPI L4 L4 L4 L4 L4 L4
B ° ° ° ° ) )
B2 - - - - - -
B3 - - - - - -
B4 - - - - - -
B5 - - - - - -
B_AND . . ° ° ° °
B_OR ° ° ° ° ° °
B_NOT . ° ° ° ° °
B_XOR ° ° ° ° ° °
BAUTO - S - S - o
BLOCK ° ° ° ° ° °
BLSYNC ° ° ° ° ° °
BNAT - o - o - o
BOOL ° ° ) ° ° °
BOUND ° ° ° ° ° °
Podstawy
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Wariant sterowania 828D
Instrukcja PPU240.2 / 241.2 PPU260.2 / 261.2 PPU280.2 / 281.2
basic T basic M Toczenie Frezowanie Toczenie Frezowanie
BRISK ° ° ° ° ° °
BRISKA ° ° ° ° ° °
BSPLINE - o - o - o
BTAN - o - o - o
C ° ° ° ° ° °
C2 - - - - - -
C3 - - - - - -
C4 - - - - - -
C5 - - - - - -
CAC ° ° [ [} [} °
CACN ° ° ° ° ° °
CACP ° ° ° ° ° [}
CALCDAT o o o o o o
CALCPOSI . . ] J U [
CALL ° ° ° . ° °
CALLPATH L4 L4 L4 L4 L4 L4
CANCEL ° ° ° ° ° °
CASE ° ° ° . ° °
CcDC ° ° ° ° ° °
CDOF ° ° ° ° ° °
CDOF2 ° ° ° ° ° °
CDON ° ° ° ° ° °
CFC ° ° ) ° ° °
CFIN ° ° ° . ° °
CFINE ° ° ° ° . °
CFTCP ° ° ° . ° °
CHAN ° ° ° . ° °
CHANDATA L4 L4 L4 L4 L4 L4
CHAR ° ° ) ° ° °
CHECKSUM L o o J J J
CHF ° ° ° [} [} °
CHKDM ° ° ° ° ° °
CHKDNO L4 L4 L4 o o L4
CHR ° ° ° ° ° °
CIC ) ) ° . ° °
CIP (] . ° ° ° °
CLEARM - - - - - -
CLRINT ° ° ° ° ° °
CMIRROR ° ) ° . . °
Podstawy
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Instrukcja

Wariant sterowania 828D

PPU240.2 / 241.2

PPU260.2 / 261.2

PPU280.2 / 281.2

basic T

basic M

Toczenie

Frezowanie

Toczenie

Frezowanie

COARSEA

COMPCAD

o

(¢]

[¢]

COMPCURV

o

o

o

COMPLETE

COMPOF

COMPON

CONTDCON

CONTPRON

CORROF

COoS

COUPDEF

COUPDEL

COUPOF

COUPOFS

COUPON

COUPONC

COUPRES

CP

CPRECOF

CPRECON

CPROT

CPROTDEF

CR

CROT

CROTS

CRPL

CSCALE

CSPLINE

CT

CTAB

CTABDEF

CTABDEL

CTABEND

CTABEXISTS

CTABFNO

CTABFPOL

CTABFSEG

CTABID

CTABINV
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Wariant sterowania 828D

Instrukcja PPU240.2 / 241.2 PPU260.2 / 261.2 PPU280.2 / 281.2

basic T basic M Toczenie Frezowanie Toczenie Frezowanie
CTABISLOCK - - - - - -

CTABLOCK - - - - - -

CTABMEMTYP - - - - - -

CTABMPOL - - - - - -

CTABMSEG - - - - - -

CTABNO - - - - - -

CTABNOMEM - - - - - -

CTABPERIOD - - - - - -

CTABPOL - - - - - -

CTABPOLID - - - - - -

CTABSEG - - - - - -

CTABSEGID - - - - - -

CTABSEV - - - - - -

CTABSSV - - - - - -

CTABTEP - - - - - -

CTABTEV - - - - - -

CTABTMAX - - - - - -

CTABTMIN - - - - - -

CTABTSP - - - - - -

CTABTSV - - - - - -

CTABUNLOCK - - - - - -

cToL - o - ° - °

CTRANS ° ° ° ) ° °

CcuUT2D ° ° ° ° ° °

CUT2DF . . . . . .

CUT3DC - - - - - -

CUT3DCC - - - - - -

CUT3DCCD - - - - - -

CUT3DF - - - - - -

CUT3DFF - - - - - -

CUT3DFS - - - - - -

CUTCONOF ° ° ° ° ° °

CUTCONON ° ° ° ° ° °

CUTMOD ° . ° ° ° °

CYCLE... o o o ] ] ]

D ° ° ° ° ° °

DO ° ° ° ) ) )

DAC ° ° ° ° ° °

DC ° . ° . ° °
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Wariant sterowania 828D

Instrukcja PPU240.2 / 241.2 PPU260.2 / 261.2 PPU280.2 / 281.2
basic T basic M Toczenie Frezowanie Toczenie Frezowanie
DEF . . ° ° . .
DEFINE ° ° ° ° o °
DEFAULT o o o o ° o
DELAYFSTON L4 L4 L4 L4 o o
DELAYFSTOF o o o o o o
DELDL ° ° ° ° o °
DELDTG ° ° ° [ ° °
DELETE ° ° ° ° ° °
DELTOOLENV L] o o o o o
DIACYCOFA L4 L4 L4 L4 o L4
DIAM90 ° ° [ ° ° °
DIAM90A L4 L4 L4 L4 L4 L4
DIAMCHAN . . . ° ° °
DIAMCHANA L4 L4 L4 L4 L L4
DIAMCYCOF L4 L4 L4 L4 L4 L4
DIAMOF ° ° ° ) ° °
DIAMOFA L4 o o o o o
DIAMON ° ° ° ° ° °
DIAMONA . . . ° ° °
DIC ° ° ) ° ° °
DILF ° ° ° ° ° °
DISABLE L L4 L4 L4 L4 L4
DISC ° ° ° ° ° °
DISCL ° ° ° [ ° °
DISPLOF o o o L4 ° o
DISPLON L4 L4 L4 L4 L4 L4
DISPR ° ° ° ° ° °
DISR ° ° ° ° ° .
DITE ° ° ° ° ) )
DITS . ° ° ° . °
DIV ° ° ° ° ) )
DL - - - - - -
DO ° ° ° ° ° °
DRFOF ° ° ) ° . °
DRIVE ° ° ° ° ) °
DRIVEA ° ° [ ° ° °
DYNFINISH (] . ° . . °
DYNNORM o o o o o o
DYNPOS L4 L4 L4 L4 L4 o
Podstawy
498 Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAQ




Tablice

16.2 Instrukcje.: Dostepnosc w przypadku SINUMERIK 828D

Wariant sterowania 828D
Instrukcja PPU240.2/241.2 PPU260.2 / 261.2 PPU280.2/281.2
basic T basic M Toczenie Frezowanie Toczenie Frezowanie
DYNROUGH . ° ° . . .
DYNSEMIFIN . . ° ° . .
DZERO ° ° ° ° ° °
EAUTO - o - o - o
EGDEF - - - - - -
EGDEL - - - - - -
EGOFC - - - - - -
EGOFS - - - - - -
EGON - - - - - -
EGONSYN - - - - - -
EGONSYNE - - - - - -
ELSE ° ° [ [} ° °
ENABLE ° ° ° ° ° °
ENAT - o - < - o
ENDFOR ° o o . . .
ENDIF ° ° ° . . .
ENDLABEL ° ° ° . . .
ENDLOOP ° ° ° . . .
ENDPROC ° ° ° ° ° °
ENDWHILE ° ° ° . . .
ESRR ° ° ° ° ° °
ESRS ° ) ° . ° .
ETAN - o - o - o
EVERY ° ° ° . . .
EX ° ° ° ° . .
EXECSTRING ° o ° ° ° °
EXECTAB ° o o o . .
EXECUTE ° ° . . . .
EXP ° [ ° ° ° °
EXTCALL ° . ° . . °
EXTCLOSE ° . . . . .
EXTERN ° ° ° ° . °
EXTOPEN . . . . . .
F ° ° ° ° ° °
FA ° ° ° ) ) )
FAD ° ° . ° . °
FALSE ° ° ) . ° °
FB ° ° ° ° ° °
FCTDEF - - - - - -
Podstawy
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Wariant sterowania 828D

Instrukcja PPU240.2 / 241.2 PPU260.2 / 261.2 PPU280.2 / 281.2
basic T basic M Toczenie Frezowanie Toczenie Frezowanie
FCUB ° ° ° ° ° °
FD ° ° ° ° ) °
FDA ° ° ° ° ° °
FENDNORM ° ° o ° . .
FFWOF d b o ® ® ®
FFWON ° ° ) ° ° °
FGREF ° ° ) ° . °
FGROUP ° ° ° ° ° °
Fl ° ° ° ° ° °
FIFOCTRL (] (] . ° . .
FILEDATE (] . ° ° . .
FILEINFO ° ° ° o . .
FILESIZE ° . . . . °
FILESTAT (] (] ° ° ° .
FILETIME (] . ° ° ° °
FINEA o ° ° ) . °
FL ° ° ° ° ) )
FLIN ° ° ° ) . °
FMA - - - - - -
FNORM ° ° ° ° ° °
FOCOF o - o - o _
FOCON o - o - o -
FOR ° ° ° ° ) °
FP . . . . . .
FPO - - - - - -
FPR . . . . . °
FPRAOF b b b ® ® ®
FPRAON ° ° ) ° ° °
FRAME ° ° ° ° ) °
FRC ° ° ° ° ° °
FRCM ° ° ° ° ° °
FROM ° ° ) ° ° °
FTOC ° ° ° ° ° °
FTOCOF . . . . . .
FTOCON . ° . ] J [
FXS ° ° ° ° ° )
FXST ° ° ° ° ° °
FXSW ° ° ° ° . °
FZ ° ° ° ° ) )
Podstawy
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Wariant sterowania 828D
Instrukcja PPU240.2 / 241.2 PPU260.2 / 261.2 PPU280.2 / 281.2
basic T basic M Toczenie Frezowanie Toczenie Frezowanie
GO ° ° ° ° ° °
G1 ° ° ) ° ° °
G2 ° ° ° ° ° °
G3 ° ° ° ° ° °
G4 ° ° ° ° ° °
G5 ° ° ) ° ° °
G7 ° ° ° ° ° °
G9 ° ° ) ° ° °
G17 ° ° ° ° ° °
G18 ° ) ° ° ° °
G19 ° ° ° ° ° °
G25 ) ° ° ° ° °
G26 ° ° ° ° ° °
G33 ) ) ° ° ° °
G34 ° ° ° ° ° °
G35 ° ° . . ° °
G40 ° ° ° ° ° °
G41 ° ° ° [} [} [}
G42 ° ° ° ° ) °
G53 ° ) ) . ° °
G54 ° ° ° ° ° °
G55 ° ° ) . ° °
G56 ° ° ° ° ° °
G57 ° ° ) ° ° °
G58 ° ° ° ° ° °
G59 ° ) ) . ° °
G60 ° ° ° ° ° °
G62 ° ) ) . ° °
G63 ° ° ° ° ° °
G664 ° ° ° ° ° °
G70 ° ° ° ° ° °
G71 ° ) ° ° ° °
G74 ° ° ° ° ° °
G75 ° ° ° ° ° °
G9o0 ° ° ° ° ° °
G91 ° ° ° ° ° °
G93 ° ° ° ° ° °
G914 ° ° ° ° ° °
G95 ° ° ° ° ° °
Podstawy
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Instrukcja

Wariant sterowania 828D

PPU240.2 / 241.2

PPU260.2 / 261.2

PPU280.2 / 281.2

basic T

basic M

Toczenie

Frezowanie

Toczenie

Frezowanie

G96

G97

G110

G111

G112

G140

G141

G142

G143

G147

G148

G153

G247

G248

G290

G291

G331

G332

G340

G341

G347

G348

G450

G451

G460

G461

G462

G500

G505 ... G599

G601

G602

G603

G621

G641

G642

G643

G644

G645

G700
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Wariant sterowania 828D
Instrukcja PPU240.2/241.2 PPU260.2 / 261.2 PPU280.2/281.2
basic T basic M Toczenie Frezowanie Toczenie Frezowanie
G710 ° ) ° . . .
G751 ) ) ° . . °
G810 ... G819 - - - - - -
G820 ... G829 - - - - - -
G931 ° ° ° ° . °
G942 ° ° ° ° ° °
G952 ° ° ° ° ° °
G961 ) ) ° . . °
G962 ° ° ° ° ° °
G971 ) ) ° . ° °
G972 ° ° ° . ° °
G973 ° ° ° ° ° °
GEOAX ° ° ° ° ) °
GET ° ° ) ° ° °
GETACTT ° . ° ° ° .
GETACTTD . ° ° . ° .
GETD ° ° ° ° . °
GETDNO . o o U ] ]
GETEXET (] (] (] L] L] .
GETFREELOC ° ° . (] . °
GETSELT ° ° ° . ° °
GETT ° ° ° ° ° °
GETTCOR ° ) ° . ° °
GETTENV ° ° ° . ° .
GOTO ° ° ° ° ) )
GOTOB ° ° ° . ° °
GOTOC ° ° ° ° ° °
GOTOF ° ° ) ° ° °
GOTOS ° ° ) . ° °
GP ° ° ° ° ° °
GWPSOF ° ° ) ° ° °
GWPSON ° ) ° ° ° °
H... ° ° . ° . °
HOLES1 ° ) ° . ° °
HOLES2 ° ° ) . ° °
| ° ° ° ° ° )
11 ° ° ° ) ) °
IC ° ° ° ° ° °
ICYCOF ° . . (] (] (]
Podstawy
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Wariant sterowania 828D

Instrukcja PPU240.2 / 241.2 PPU260.2 / 261.2 PPU280.2 / 281.2
basic T basic M Toczenie Frezowanie Toczenie Frezowanie
ICYCON . . o o ] ]
ID ° ° ° ) . °
IDS ° ° ° ° ° °
IF ° ° ° ° ° )
INDEX ° ° ° ° ° °
INIPO ° ° ) ° ° °
INIRE ° ° ° ° ° °
INICF ° ° [ [ ° °
INIT - - - - - -
INITIAL L4 L4 o L4 L4 L4
INT ° ° ° ° ) °
INTERSEC L4 L4 L4 L4 L4 L4
INVCCW - - - - - -
INVCW - - - - - -
INVFRAME L4 o o o o o
1P . . ° ° . °
IPOBRKA L4 o o o o o
IPOENDA L4 L4 L4 L4 L4 L4
IPTRLOCK ° L4 ° ° L4 L4
IPTRUNLOCK L L4 L4 L4 L4 L4
ISAXIS o o o o o o
ISD - - - - - -
ISFILE L4 o o o ° o
ISNUMBER L4 L4 L4 L4 L4 L4
ISOCALL o L4 o o o °
ISVAR ° ° ° ° ° °
J ° ° ° ° ° °
J1 ° ° ) ° ° °
JERKA ° ° ° ° ° )
JERKLIM o o o o o o
JERKLIMA (] . . ° . °
K ° ° ° ° ) °
K1 ° ° ° ° ) [
KONT ° ° ) ° ° °
KONTC ° ° ° ° ° °
KONTT ° ° ) ° . °
L ° ° ° ° ) °
Podstawy
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Wariant sterowania 828D
Instrukcja PPU240.2 / 241.2 PPU260.2 / 261.2 PPU280.2 / 281.2
basic T basic M Toczenie Frezowanie Toczenie Frezowanie

LEAD

Orientacja narzedzia B - R - - -
Wielomian orientaciji ) ) ) ) ) )
LEADOF - - - - - -
LEADON - - - - - -
LENTOAX o o o ] ] ]
LFOF ° ° ° ° ° °
LFON ° ° ) ) ° °
LFPOS ° ° ° ) ° °
LFTXT o ° ° ) ° °
LFWP ° ° ° ) ) )
LIFTFAST ° ° ) ) ° °
LIMS ° ° ° ° ° °
LLI ° ° ° ° ° °
LN ° ° ° ) ) )
LOCK ° ° ° ° ° °
LONGHOLE - - - - - -
LOOP ° ° ° ° ° °
MO ° ° ° ° ) )
M1 ° ° ° ° ° °
M2 ° ° ° ) ) [
M3 ° ° ° ° ° °
M4 ° ° ° ) ) [
M5 ° ° ° ° ° °
M6 ° ° ° . . .
M17 ° ° ° ° ° °
M19 ° ° ° ° ° °
M30 ° ° ° ° ° °
M40 . ° ° ° . .
M41 ... M45 . . . . . .
M70 . ° ° . . .
MASLDEF o o o . . .
MASLDEL o o o ] o ]
MASLOF . . . . . .
MASLOFS o L o o ] ]
MASLON . . . . . .
MATCH ° ° ° ° ° °
MAXVAL o L o ] ] ]
MCALL ° ° ° ° ° °

Podstawy
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16.2 Instrukcje: Dostepnosc w przypadku SINUMERIK 828D

Wariant sterowania 828D

Instrukcja PPU240.2 / 241.2 PPU260.2 / 261.2 PPU280.2 / 281.2
basic T basic M Toczenie Frezowanie Toczenie Frezowanie
MEAC - - - - - -
MEAFRAME L4 L4 L4 L4 o o
MEAS ° ° ° ° ° °
MEASA - - - - - -
MEASURE o o o o o o
MEAW ° . ) ° . .
MEAWA - - - - - -
Mi ° ° ° ) . °
MINDEX . . . ° ° °
MINVAL ° ° ° [ ° °
MIRROR o o o o o o
MMC ° ° [ ° ° [}
MOD ° ° ° ° ° °
MODAXVAL L4 L4 L4 L4 . L4
MOV ° ° ° ° ° °
MSG ° ° ° ° ° °
MVTOOL ° ° ° ° ° °
N . . ° ° . .
NCK ° ° ° ° ° °
NEWCONF L4 L4 L4 L4 L4 L4
NEWT ° ° ° ° ) )
NORM ° ° ° ° ° .
NOT ° ° ° ° ) °
NPROT ° ° ° ° ° °
NPROTDEF (] . ° ° ° °
NUMBER ° ° [ ° ° °
OEMIPO1 - - - - - -
OEMIPO2 - - - - - -
OF ° ° ° ° ° °
OFFN ° ° ° ° ° .
OMA1 - - - - - -
OMA2 - - - - - -
OMA3 - - - - - -
OMA4 - - - - - -
OMA5 - - - - - -
OR ° ° ° ° ° °
ORIAXES - - - - - -
ORIAXPOS - - - - - -
ORIC - - - - - -
Podstawy
506 Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAQ




Tablice

16.2 Instrukcje.: Dostepnosc w przypadku SINUMERIK 828D

Wariant sterowania 828D

Instrukcja PPU240.2 / 241.2 PPU260.2 / 261.2 PPU280.2 / 281.2

basic T basic M Toczenie Frezowanie Toczenie Frezowanie
ORICONCCW - - - - - -

ORICONCW - - - - - -

ORICONIO - - - - - -

ORICONTO - - - - - -

ORICURVE - - - - - -

ORID - - - - - -

ORIEULER - - - - - -

ORIMKS - - - - - -

ORIPATH - - - - - -

ORIPATHS - - - - - -

ORIPLANE - - - - - -

ORIRESET - - - - - -

ORIROTA - - - - - -

ORIROTC - - - - - -

ORIROTR - - - - - -

ORIROTT - - - - - -

ORIRPY - - - - - -

ORIRPY2 - - - - - -

ORIS - - - - - -

ORISOF - - - - - -

ORISON - - - - - -

ORIVECT - - - - - -

ORIVIRT1 - - - - - -

ORIVIRT2 - - - - - -

ORIWKS - - - - - -

oS - - - - - -

0SB - - - - - -

osc - - - - - -

OSCILL - - - - - -

OSCTRL - - - - - -

0sD - - - - - -

OSE - - - - - -

OSNSC - - - - - -

OSOF - - - - - -

OSP1 - - - - - -

0SP2 - - - - - -

0ss - - - - - -

OSSE - - - - - -

oSsT - - - - - -

Podstawy
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16.2 Instrukcje: Dostepnosc w przypadku SINUMERIK 828D

Wariant sterowania 828D

Instrukcja PPU240.2 / 241.2 PPU260.2 / 261.2 PPU280.2 / 281.2
basic T basic M Toczenie Frezowanie Toczenie Frezowanie
0ST1 - - - - - -
0ST2 - - - - - -
oToL - . - . - .
OVR ) ° ° ° ° .
OVRA ° ° ° ° ° .
OVRRAP ° ° ° ° ° °
P ° ° ° ° ° °
PAROT ° ° ) ° ° °
PAROTOF (] . ° . . °
PCALL ° ° ° ° ° °
PDELAYOF - - - - - -
PDELAYON - - - - - -
PHU ° ° ° ° . .
PL - o - o - o
PM ° ° ° ° ° °
PO - - - - - -
POCKET3 ° ° o o . .
POCKET4 ° ° ° ° L] L]
POLF ° ° ° ° [} [}
POLFA ° ° ° ° ° °
POLFMASK ° ° o ° . .
POLFMLIN ° ° ° ° L] .
POLY - - - - - -
POLYPATH - - - - - -
PON - - - - - -
PONS - - - - - -
POS ° ° ° ° ° °
POSA ° ° ° ° ° °
POSM ° ° ° ° ° °
POSP ° ° ° ° ° °
POSRANGE ° ° o o L] .
POT ° ° ° ° ° °
PR . . . . . .
PREPRO ° ° ° ° ° °
PRESETON o o o o . L]
PRIO ° ° ° ° [} [}
PROC ° ° ° ° ° °
Podstawy
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Tablice

16.2 Instrukcje.: Dostepnosc w przypadku SINUMERIK 828D

Wariant sterowania 828D
Instrukcja PPU240.2 / 241.2 PPU260.2 / 261.2 PPU280.2 / 281.2
basic T basic M Toczenie Frezowanie Toczenie Frezowanie
PTP . ° ° . . .
PTPGO . . ° . . .
PUNCHACC - - - - - -
PUTFTOC o o o ] ] ]
PUTFTOCF L o o . . .
PW - [¢) - o - o
QECLRNOF o o o o o o
QECLRNON ° ° ° ° ° °
QU ° ° o ° ° °
R... ° [ ° ° ° °
RAC ° [ [ ° ° °
RDISABLE o o o ] ] ]
READ ° ° ° ° . °
REAL ° ° ° ) ) °
REDEF ° ° ° ° ° °
RELEASE o L L ] ] ]
REP ° ° ° . . °
REPEAT o ° ° . ° °
REPEATB ° ° ° ° ° °
REPOSA o o o ] ] ]
REPOSH ° o ° ° ° °
REPOSHA o o o o ] ]
REPOSL ° ° ° [} ° °
REPOSQ ° ° ° ° ° °
REPOSQA o o o ] ] U
RESET ° ° ° ° ° °
RESETMON . . . . . .
RET o ° ° ° . °
RIC ° ° ° ° ° .
RINDEX ° o [ ° ° °
RMB ° ° ° o ° °
RME ° ° ° ° ° °
RMI ° ° ° ) ) )
RMN ° ° ° ° ° °
RND ° . ) ° . .
RNDM ° ° ° . ° °
ROT ° ° ) ) ° °
ROTS ° ° ° ° ° °
ROUND ° ° ° ° ° °
Podstawy
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16.2 Instrukcje: Dostepnosc w przypadku SINUMERIK 828D

Wariant sterowania 828D

Instrukcja PPU240.2/241.2 PPU260.2 / 261.2 PPU280.2 /281.2
basic T basic M Toczenie Frezowanie Toczenie Frezowanie
ROUNDUP ° ° o o L .
RP [ ] [ ] [ ] [ ] L) L)
RPL ° ° ° ° ° °
RT ° ° ° ° ) °
RTLIOF ° ° ° ° L] L]
RTLION ° ° ) ° ° °
S ° ° ° ° ° °
SAVE ) ) ° ° . .
SBLOF ° ° ° ° ° °
SBLON ) ) ° ° ° °
SC ° ° ° ° ° °
SCALE ) ) ° ° . .
SCC ° ° ° ° ° °
SCPARA ° ° ) ° ° °
SD - o - [¢) - o
SEFORM ° ° ° ° ° °
SET ° ° ° ° ° °
SETAL ° ° ° ° ° °
SETDNO ° ° o o . .
SETINT ° ° ° ° ° °
SETM - - - - - -
SETMS ° ° ° ) ° °
SETMS(n) ° ° o o . .
SETMTH ° ° ° ° ° °
SETPIECE ° ° o o . .
SETTA ° ° ° ° ° °
SETTCOR ° ° o ° . o
SETTIA ° ° ) ° ° °
SF ° ° ° ° ° °
SIN ° ° ° ° ° °
SIRELAY - - - - - -
SIRELIN - - - - - -
SIRELOUT - - - - - -
SIRELTIME - - - - - -
SLOT1 ° ° ° ° ° °
SLOT2 ° ° ) ° ° °
SOFT ° ° ° ° ° °
SOFTA ° ° ° ° . °
SON - - - - - -
Podstawy
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Tablice

16.2 Instrukcje.: Dostepnosc w przypadku SINUMERIK 828D

Wariant sterowania 828D
Instrukcja PPU240.2 / 241.2 PPU260.2 / 261.2 PPU280.2 / 281.2
basic T basic M Toczenie Frezowanie Toczenie Frezowanie
SONS - - - - - -
SPATH ° ° ° ° ° °
SPCOF ° ° ° ° ° °
SPCON ° ° ° ° ° °
SPI ° ° ° ° ° °
SPIF1 - - - - - -
SPIF2 - - - - - -
SPLINEPATH - o - o - o
SPN - - - - - -
SPOF - - - - - -
SPOS ° [ ° ° ° °
SPOSA ° ° ° ° ° °
SPP - - - - - -
SPRINT ° [ [ ° ° °
SQRT ° [ ° ° ° °
SR - - - - - -
SRA - - - - - -
ST - - - - - -
STA - - - - - -
START - - - - - -
STARTFIFO o o o ° ° o
STAT ° [ ° ° ° °
STOLF - - - - - -
STOPFIFO o o o L U ]
STOPRE ° ° [ ° ° °
STOPREOF o o L o ] ]
STRING ° ° ° ° ° [
STRINGFELD o o o o ] o
STRINGIS o o o U U J
STRINGVAR - - - - - -
STRLEN o o o ] ] ]
SUBSTR ° ° ) ° ° °
SUPA ° ° ° ° ° °
SVC ° ° ° ° ° °
SYNFCT o o L ] ] ]
SYNR ° ° ° . ° °
SYNRW ° ° ° ° ° °
SYNW ° ° ° ° ° °
T ° ° ° ) ) )
Podstawy
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16.2 Instrukcje: Dostepnosc w przypadku SINUMERIK 828D

Wariant sterowania 828D

Instrukcja PPU240.2/241.2 PPU260.2 / 261.2 PPU280.2 /281.2
basic T basic M Toczenie Frezowanie Toczenie Frezowanie

TAN . . ° ° . .
TANG - - - - - -
TANGDEL - - - - - -
TANGOF - - - - - -
TANGON - - - - - -
TCA

(828D: _TCA) ° . . ° ° °
TCARR - ° - . - .
TCI ° ° ° ° ° °
TCOABS - ° - o - °
TCOFR - . - ° - .
TCOFRX - ° - ° - .
TCOFRY - . - o - .
TCOFRZzZ - ° - ° - °
THETA - - - - - -
TILT - - - - - -
TLIFT - - - - - -
TMOF ° ° ° ° ) °
TMON ° ° ° ° ° °
TO ° ° ° ° ° °
TOFF ° ° ° ° ° °
TOFFL ° ° ° ° ° °
TOFFOF ° ° . ° ® ®
TOFFON . . . . . .
TOFFR ° ° o ° ® ®
TOFRAME . . ° ° . .
TOFRAMEX ° ° ° ° ° .
TOFRAMEY ° ° ° . ° .
TOFRAMEZ ° ° ° ° ° °
TOLOWER . ) ° ° . °
TOOLENV ° ° ° ° ° °
TOROT ° ° ° ° ° °
TOROTOF ° ° ° ° L] .
TOROTX ° . ° ° . .
TOROTY ° ° ° ° . .
TOROTZ ° ° ° ° o .
TOUPPER . ° ° ° . °
TOWBCS - ° - ° - .
TOWKCS - ° - o - °

Podstawy
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Tablice

16.2 Instrukcje.: Dostepnosc w przypadku SINUMERIK 828D

Wariant sterowania 828D
Instrukcja PPU240.2/241.2 PPU260.2 / 261.2 PPU280.2/281.2
basic T basic M Toczenie Frezowanie Toczenie Frezowanie
TOWMCS - o - . - L4
TOWSTD - o - . - .
TOWTCS - o - L4 - L4
TOWWCS - ° - . - .
TR ° ° ° ° ° °
TRAANG - - - - o -
TRACON - - - - < -
TRACYL o o o o o o
TRAFOOF ° ° ° . ° °
TRAILOF . . ° ° . .
TRAILON ° . o . L] .
TRANS ° ° ) ° ° °
TRANSMIT o o o o o o
TRAORI - ° - . - .
TRUE ° ° ° ° ° °
TRUNC ° ° ) ° ° °
TU ° ° ° ° ° °
TURN ° ° ° . . .
ULI ° ° ° ) ° °
UNLOCK ° ° ° ° ° °
UNTIL ° ° ° . ° °
UPATH ° . ° ° . .
VAR ° ° ° ) ° °
VELOLIM o o o . . o
VELOLIMA . ° ° . . .
WAITC - - - - o -
WAITE - - - - - -
WAITENC - - - - - -
WAITM - - - - - -
WAITMC - - - - - -
WAITP ° ° ° ) ) °
WAITS ° ° ° ° ° °
WALCSO0 ° o o . . .
WALCS1 ° ) ) ° ° °
WALCS2 ° ° ° . . .
WALCS3 ° ° ° ° ° °
WALCS4 ° o o . . .
WALCS5 ° ° ° ° ° °
WALCS6 ° ) ° ° . .
Podstawy
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16.2 Instrukcje: Dostepnosc w przypadku SINUMERIK 828D

Wariant sterowania 828D

Instrukcja PPU240.2/241.2 PPU260.2 / 261.2 PPU280.2 /281.2
basic T basic M Toczenie Frezowanie Toczenie Frezowanie

WALCS?7 ° ) ° ° . °
WALCSS8 ° ° ° ° . .
WALCS9 ° ° ° ° ° °
WALCS10 . . . . . .
WALIMOF ° ° ° ° ° °
WALIMON . . . . . .
WHEN ° ° ° ° ° °
WHENEVER . . ° . . .
WHILE ° ° ° ° ° °
WRITE ° ° ° ° . °
WRTPR ° ° ° ° . °
X ° ° ° ° ) )
XOR ° ° ° ° ° °
Y ° ° ° ° ° )
Z ° ° ° ° ° )

e  Standard

o  Opcja

- Niedostepna

Podstawy
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Tablice

16.3

Adresy

Lista adresow

Lista adreséw skfada sie z:

+ Litery adresowe

* Adresy state

» Adresy state z rozszerzeniem osi

» Adresy ustawiane

Litery adresowe

Dostepnymi literami adresowymi sa:

16.3 Adresy

Litera

Znaczenie

Rozszerzenie
numeryczne

Ustawiany identyfikator adresowy

X

Ustawiany identyfikator adresowy

X

Ustawiany identyfikator adresowy

X

Wyboér/cofnigcie korekcji dtugosci narzedzia, ostrze narzedzia

Ustawiany identyfikator adresowy

MmO |w|>

Posuw
Czas oczekiwania w sekundach

®

Funkcja G

T

Funkcja H

Ustawiany identyfikator adresowy

Ustawiany identyfikator adresowy

Ustawiany identyfikator adresowy

X | X [ X | X

Podprogramy, wywotanie podprogramu

Funkcja M

Numer bloku pomocniczego

Wolny

Liczba przebiegdéw programu

Ustawiany identyfikator adresowy

IOV (OZ|IZ|IT|XR|“

Identyfikator zmiennej (parametr obliczeniowy)/ustawiany identyfikator adresowy bez

rozszerzenia numerycznego

x

)

Warto$¢é wrzeciona
Czas oczekiwania w obrotach wrzeciona

Numer narzedzia

Ustawiany identyfikator adresowy

Ustawiany identyfikator adresowy

Ustawiany identyfikator adresowy

x|s|<|c|H

Ustawiany identyfikator adresowy

X | X | X | X | X [X X

Podstawy
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16.3 Adresy
. . Rozszerzenie
Litera Znaczenie
numeryczne
Y Ustawiany identyfikator adresowy X
z Ustawiany identyfikator adresowy X
% Znak poczatkowy i rozdzielajacy przy przesytaniu plikow
Numer bloku gtéwnego
/ Identyfikator pominiecia
Dostepne adresy state
Modalnie / DC gfc
Identyfikator Typ adresu popdyncz G70/ | G700/ | GO0/ Ic AC |AcN, |cpc. |au Typ danych
adresowy ymi G71 | G710 | G91
blokami ACP | CACN,
CACP
L Nr S Integer bez
podprogramu znaku
P Liczba s Integer bez
przebiegow znaku
podprogramu
N Numer bloku |s Integer bez
znaku
G Funkcja G p. lista Integer bez
funkcji G znaku
F Posuw, czas m, s X X Real bez
oczekiwania znaku
OVR Korektor m Real bez
znaku
S Wrzeciono, m,s X Real bez
czas znaku
oczekiwania
SPOS Pozycja m X X X Real
wrzeciona
SPOSA Pozycja m X X X Real
wrzeciona
poza granice
bloku
T Numer m X Integer bez
narzedzia znaku
D Numer m X Integer bez
korekcji znaku
M, H, Funkcje s X M: integer
pomocnicze bez znaku
H: Real
Podstawy
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Tablice

16.3 Adresy
Adresy stale z rozszerzeniem osi
Modalnie CIC,
lub DC, CAC,
Ld dergtgjkator Typ adresu pojedyncz g:’,?/ g:’,?g/ gg?’ IC |[AC |ACN, [CDC, |Qu Typ danych
wy ymi ACP | CACN,
blokami CACP
AX: Axis Zmienny ) X X X X X X Real
identyfikator
adresowy
IP: Zmienny S X X X X X Real
Parametr parametr
interpolacji | interpolacji
POS: 0Os m X X X X X X X Real
Positioning | pozycjonowa
axis nia
POSA: 0s m X X X X X X X Real
Positioning | pozycjonowa
axis above | nia poza
end of block | granice bloku
POSP: Pozycjonowa | m X X X X X X Real: pozycja
Positioning | nie w koncowa/
axis in parts | czesciach Real: Dlugos¢
(ruch czesciowa
wahliwy) integer: Opcja
PO: Wspotczynnik | s X X Real bez
wielomian wielomianu znaku
FA: Feed Posuw osiowy | m X X Real bez
axial znaku
FL: Feed Osiowy m X Real bez
limit posuw znaku
graniczny
OVRA: Korektor m X Real bez
Korektor osiowy znaku
ACC: Przyspieszeni | m Real bez
Accelera- € osiowe znaku
tion axial
FMA: Feed | Posuw m X Real bez
multiple synchroniczn znaku
axial y osiowy
STA: Czas m Real bez
Sparking out | wyiskrzania znaku
time axial osiowy
SRA: Droga m X X Real bez
Sparking out | wycofania znaku
retract przy wejsciu
zewnetrznym
osiowa
OS: Ruch wahliwy | m Integer bez
Oscillating wh./wyt. znaku
on/off
Podstawy
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16.3 Adresy
Modalnie CIC,
lub DC, CAC,
fdigtgjﬁt” Typ adresu | pojedyncz g;?’ g;?g’ gg?’ Ic |Ac |ACN, |cDC, |Qu |Typdanych
ymi ACP | CACN,
blokami CACP
OST1: Czas m Real
Oscillating zatrzymania
time 1 w lewym
punkcie
nawrotu (ruch
wahliwy)
OST2: Czas m Real
Oscillating zatrzymania
time 2 W prawym
punkcie
nawrotu (ruch
wahliwy)
OSP1: Lewy punkt m X X X X X X Real
Oscillating nawrotu (ruch
Position 1 wahliwy)
OSP2: Prawy punkt | m X X X X X X Real
Oscillating nawrotu (ruch
Position 2 wahliwy)
OSB: Ruch m X X X X X X Real
Oscillating wahliwy,
start punkt
position startowy
OSE: Ruch wahliwy | m X X X X X X Real
Oscillating punkt
end position | kohcowy
OSNSC: Liczba m Integer bez
Oscillating: | skokow znaku
number wyiskrzania,
spark out ruch wahliwy
cycles
OSCTRL: Opcje ruchu m Integer bez
Oscillating wahliwego znaku: opcje
control ustawiania,
bez znaku
Integer: opcje
cofania
OSCILL: Przyporzadko | m Axis: 1 - 3 osi
Oscillating wanie osi do dosuwu
ruchu
wahliwego,
wigczenie
ruchu
wahliwego
FDA: Posuw osiowy | s X Real bez
Feed DRF do natozenia znaku
axial ruchu kétkiem
recznym
Podstawy
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16.3 Adresy
Modalnie CIC,
lub DC, CAC,
'addﬁ':gjkat” Typadresu | pojedyncz g;?’ g;?g/ gg?’ Ic |AC |ACN, |cDC, |Qu |Typ danych
wy ymi ACP | CACN,
blokami CACP
FGREF Promien m X X Real bez
odniesienia znaku
POLF Pozycja m X X Real bez
LIFTFAST znaku
FXS: Ruch do m Integer bez
Fixed stop twardego znaku
zderzaka wt.
FXST: Granica m Real
Fixed stop momentu dla
torque ruchu do
zderzaka
twardego
FXSW: Okno nadzoru | m Real
Fixed stop dla ruchu do
window zderzaka
twardego

W przypadku tych adreséw jest w nawiasach kwadratowych podawana o$ albo wyrazenie
typu 0$. Typem danych w prawej kolumnie jest typ przyporzadkowanej wartosci.

*) Absolutne punkty kohcowe: modalnie, przyrostowe punkty koncowe: pojedynczymi
blokami, ponadto modalnie/poj. blokami w zalezno$ci od okreslenia sktadni funkcja G.

Adresy ustawiane

Modalnie / oc, | e
Identyfikator pojedyncz | G70/ | G700/ | GO0/ ACN ’ Max | Typ
adresowy Typ adresu ymi G71 | G710 | G91 IC AC , gRgN Qu liczba | danych
blokami ACP CACP

Wartosci osi i punkty koncowe

X, Y, Z A, 0Os *) X X X X X X 8 Real
B, C

AP: Angle Kat m/s* X X X 1 Real
polar biegunowy

RP: Promien | Promien m/s* X X X X X 1 Real bez
biegunowy biegunowy znaku
Orientacja narzedzia

A2,B2,C2 | Kat Eulera s 3 Real
1 lub kat RPY

)

A3, B3, C3 Sktadowa s 3 Real

wektorowa
kierunku

A4, B4, C4 Sktadowa S 3 Real
dla poczatku | wektorowa

bloku normalnej
Podstawy
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16.3 Adresy
Modalnie / DC, |gan
Identyfikator pojedyncz | G70/ | G700/ | GO0/ ACN ’ Max | Typ
adresowy | (YPadresu | o 671 |ar10 |go1 |'C |AC |, gzg;\l QU jiczba | danych
blokami ACP CACP
A5, B5, C5 | Sktadowa S 3 Real
dla konca wektorowa
bloku normalnej
A6, B6, C6 Sktadowa S 3 Real
wektor wektorowa
znormalizow | kierunku
any
A7, B7,C7 Sktadowa S 3 Real
wektor orientacji
znormalizow | posredniej
any
LEAD: Kat m 1 Real
Lead Angle | wyprzedzenia
THETA: Kat obrotu S X X X 1 Real
trzeci wokot
stopien kierunku
swobody narzedzia
orientacji
narzedzia
TILT: Kat boczny m 1 Real
Tilt Angle
ORIS: Zmiana m 1 Real
Orientation | orientacji
Smoothing (wzgledem
Factor toru)
Parametry interpolaciji
I, d, K** Parametry S X X X** xX** 3 Real
interpolaciji
11, J1, K1 Wspotrzedna | s X X X X X Real
punktu
posredniego
RPL: Obrot w S 1 Real
Rotation ptaszczyznie
plane
CR: Promien S X X 1 Real bez
Circle - okregu znaku
promien
AR: Kat rozwarcia 1 Real bez
Angle znaku
circular
TURN Liczba S 1 Integer
zwojéw linii bez
Srubowej znaku
PL: Parametr - s 1 Real bez
Parameter - | przedziat - znaku
Interval - diugosé
Length
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16.3 Adresy
Modalnie / oc, |
Identyfikator pojedyncz | G70/ | G700/ | GO0/ ACN ’ Max | Typ
adresowy | (YPadresu | o 671 |er10 |go1 |'C |AC |, gzg;\l QU jiczba | danych
blokami ACP CACP
PW: Point - | Waga punktu | s 1 Real bez
Weight znaku
SD: Spline - | Stopien S 1 Integer
Degree spline bez
znaku
TU: Turn Turn m Int. bez
znaku
STAT: State | State m Integer
bez
znaku
SF: Przesuniecie | m 1 Real
Spindle punktu
offset startowego
nacinania
gwintu
DISR: Odstep repos | s X X 1 Real bez
Distance for znaku
repositionin
9
DISPR: Réznicatoru |s X X 1 Real bez
Distance repos znaku
path for
repositionin
g
ALF: Kat m 1 Integer
Angle lift szybkiego bez
fast cofniecia znaku
DILF: Dtugos¢ m X X 1 Real
Distance lift | szybkiego
fast cofniecia
FP Punkt staty: S 1 Integer
Nr punktu bez
statego, do znaku
ktérego ma
nastagpi¢
dosuniecie
RNDM: Zaokraglenie | m X X 1 Real bez
Round modalnie znaku
modal
RND: Zaokraglenie |s X X 1 Real bez
Round pojedynczymi znaku
blokami
CHF: Faza S X X 1 Real bez
Chamfer pojedynczymi znaku
blokami
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16.3 Adresy
Modalnie / oc, | S
Identyfikator pojedyncz | G70/ | G700/ | GO0/ ACN ’ Max | Typ
adresowy | (YPadresu | o 671 |ar10 |go1 |'C |AC |, gzg;\l QU jiczba | danych
blokami ACP CACP
CHR: Fazaw s X X 1 Real bez
Chamfer pierwotnym znaku
kierunku
ruchu
ANG: Angle | Kat przebiegu | s 1 Real
konturu
ISD: Gtebokos¢ m X X 1 Real
Insertion wgtebienia
depth
DISC: Przewyzszeni | m X X 1 Real bez
Distance e znaku
przejsciowej
korekcji
narzedzia
OFFN Offset m X X 1 Real
konturu
normalny
DITS Droga m X X 1 Real
dobiegu
gwintu
DITE Droga m X X 1 Real
wybiegu
gwintu
Ciecie/ttoczenie
SPN: Liczba s 1 INT
Stroke/ odcinkow
PunchNumb | czesciowych
er? na blok
SPP: Dtugosc m 1 Real
Stroke/ odcinka
Punch Path | czeSciowego
Szlifowanie
ST: Czas s 1 Real bez
Sparking out | wyiskrzania znaku
time
SR: Droga s X X 1 Real bez
Sparking out | wycofania znaku
retract path
Kryteria $cinania narozy
ADIS Droga m X X 1 Real bez
wygtadzania znaku
ADISPOS Droga m X X 1 Real bez
wygtadzania znaku
dla posuwu
szybkiego
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16.3 Adresy
Modalnie / DC, |hn
Identyfikator pojedyncz | G70/ | G700/ | GO0/ ACN ’ Max | Typ
adresowy | (YPadresu | o 671 |ar10 |Go1 |'C |AC |, gzg;\l QU jiczba | danych
blokami ACP CACP
Pomiar
MEAS: Pomiarsonda | s 1 Integer
Measure przetaczajaca bez
znaku
MEAW: Pomiar sonda | s 1 Integer
Measure przetgczajaca bez
without dele- | bez znaku
ting distance | kasowania
to go pozostatej
drogi
Zachowanie sie osi, wrzeciona
LIMS: Ograniczenie | m 1 Real bez
Limit spindle | predkosci znaku
speed obrotowej
wrzeciona
Posuwy
FAD Predkos¢ s X 1 Real bez
najwolniejsze znaku
go ruchu
dosuwu
FD: Posuw po s X 1 Real bez
Feed DRF torze dla znaku
natozenia
ruchu kétkiem
recznym
FRC Posuw dla s X Real bez
zaokraglenia i znaku
fazy
FRCM Posuw dla m X Real bez
zaokraglenia i znaku
fazy modalnie
Adresy OEM
OMAT: Adres OEM 1 | m X X X 1 Real
OEM-
Adress 1 1)
OMA2: Adres OEM 2 | m X X X 1 Real
OEM-
Adress 2 V)
OMAGS: Adres OEM 3 | m X X X 1 Real
Adres OEM
3"
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Modalnie / DC, |nn
Identyfikator pojedyncz | G70/ | G700/ | GO0/ ACN ’ Max | Typ
adresowy | (YPadresu | o 671 |a710 |Go1 |'C |AC |, gzg;\l QU jiczba | danych
blokami ACP CACP
OMA4: Adres OEM 4 | m X X X 1 Real
Adres OEM
4"
OMAS5: Adres OEM 5 | m X X X 1 Real
Adres OEM
57
*) Absolutne punkty koncowe: modalne, przyrostowe punkty korncowe: pojedynczymi blokami,
ponadto modalnie/poj. blokami w zaleznosci od okreslajgcej sktadnie funkcji G.
**) Jako punkty Srodkowe okregu parametry IPO dziatajg przyrostowo. Przy pomocy AC
moga by¢ programowane jako bezwzgledne. W przypadku innych znaczen (np. skok gwintu)
modyfikacja adresu jest ignorowana.
1) Stowo kluczowe nie obowigzuje dla NCU571.
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16.4 Grupy funkcji G

Grupy funkcji G

Funkcje G sg podzielone na grupy funkcji. W jednym bloku mozna napisac tylko jedng funkcje
G z danej grupy. Funkcja G moze dziata¢ modalnie (az do odwotania przez inng funkcje z tej
samej grupy) albo dziata tylko w tym bloku, w ktérym sie znajduje (dziatanie pojedynczymi

blokami).
Legenda:
1) Numer wewnetrzny (np. dla interfejsu PLC)
2) Projektowalnos¢ funkcji G jako potozenie kasowania grupy funkcji przy rozruchu, reset
wzgl. koncu programu obrobki MD20150 $MC_GCODE_RESET_VALUES:
+ projektowalna
- nie projektowalna
3) Dziatanie funkcji G:
m  Modalnie
s Pojedynczymi blokami
4) Ustawienie standardowe
Jezeli w przypadku modalnej funkcji G nie jest zaprogramowana funkcja z grupy,
wowczas dziata ustawienie standardowe, ktére mozna zmieni¢ przez dang maszynowg
(MD20150 $MN_$MC_GCODE_RESET_VALUES)
SAG Ustawienie standardowe Siemens AG
MH  Ustawienie standardowe Maschinenhersteller (patrz dane producenta maszyny)
5) Funkcja G nie obowigzuje dla NCU571.

Grupa 1: Modalnie dziatajace polecenia ruchu

Funkcja G Nr?) | Znaczenie MD201502) | w3 sSTD %
SAG MH

GO Ruch z posuwem szybkim + m

G1 Interpolacja liniowa (prostoliniowa) + m X

G2 Interpolacja kotowa zgodnie z ruchem wskazéwek + m

zegara
G3 4. Interpolacja kotowa przeciwnie do ruchu wskazowek + m
zegara

CIP 5. Interpolacja kotowa przez punkt posredni + m

ASPLINE 6. Akima-Spline + m

BSPLINE 7. B-Spline + m

CSPLINE 8. Spline szescienny + m

POLY 9. Interpolacja wielomianowa + m

G33 10. Nacinanie gwintu o statym skoku + m

G331 11. Gwintowanie otworu + m

G332 12. Woycofanie (gwintowanie otworu) + m

OEMIPO1 ® | 13. Zarezerwowano + m

OEMIPO2 %) | 14. Zarezerwowano + m

CT 15. Okrag z przejsciem stycznym + m
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G34 16. Nacinanie gwintu o skoku liniowo rosngcym + m

G35 17. Nacinanie gwintu o skoku liniowo malejgcym + m

INVCW 18. Interpolacja ewolwentowa w kierunku ruchu + m
wskazoéwek zegara

INVCCW 19. Interpolacja ewolwentowa przeciwnie do kierunku + m
ruchu wskazowek zegara

Jezeli w przypadku modalnej funkgji G nie jest zaprogramowana funkcja z grupy, wéwczas dziata ustawienie standardowe,
ktére mozna zmieni¢ przez dang maszynowg (MD20150 $MN_$MC_GCODE_RESET_VALUES).

Grupa 2: Ruchy dziatajgce pojedynczymi blokami, czas oczekiwania

Funkcja G Nr? Znaczenie MD20150 2 w?d STD 4
SAG MH
G4 1. Czas oczekiwania, wstepnie okreslony - s
G63 2. Gwintowanie otworu bez synchronizacji - S
G74 3. Bazowanie do punktu odniesienia z synchronizacjg - 5
G75 4. Ruch do punktu statego - s
REPOSL 5. Dosuniecie przywracajgce do konturu liniowe - s
REPOSQ 6. Dosuniecie przywracajgce do konturu po - s
¢wiercokregu
REPOSH Dosuniecie przywracajgce do konturu po pétokregu - s
REPOSA Dosuniecie przywracajgce do konturu liniowo we - s
wszystkich osiach
REPOSQA 9. Dosuniecie przywracajgce do konturu we wszystkich - s
osiach; osie geometryczne po ¢wierc¢okregu
REPOSHA 10. Dosuniecie przywracajgce do konturu we wszystkich - s
osiach, osie geometryczne po potokregu
G147 11. Dosuniecie do konturu po prostej - s
G247 12. Dosuniecie do konturu po ¢éwieréokregu - s
G347 13. Dosuniecie do konturu po poétokregu - s
G148 14. Odsuniecie od konturu po prostej - s
G248 15. Odsuniecie od konturu po ¢wieréokregu - s
G348 16. Odsuniecie od konturu po potokregu - s
G5 17. Szlifowanie wcinajgce skosne - s
G7 18. Ruch wyréwnawczy przy szlifowaniu wcinajacym - s
skosnym
Grupa 3: Frame programowany, ograniczenie obszaru pracy i programowanie bieguna
Funkcja G Nr D Znaczenie MD20150 2) w?d STD ¥
SAG MH
TRANS 1. TRANSLATION: przesunigcie programowane - s
ROT 2. ROTATION: obrét programowany - s
SCALE 3. SCALE: skalowanie programowane - S
MIRROR 4. MIRROR: programowane lustrzane odbicie - s
ATRANS 5. Additive TRANSLATION: addytywne przesuniecie - s
programowane
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AROT Additive ROTATION: addytywny obrét programowany - s
ASCALE Additive SCALE: addytywne skalowanie - s
programowane
AMIRROR 8. Additive MIRROR: addytywne programowane - s
lustrzane odbicie
9. Wolny
G25 10. Minimalne ograniczenie obszaru pracy/ograniczenie - s
predkosci obrotowej wrzeciona
G26 11. Maksymalne ograniczenie obszaru pracy/ - s
ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona
G110 12. Zaprogramowanie bieguna w stosunku do ostatniej - s
zaprogramowanej pozycji zadanej
G111 13. Programowanie bieguna w stosunku do punktu - s
zerowego aktualnego uktadu wspédtrzednych
obrabianego przedmiotu
G112 14. Zaprogramowanie bieguna w stosunku do ostatniego - s
obowigzujacego bieguna
G58 15. Przesuniecie programowane, absolutnie zastepujace - s
osiowo
G59 16. Przesuniecie programowane, addytywnie zastepujace - s
0siowo
ROTS 17. Obrét z katem przestrzennym - s
AROTS 18. Obrot addytywny z katem przestrzennym - s
Grupa 4: FIFO
Funkcja G Nr D Znaczenie MD20150 2) w?d STD ¥
SAG MH
STARTFIFO | 1. Start FIFO + m X
Praca i rownolegle do tego napetnianie bufora
przebiegu wyprzedzajgcego
STOPFIFO 2. Stop FIFO, + m
Zatrzymanie obrobki; napetnienie pamieci przebiegu,
az do rozpoznania STARTFIFO, wypetnionej pamieci
przebiegu albo konca obrébki
FIFOCTRL 3. Wiaczenie automatycznego sterowania buforem + m
przebiegu wyprzedzajgcego
Grupa 6: Wyb6ér plaszczyzny
Funkcja G Nr D Znaczenie MD20150 2) w?d STD ¥
SAG MH
G17 Wybor ptaszczyzny 1. - 2. 0§ geometryczna + m X
G18 Wybor ptaszczyzny 3. - 1. 0$ geometryczna + m
G19 Wybor ptaszczyzny 2. - 3. 0$ geometryczna + m
Grupa 7: Korekcja promienia narzedzia
Funkcja G Nr? Znaczenie MD20150 2) w3 STD 4
SAG MH
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G40 Bez korekcji promienia narzedzia + m X

G41 2. Korekcja promienia narzedzia na lewo od konturu - m

G42 Korekcja promienia narzedzia na prawo od konturu - m

Grupa 8: Ustawiane przesunigecie punktu zerowego

Funkcja G Nr D Znaczenie MD20150 2) w?d STD ¥

SAG MH

G500 1. Wytgczenie ustawianego przesuniecia punktu + m X
zerowego (G54 ... G57, G505 ... G599)

G54 2. 1. ustawiane przesuniecie punktu zerowego + m

G55 3. 2. ustawiane przesunigcie punktu zerowego + m

G56 4. 3. ustawiane przesuniecie punktu zerowego + m

G57 5. 4. ustawiane przesunigcie punktu zerowego + m

G505 6. 5. ustawiane przesuniecie punktu zerowego + m

+ m

G599 100. 99. ustawiane przesuniecie punktu zerowego + m

Przy pomocy funkcji G tej grupy jest kazdorazowo uaktywniany ustawiany frame uzytkownika $P_UIFR[ ].
G54 odpowiada frame $P_UIFR[1], G505 odpowiada frame $P_UIFR[5].
Liczbe ustawianych frame uzytkownika, a przez to liczbe funkcji G w tej grupie mozna sparametryzowac przez dang
maszynowg MD28080 $MC_MM_NUM_USER_FRAMES.

Grupa 9: Blokowanie frame

Funkcja G Nr? Znaczenie MD20150 2 w?d STD 4
SAG MH
G53 1. Blokowanie aktualnych frame: - s
frame programowany tgcznie z
frame systemowym dla TOROT i TOFRAME i
aktywnym frame ustawianym (G54 ... G57, G505 ...
G599)
SUPA 2. Jak G153 fgcznie z blokowaniem - s
frame systemowych do ustawienia warto$ci
rzeczywistej, zadrapaniem, zewn. przesunieciem
punktu zerowego, PAROT z przesunigciami kétkiem
recznym (DRF), [zewnetrzne przesuniecie punktu
zerowego], ruchem natozonym
G153 3. Jak G53 i tgcznie z blokowaniem wszystkich - s
kanatowych i/albo globalnymi dla NCU frame
bazowych
Grupa 10: Zatrzymanie doktadne - tryb przechodzenia ptynnego
Funkcja G NrD | Znaczenie MD201502 | w3 STD %
SAG MH
G60 Zatrzymanie doktadne + m X
G64 2. Tryb przechodzenia ptynnego + m
G641 Tryb przechodzenia ptynnego ze $cinaniem narozy + m
wedtug kryterium drogi (= programowana droga
wygtadzania)
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G642 4. Tryb przechodzenia ptynnego ze scinaniem narozy + m
przy zachowaniu zdefiniowanych tolerancji
G643 5. Tryb przechodzenia ptynnego ze scinaniem narozy + m
przy zachowaniu zdefiniowanych tolerancji
(wewnetrznie w bloku)
G644 6. Tryb przechodzenia ptynnego ze scinaniem narozy z + m
maksymalnie mozliwg dynamikg
G645 7. Tryb przechodzenia ptynnego ze $cinaniem narozy i + m
stycznymi przejsciami miedzy blokami przy
dotrzymaniu zdefiniowanych tolerancji
Grupa 11: zatrzymanie doktadne pojedynczymi blokami
Funkcja G Nr? Znaczenie MD20150 2) w3 STD 4
SAG MH
G9 1. Zatrzymanie dokfadne - s
Grupa 12: Kryteria zmiany bloku przy zatrzymaniu doktadnym (G60/G9)
Funkcja G NrD | Znaczenie MD201502 | W3 STD %
SAG MH
G601 Zmiana bloku przy zatrzymaniu doktadnym doktadnie + m X
G602 Zmiana bloku przy zatrzymaniu doktadnym zgrubnie + m
G603 Zmiana bloku na koncu bloku IPO + m
Grupa 13: Zwymiarowanie obrabianego przedmiotu calowe/metryczne
Funkcja G NrD | Znaczenie MD201502 | w3 sSTD %
SAG MH
G70 System wprowadzania calowy (dtugosci) + m
G71 System wprowadzania metryczny mm (dtugosci) + m X
G700 System wprowadzania calowy, cal, cali/min + m
(dtugosci + predko$¢ + zmienna systemowa)
G710 4. System wprowadzania metryczny mm, mm/min + m
(dtugosci + predko$¢ + zmienna systemowa)
Grupa 14: Zwymiarowanie obrabianego przedmiotu absolutne/przyrostowe
Funkcja G Nr? Znaczenie MD20150 2) w3 sSTD 4
SAG MH
G90 Podanie wymiaru absolutnego + m X
G91 2. Przyrostowe podanie wymiaru + m
Grupa 15: Typ posuwu
Funkcja G Nr!) | Znaczenie MD201502) | w3 STD %
SAG MH
G93 Zalezny od czasu posuw 1/min + m
G994 Posuw liniowy w mm/min, calach/min + m X
G95 Posuw na obrét w mm/obr., calach/obr. + m
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G96 4. Stata predkos¢ skrawania i typ posuwu jak w + m
przypadku G95 WL
G97 5. Stata predkos¢ skrawania i typ posuwu jak w + m
przypadku G95 WYL.
G931 6. Zadanie posuwu przez czas ruchu, wytgczenie statej + m
predkosci ruchu po torze
G961 7. Stata predkos¢ skrawania i typ posuwu jak w + m
przypadku G94 Wt
G971 8. Stata predkos¢ skrawania i typ posuwu jak w + m
przypadku G94 WYL.
G942 9. Zamrozenie posuwu liniowego i statej predkosci + m
skrawania albo predkosci obrotowej wrzeciona
G952 10. Zamrozenie posuwu na obrot i statej predkosci + m
skrawania albo predkosci obrotowej wrzeciona
G962 1. Posuw liniowy lub posuw na obrét i stata predko$c + m
skrawania
G972 12. Zamrozenie posuwu liniowego lub posuwu na obroét i + m
statej predkosci obrotowej wrzeciona
G973 13 Posuw na obrét bez ograniczenia predkosci obrotowej + m
wrzeciona
(G97 bez LIMS dla trybu ISO)
Grupa 16: Korekcja posuwu na zakrzywieniu wewnetrznym i zewnetrznym
Funkcja G Nr? Znaczenie MD20150 2 w?d STD 4
SAG MH
CFC 1. Posuw staty dziatajgcy na konturze przy zakrzywieniu + m X
wewnetrznym i zewnetrznym
CFTCP 2. Staty posuw w punkcie odniesienia ostrza narzedzia + m
(tor punktu srodkowego)
CFIN 3. Staty posuw na zakrzywieniu wewnetrznym, + m
przyspieszenie na zakrzywieniu zewnetrznym
Grupa 17: Zachowanie sie przy dosunigciu/odsunieciu, korekcja narzedzia
Funkcja G Nr D Znaczenie MD20150 2) w?d STD ¥
SAG MH
NORM 1. Ustawienie normalne w punkcie poczatkowym/ + m X
koncowym
KONT Obejscie konturu w punkcie poczatkowym/koncowym + m
KONTT Dosuniecie/odsuniecie po krzywej wielomianowej o + m
ciagtej pochodnej
KONTC 4. Dosuniecie/odsuniecie po krzywej o statym + m
zakrzywieniu
Grupa 18: Zachowanie sie na narozach, korekcja narzedzia
Funkcja G Nr D Znaczenie MD20150 2) w?d STD ¥
SAG MH
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G450 1. Okrag przej$ciowy + m X
(narzedzie obchodzi naroza obrabianego przedmiotu
po torze kotowym)
G451 2. Punkt przeciecia rownolegtych + m
(narzedzie wychodzi z materiatu w narozu)
Grupa 19: Przej$cie krzywej na poczatku spline
Funkcja G Nr D Znaczenie MD20150 2) w?d STD ¥
SAG MH
BNAT 1. Naturalne przejscie krzywej do pierwszego bloku + m X
spline
BTAN Styczne przejscie krzywej do pierwszego bloku spline + m
BAUTO 3. Definicja pierwszego segmentu spline przez nastepne + m
3 punkty
Grupa 20: Przejscie krzywej na koncu spline
Funkcja G NrD | Znaczenie MD201502) | w3 sSTD %
SAG MH
ENAT 1. Naturalne przejscie krzywej do nastepnego bloku + m X
ruchu
ETAN Styczne przejscie krzywej do nastepnego bloku ruchu + m
EAUTO Definicja ostatniego segmentu spline przez ostatnie 3 + m
punkty
Grupa 21: Profil przy$pieszenia
Funkcja G NrD | Znaczenie MD201502 | W3 STD %
SAG MH
BRISK 1. Przyspieszenie skokowe ruchu po torze + m X
SOFT 2. Przyspieszenie ruchu po torze z ograniczeniem + m
przy$pieszenia drugiego stopnia
DRIVE 3. Przyspieszenie ruchu po torze zalezne od predkosci + m
Grupa 22: Typ korekcji narzedzia
Funkcja G Nr? | Znaczenie MD201502) | w3 sSTD %
SAG MH
CuUT2D Korekcja narzedzia 22-D okreslona przez G17-G19 + m X
CUT2DF 2. Korekcja narzedzia 2%2-D okreslona przez frame + m
Korekcja narzedzia dziata w stosunku do
aktualnego frame (ptaszczyzna sko$na)
CcuT3DC ® 3. Korekcja narzedzia 3-D, frezowanie obwodowe +
CUT3DE 2 4. Korekcja narzedzia 3-D, frezowanie czotowe z nie + m
statg orientacjg narzedzia
CUT3DFS ® 5. Korekcja narzedzia 3D, frezowanie czotowe ze + m
statym zorientowaniem narzedzia niezaleznie od
aktywnego frame
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CUT3DFF ® 6. Korekcja narzedzia 3D, frezowanie czotowe ze + m
statym zorientowaniem narzedzia zaleznie od
aktywnego frame
cuT3Dcc ® 7. Korekcja narzedzia 3-D, frezowanie obwodowe z + m
powierzchniami ograniczajgcymi
cuT3DccD ® | 8. Korekcja narzedzia 3-D, frezowanie obwodowe z + m
powierzchniami ograniczajgcymi z narzedziem
réznicowym
Grupa 23: Nadzér na kolizje na konturach wewnetrznych
Funkcja G Nr D Znaczenie MD20150 2) w?d STD ¥
SAG MH
CDOF Nadzor na kolizje WYL + m X
CDON Nadzér na kolizje WL + m
CDOF2 3. Nadzor na kolizje WYL + m
(obecnie tylko dla CUT3DC)
Grupa 24: Sterowanie wyprzedzajace
Funkcja G Nr D Znaczenie MD20150 2) w?d STD ¥
SAG MH
FFWOF Sterowanie wyprzedzajgce WYL. + m X
FFWON 2. Sterowanie wyprzedzajgce WL. + m
Grupa 25: Odniesienie, orientacja narzedzia
Funkcja G NrD | Znaczenie MD201502 | w3 sSTD 4
SAG MH
ORIWKS 9 1. Orientacja narzedzia w uktadzie wspotrzednych + m X
obrabianego przedmiotu (WKS)
ORIMKS 9 2. Orientacja narzedzia w uktadzie wspotrzednych + m
maszyny (MKS)
Grupa 26: Punkt ponownego dosuniecia dla REPOS
Funkcja G Nr? Znaczenie MD20150 2 w?d STD 4
SAG MH
RMB 1. Dosuniecie przywracajgce do punktu poczatkowego + m
bloku
RMI 2. Dosuniecie przywracajgce do punktu przerwania + m X
RME Dosuniecie przywracajgce do punktu koncowego + m
bloku
RMN 4. Dosuniecie przywracajgce do najblizej potozonego + m
punktu toru
Grupa 27: Korekcja narzedzia przy zmianie orientacji na narozach zewnetrznych
Funkcja G Nr? Znaczenie MD20150 2 w?d STD 4
SAG MH
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ORIC 1. Zmiany orientacji na narozach zewnetrznych sg + m X
naktadane na wstawiony blok okregu
ORID 2. Zmiany orientacji sg wykonywane przed blokiem + m
okregu
Grupa 28: Ograniczenie obszaru pracy
Funkcja G Nr D Znaczenie MD20150 2) w?d STD ¥
SAG MH
WALIMON 1. Ograniczenie pola roboczego Wt. + m X
WALIMOF 2. Ograniczenie pola roboczego WYL. + m
Grupa 29: Programowanie na promieniu / na Srednicy
Funkcja G NrD | Znaczenie MD201502) | w3 sSTD %
SAG MH
DIAMOF 1. Dziatajgce modalnie, kanatowe programowanie na + m X
Srednicy WYL.
Z wyfgczeniem zaczyna dziata¢ kanatowe
programowanie na promieniu.
DIAMON 2. Dziatajgce modalnie, niezalezne, kanatowe + m
programowanie na srednicy Wkt.
Dziatanie jest niezalezne od zaprogramowanego trybu
podawania wymiaréw (G90/G91).
DIAM90 3. Dziatajgce modalnie, zalezne, kanatowe + m
programowanie na $rednicy Wk.
Dziatanie jest zalezne od zaprogramowanego trybu
podawania wymiaréw (G90/G91).
DIAMCYCOF | 4. Dziatajgce modalnie, kanatowe programowanie na + m
srednicy podczas wykonywania cyklu WYL.
Grupa 30: Kompresja bloku NC
Funkcja G Nr? Znaczenie MD20150 2) w3 STD 4
SAG MH
COMPOF 9 1. Kompresja bloku NC WYL. + m X
COMPON 2. Funkcja kompresora COMPON Wt + m
COMPCURYV 9 3. Funkcja kompresora COMPCURY WkL. + m
COMPCAD 2 4. Funkcja kompresora COMPCAD Wk.. + m
Grupa 31: Grupa funkcji G OEM
Funkcja G Nr D Znaczenie MD20150 2) w?d STD ¥
SAG MH
G810 % 1. Funkcja G OEM - m
G811 2 2. Funkcja G OEM - m
G812 9% 3. Funkcja G OEM - m
G813 4. Funkcja G OEM - m
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G814 9 5 Funkcja G OEM ) m
G815 6 Funkcja G OEM _ m
G816 o 7. Funkcja G OEM - m
G817 o 8 Funkcja G OEM _ m
G818 %) 9 Funkcja G OEM R m
G819 9 10. Funkcja G OEM - m

Dwie grupy funkcji G sg zarezerwowane dla uzytkownika OEM. Przez to przekazuje on zaprogramowanie wnoszonych
przez niego funkcji do programowania na zewnatrz.

Grupa 32: Grupa funkcji G OEM

Funkcja G NrD | Znaczenie MD201502 | w3 sSTD %
SAG MH
G820 % 1. Funkcja G OEM . m
G8219 2. Funkcja G OEM . m
G822 %) 3. Funkcja G OEM R m
G823 9 4. Funkcja G OEM _ m
G824 %) 5. Funkcja G OEM _ m
G825 % 6. Funkcja G OEM _ m
G826 9 7. Funkcja G OEM i m
G827 % 8. Funkcja G OEM _ m
G828 9 9. Funkcja G OEM i m
G829 %) 10. Funkcja G OEM _ m

Dwie grupy funkcji G sg zarezerwowane dla uzytkownika OEM. Przez to przekazuje on zaprogramowanie wnoszonych
przez niego funkcji do programowania na zewnatrz.

Grupa 33: Ustawiana doktadna korekcja narzedzia

Funkcja G Nr?) | Znaczenie MD201502) | w3 STD 4
SAG MH
FTOCOF 9 1. Dziatajgca online doktadna korekcja narzedzia WYL. + m X
FTOCON 9 2. Dziatajgca online doktadna korekcja narzedzia Wk. - m
Grupa 34: Wygtadzanie orientacji narzedzia
Funkcja G NrD | Znaczenie MD201502 | W3 STD %
SAG MH
OSOF ° 1. Woygtadzanie orientacji narzedzia WYt. + m X
oscd 2. State wygtadzanie orientacji narzedzia + m
0SS ® 3. Wygtadzanie orientacji narzedzia na kohcu bloku + m
OSSE 9 4. Wygtadzanie orientacji narzedzia na poczatku i koncu + m
bloku
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osD d 5 Wewnetrzne w bloku $cinanie narozy z zadaniem + m
dtugosci drogi
0SsTd 6 Wewnetrzne w bloku Scinanie narozy z zadaniem + m
tolerancji katowej
Grupa 35: Ttoczenie i cigcie
Funkcja G Nr D Znaczenie MD20150 2) w?d STD ¥
SAG MH
SPOF 9 1. Skok WYL ttoczenie i ciecie WYL + m X
SON 9 2. Ciecie WL. + m
PON 9 3. Ttoczenie Wk. + m
SONS 2 4. Ciecie WL. w takcie IPO - m
PONS 9 5. Ttoczenie WE. w takcie IPO - m
Grupa 36: Ttoczenie ze zwiokg
Funkcja G Nr? Znaczenie MD20150 2 w3 STD 4
SAG MH
PDELAYON® | 1. Zwioka przy "Ttoczenie WL." + m X
PDELAYOF 9 2. Zwioka przy "Ttoczenie WYL." +
Grupa 37: Profil posuwu
Funkcja G Nr D Znaczenie MD20150 2) w?d STD ¥
SAG MH
FNORM 9 1. Posuw normalny wedtug DIN66025 + m X
FLIN 2. Posuw zmienny liniowo + m
FCuB ® 3. Posuw zmienny wedtug spline szesciennego + m
Grupa 38: Przyporzadkowanie szybkich wejs¢/wyjs¢ dla ttoczenia/ciecia
Funkcja G Nr? Znaczenie MD20150 2) w3 STD 4
SAG MH
SPIF1 9 1. Szybkie wejscia wyjscia NCK dla ttoczenia/cigcia bajt + m X
1
SPIF2 9 2. Szybkie wejscia wyjscia NCK dla tloczenia/cigcia bajt + m
2
Grupa 39: Programowana doktadno$¢ konturu
Funkcja G NrD | Znaczenie MD201502 | w3 sSTD %
SAG MH
CPRECOF 1. Programowana doktadnos$é konturu WYL. + m X
CPRECON 2. Programowana doktadnos$¢ konturu Wk. + m
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Grupa 40: Stata korekcja promienia narzedzia

Funkcja G Nr ! | Znaczenie MD201502 | W3 STD %
SAG MH
CUTCONOF 1. Stata korekcja promienia narzedzia WYL. + m X
CUTCONON 2. Stafa korekcja promienia narzedzia Wk. + m
Grupa 41: Nacinanie gwintu przerywalne
Funkcja G Nr? Znaczenie MD20150 2 w?d STD 4
SAG MH
LFOF Nacinanie gwintu przerywalne WYL. + m X
LFON 2. Nacinanie gwintu przerywalne Wt. + m
Grupa 42: No$nik narzedzi
Funkcja G Nr D Znaczenie MD20150 2) w?d STD ¥
SAG MH
TCOABS 1. Okreslenie sktadowych dtugosci narzedzia z aktualnej + m X
orientacji narzedzia
TCOFR 2. Okreslenie sktadowych dtugosci narzedzia ze + m
zorientowania aktywnego frame
TCOFRZ 3. Okreslenie orientacji narzedzia aktywnego frame przy + m
wyborze narzedzia, narzedzie skierowane w kierunku
z
TCOFRY 4. Okreslenie orientacji narzedzia aktywnego frame przy + m
wyborze narzedzia, narzedzie skierowane w kierunku
Y
TCOFRX 5. Okreslenie orientacji narzedzia aktywnego frame przy m
wyborze narzedzia, narzedzie skierowane w kierunku
X
Grupa 43: Kierunek dosuniecia WAB
Funkcja G NrD | Znaczenie MD201502 | w3 sSTD 4
SAG MH
G140 1. Kierunek dosunigcia WAB ustalony przez G41/G42 + m X
G141 2. Kierunek dosuniecia WAB na lewo od konturu + m
G142 3. Kierunek dosuniecia WAB na prawo od konturu + m
G143 4. Kierunek dosunigcia WAM zaleznie od stycznej + m
Grupa 44: Podziat drogi WAB
Funkcja G NrD | Znaczenie MD201502 | w3 STD %
SAG MH
G340 1. Blok dosuniecia przestrzennego, tzn. dosuw na + m X
gtebokos¢ i dosuniecie w ptaszczyznie w jednym
bloku
G341 2. Najpierw dosuw w osi prostopadtej (Z), nastepnie + m
dosuniecie w ptaszczyznie
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Grupa 45: Odniesienie toru osi FGROUP
Funkcja G NrD | Znaczenie MD201502 | W3 STD %
SAG MH
SPATH 1. Odniesieniem toru dla osi FGROUP jest dtugos¢ tuku + m X
UPATH 2. Odniesieniem toru dla osi FGROUP jest parametr + m
krzywej
Grupa 46: Wyboér ptaszczyzny dla szybkiego cofniecia
Funkcja G Nr D Znaczenie MD20150 2) w?d STD ¥
SAG MH
LFTXT 1. Plaszczyzna jest okreslana ze stycznej do toru i + m X
aktualnej orientacji narzedzia
LFWP 2. Plaszczyzna jest okreslana przez aktualng + m
ptaszczyzne robocza (G17/G18/G19)
LFPOS 3. Cofniecie osiowe do pozyc;ji + m
Grupa 47: Przetagczenie trybu dla zewnetrznego NC-Code
Funkcja G Nr D Znaczenie MD20150 2) w?d STD ¥
SAG MH
G290 1. Uaktywnienie trybu jezykowego SINUMERIK + m X
G291 2. Uaktywnienie trybu jezykowego ISO + m
Grupa 48: Zachowanie sie dosunigcia/odsunigcia przy korekcji promienia narzedzia
Funkcja G Nr?) | Znaczenie MD201502) | w3 sSTD %
SAG MH
G460 1. Nadzér na kolizje dla bloku dosuniecia i odsuniecia + m X
WEL.
G461 2. Przedtuzenie bloku brzegowego tukiem kota, gdy nie + m
ma punktu przeciecia w bloku korekcji promienia
narzedzia
G462 3. Przedtuzenie bloku brzegowego prostg, gdy nie ma + m
punktu przeciecia w bloku korekcji promienia
narzedzia
Grupa 49: Ruch punkt do punktu
Funkcja G Nr D Znaczenie MD20150 2) w?d STD ¥
SAG MH
CP Ruch po torze + m X
PTP Ruch punkt do punktu (ruch osi synchronicznych) + m
PTPGO Ruch punkt do punktu tylko przy GO, w przeciwnym + m
przypadku ruch po torze CP
Grupa 50: Programowanie orientacji
Funkcja G Nr D Znaczenie MD20150 2) w?d STD ¥
SAG MH
ORIEULER 1. Kat orientacji przez kat Eulera + m X
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ORIRPY 2. Kat orientacji poprzez kat RPY (kolejnos¢ obrotow + m
XYZ)
ORIVIRT1 3. Kat orientacji przez wirtualne osie orientacji (definicja + m
ORIVIRT2 4. Kat orientacji przez wirtualne osie orientacji (definicja + m
ORIAXPOS 5. Kat orientacji przez wirtualne osie orientacji z + m
pozycjami osi obrotowych
ORIRPY2 6. Kat orientacji poprzez kat RPY (kolejno$¢ obrotow + m
ZYX)
Grupa 51: Rodzaj interpolacji, programowanie orientacji
Funkcja G Nr D Znaczenie MD20150 2) w?d STD ¥
SAG MH
ORIVECT 1. Interpolacja duzego okregu (identyczna z + m X
ORIPLANE)
ORIAXES 2. Interpolacja liniowa osi maszyny albo osi + m
orientacji
ORIPATH 3. Sciezka orientacji narzedzia w odniesieniu do + m
toru
ORIPLANE 4. Interpolacja w ptaszczyznie (identyczna z + m
ORIVECT)
ORICONCW 5. Interpolacja na pobocznicy stozka w kierunku + m
ruchu wskazoéwek zegara
ORICONCCW 6. Interpolacja na pobocznicy stozka przeciwnie do + m
ruchu wskazoéwek zegara
ORICONIO 7. Interpolacja na powierzchni pobocznicy stozka z + m
podaniem orientacji posredniej
ORICONTO 8. Interpolacja na pobocznicy stozka z przej$ciem + m
stycznym
ORICURVE 9. Interpolacja z dodatkowg krzywag przestrzenng + m
dla orientacji
ORIPATHS 10. Orientacja narzedzia w odniesieniu do toru, + m
zatamanie w przebiegu orientacji jest wygtadzane
Grupa 52: Obrét frame odniesiony do obrabianego przedmiotu
Funkcja G NrD | Znaczenie MD201502 | w3 sSTD 4
SAG MH
PAROTOF 1. Obrot frame odniesiony do obrabianego przedmiotu + m X
WYL.
PAROT 2. Obrét frame odniesiony do obrabianego przedmiotu + m
WEL.
Uktad wspotrzednych obrabianego przedmiotu jest
orientowany na obrabianym przedmiocie.
Grupa 53: Obrot frame odniesiony do narzedzia
Funkcja G Nr? Znaczenie MD20150 2 w?d STD 4
SAG MH
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TOROTOF Obrét frame odniesiony do narzedzia WYL. + m X
TOROT 2. Ustawienie osi Z WKS przez obrét frame + m
réwnolegle do orientacji narzedzia
TOROTZ 3. Jak TOROT + m
TOROTY Ustawienie osi Y WKS przez obrot frame + m
réwnolegle do orientacji narzedzia
TOROTX 5. Ustawienie osi X WKS przez obrot frame + m
réwnolegle do orientacji narzedzia
TOFRAME 6. Ustawienie osi Z WKS przez obrét frame + m
réwnolegle do orientacji narzedzia
TOFRAMEZ Jak TOFRAME + m
TOFRAMEY Ustawienie osi Y WKS przez obrot frame + m
réwnolegle do orientacji narzedzia
TOFRAMEX 9. Ustawienie osi X WKS przez obrét frame + m
réwnolegle do orientacji narzedzia
Grupa 54: Obrét wektora przy programowaniu wielomianowym
Funkcja G NrD | Znaczenie MD201502 | w3 sSTD %
SAG MH
ORIROTA 1. Obrot wektora absolutny + m X
ORIROTR 2. Obrét wektora wzgledny + m
ORIROTT 3. Obrot wektora styczny + m
ORIROTC 4, Styczny wektor obrotu do stycznej do toru + m
Grupa 55: Ruch posuwem szybkim z/bez interpolaciji liniowej
Funkcja G NrD | Znaczenie MD201502 | W3 STD %
SAG MH
RTLION Ruch posuwem szybkim z interpolacjg liniowg Wk. + m X
RTLIOF 2. Ruch posuwem szybkim z interpolacjg liniowg WYL. + m
Ruch posuwem szybkim jest przeprowadzany z
interpolacja pojedynczych osi.
Grupa 56: WIliczenie zuzycia narzedzia
Funkcja G Nr? Znaczenie MD20150 2) w3 STD 4
SAG MH
TOWSTD 1. Wartos$¢ ustawienia podstawowego korekcji w + m X
diugosci narzedzia
TOWMCS 2. Wartosci zuzycia w ukfadzie wspétrzednych maszyny + m
(MKS)
TOWWCS 3. Wartosci zuzycia w ukfadzie wspétrzednych + m
obrabianego przedmiotu (WKS)
TOWBCS 4. Wartosci zuzycia w bazowym uktadzie wspotrzednych + m
(BKS)
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TOWTCS 5. Wartosci zuzycia w uktadzie wspotrzednych narzedzia + m
(punkt odniesienia no$nika narzedzi T na uchwycie
oprawki narzedziowej)
TOWKCS 6. Wartosci zuzycia w ukfadzie wspétrzednych gtowicy + m
narzedziowej przy transformacji kinetycznej
(od MKS ro6zni sie obrotem narzedzia)
Grupa 57: Zwtoka na narozach
Funkcja G Nr? | Znaczenie MD201502) | w3 STD %
SAG MH
FENDNORM 1. Zwtoka w naroznikach WYL. + m X
G62 2. Zaokraglanie narozy wewnetrznych przy aktywnej + m
korekcji promieni narzedzia (G41/G42)
G621 3. Zwtoka na wszystkich narozach + m
Grupa 59: Tryb dynamiki dla interpolaciji ruchu po torze
Funkcja G Nr! | Znaczenie MD201502) | w3 sSTD 4
SAG MH
DYNNORM 1. Normalna dynamika, jak dotychczas + m X
DYNPOS 2. Tryb pozycjonowania, gwintowanie otworu + m
DYNROUGH 3. Obroébka zgrubna + m
DYNSEMIFIN 4. Obrobka doktadna + m
DYNFINISH 5. Obrobka wykanczajgca + m
Grupa 60: Ograniczenie obszaru pracy
Funkcja G Nr D Znaczenie MD20150 2) w?d STD ¥
SAG MH
WALCSO0 1 Ograniczenia obszaru pracy WKS WYL. + m X
WALCS1 2 Grupa 1 ograniczenia obszaru pracy WKS aktywna + m
WALCS2 3 Grupa 2 ograniczenia obszaru pracy WKS aktywna + m
WALCS3 4 Grupa 3 ograniczenia obszaru pracy WKS aktywna + m
WALCS4 5 Grupa 4 ograniczenia obszaru pracy WKS aktywna + m
WALCS5 6 Grupa 5 ograniczenia obszaru pracy WKS aktywna + m
WALCS6 7 Grupa 6 ograniczenia obszaru pracy WKS aktywna + m
WALCS7 8 Grupa 7 ograniczenia obszaru pracy WKS aktywna + m
WALCSS8 9 Grupa 8 ograniczenia obszaru pracy WKS aktywna + m
WALCS9 10 Grupa 9 ograniczenia obszaru pracy WKS aktywna + m
WALCS10 11 Grupa 10 ograniczenia obszaru pracy WKS aktywna + m
Grupa 61: Wygtadzanie orientacji narzedzia
Funkcja G Nr D Znaczenie MD20150 2) w?d STD ¥
SAG MH
ORISOF 1. Woygtadzanie orientacji narzedzia WYL. + m X
ORISON 2. Woygtadzanie orientacji narzedzia Wkt. + m
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Predefiniowane wywotania podprogramow

1. Uktad wspoétrzednych

Stowo 1. parametr 2. parametr 3.-15. 4.-16. Wyjasnienie

kluczowe / parametr parametr

identyfikator

podprogramu

PRESETON AXIS*: REAL: 3.-15. 4.-16. Ustawienie wartosci rzeczywistej dla

Identyfikator Przesuniecie | Parametrjak | Parametrjak | zaprogramowanych osi.
osi preset 1.. 2. Kazdorazowo jest programowany
O$ maszyny G700/G7100 jeden identyfikator osi, a w nastepnym
Kontekst parametrze przynalezna wartosc.
Przy pomocy PRESETON mozna
zaprogramowac przesuniecia Preset
dla max 8 osi.

DRFOF Skasowanie przesuniecia DRF dla
wszystkich osi przyporzgdkowanych
do kanatu

*) Zamiast identyfikatoréw osi maszyny moga generalnie znajdowac sie identyfikatory osi
geometrycznych albo dodatkowych, o ile jest mozliwe jednoznaczne odwzorowanie

2. Zespoty osi

Stowo 1.-8. parametr | Wyjasnienie

kluczowe /

identyfikator

podprogramu

FGROUP Identyfikator osi | Zmienne odniesienie wartosci F: Ustalenie osi, do ktérych odnosi sie posuw po torze.

kanatu Maksymalna liczba osi: 8
Przy pomocy FGROUP () bez podania parametrow jest uaktywniane ustawienie
standardowe dla odniesienia wartosci F.

1.-8. parametr | 2.-9. parametr | Wyjasnienie

SPLINEPATH | INT: Zespdt AXIS: Ustalenie zespotu spline

spline (musi Identyfikator Maksymalna liczba osi: 8

by¢ 1) geometryczny
albo dodatkowy

BRISKA AXIS Wigczenie skokowego przyspieszenia osi dla osi programowanych

SOFTA AXIS Wiaczenie przyspieszenia osi programowanych, z ograniczeniem

przyspieszenia drugiego stopnia

JERKA AXIS Ustawione przy pomocy danej maszynowe;j

$MA_AX_JERK_ENABLE zachowanie sie pod wzgledem
przyspieszenia dziata na zaprogramowane osie.
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3. Nadgzanie
Stowo 1. parametr | 2. parametr | 3. parametr | 4. parametr | 5. parametr| 6. parametr | Wyjasnienie
kluczowe /
identyfikator
podprogramu
TANG AXIS: AXIS: AXIS: REAL: CHAR: CHAR Instrukcja
nazwa osi Os wiodaca 1| Os wiodaca 2 | Wspot- Opcja: Optymalizac| przygotowawcza dla
Os$ nadazna czynnik "B": ja: definicji aktualizacji
sprzezenia | Aktualizacja| "S" stycznej: Z obydwu
w bazowym | Standard"P" | podanych osi
uktadzie autom. z wiodacych jest
wspoirzed- | droga okreslana styczna dla
nych wygtadzania| aktualizacji. Wspotcz.
"W , tolerancja | sprzezenia podaje
Aktualizacja | katowa zaleznos¢ miedzy
w uktadzie zmiang kata stycznej i
wspotrzed- aktualizowanej osi. Jest
nych tozreguty 1.
obrabia- Optymalizacja: patrz
nego PGA
systemu
TANGON AXIS: REAL: REAL: REAL: Tangential follow up
nazwa osi offset Droga Tolerancja mode on:
Os nadazna | Kat wygta- katowa Aktualizacja styczna wt.
dzania Par. 3, 4 przy TANG
par. 6 ="P"
TANGOF AXIS: Tangential follow up
nazwa osi mode off:
Os$ nadazna Aktualizacja styczna
wyt.
TLIFT AXIS: REAL: REAL: Tangential lift:
Os$ aktuali- | Droga Wspot- Aktualizacja styczna,
zowana cofniecia czynnik stop na narozu konturu
ew. z cofnieciem osi
obrotowej
TRAILON AXIS: AXIS: Os REAL: Trailing on: Nadgzanie
O$ nadazna | wiodaca Wspdt- synchroniczne z osig
czynnik wi.
sprzezenia
TRAILOF AXIS: AXIS: Trailing off: Nadgzanie
O$ nadazna | O$ wiodgca synchroniczne z osig
wyt.
Podstawy
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6. Posuw na obrot

ktérego jest
wyprowadzany posuw
na obrot.

Gdy oS nie jest
zaprogramowana,
posuw na obrot jest
wyprowadzany z
wrzeciona wiodgcego.

Stowo 1. parametr 2. parametr Wyjasnienie
kluczowe /
identyfikator
podprogramu
FPRAON AXIS: 08, dla ktdrej jest | AXIS: O$/wrzeciono, od Feedrate per Revolution axial On:
witgczany posuw na ktorego jest wyprowadzany | Posuw na obrot osiowy wi.
obrét posuw na obrot.
Gdy 08 nie jest
zaprogramowana, posuw na
obrot jest wyprowadzany z
wrzeciona wiodgcego.
FPRAOF AXIS: Osie, dla ktérych Feedrate per Revolution axial Off:
jest wylgczany posuw Posuw na obrot osiowy wyt.
na obrot Posuw na obrét mozna wytaczy¢ rownoczesnie
dla wielu osi. Mozna zaprogramowac tyle osi, ile
jest maksymalnie dopuszczalnych w bloku.
FPR AXIS: Os/wrzeciono, od Feedrate per Revolution: Wybér osi obrotowej/

wrzeciona, od ktérego jest wyprowadzany
posuw na obrét toru przy G95.

Gdy os/wrzeciono nie jest zaprogramowane,
wowczas posuw na obrét jest wyprowadzany od
wrzeciona wiodacego.

Ustawienie dokonane przy pomocy FPR dziata
modalnie.

Zamiast osi mozna kazdorazowo réwniez zaprogramowac wrzeciono: FPR(S1) lub

FPR(SPI(1))

7. Transformacje

Stowo kluczowe /
identyfikator
podprogramu

1. parametr

2. parametr

Wyjasnienie

TRACYL

REAL:
Srednica
robocza

INT: Numer
transformacji

Walec: transformacja pobocznicy walca

Na kanat moze zosta¢ ustawionych wiele transformacji. Numer
transformacji podaje, ktéra transformacja ma zosta¢ uaktywniona.
Gdy brak jest 2. parametru, wowczas jest uaktywniany zespét
transformac;ji ustawiony przez MD.

TRANSMIT

INT: Numer
transformaciji

Transmit: Transformacja biegunowa

Na kanat moze zosta¢ ustawionych wiele transformacji. Numer
transformacji podaje, ktéra transformacja ma zostac¢ uaktywniona.
Gdy brak jest parametru, wéwczas jest uaktywniany zespot
transformaciji ustawiony przez MD.

TRAANG

REAL: Kat

INT: Numer
transformacji

Transformacja o$ skosna:

Na kanat moze zosta¢ ustawionych wiele transformacji. Numer
transformacji podaje, ktéra transformacja ma zostac¢ uaktywniona.
Gdy brak jest 2. parametru, wowczas jest uaktywniany zespot
transformac;ji ustawiony przez MD.

Gdy kat nie zostanie zaprogramowany:

TRAANG (,2) lub TRAANG, wowczas dziata modalnie ostatni kat.
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TRAORI INT: Numer Transformation orientated: transformacja 4-, 5-osiowa
transformac;ji Na kanat moze zosta¢ ustawionych wiele transformacji. Numer
transformacji podaje, ktéra transformacja ma zosta¢ uaktywniona.
TRACON INT: Numer REAL: dalsze | Transformation Concentrated: transformacja kaskadowana,
transformac;ji parametry znaczenie parametréw zalezy od rodzaju kaskadowania.
zalezne od MD
TRAFOOF Wytgczenie transformac;ji
Dla kazdego typu transformacji jest po jednym poleceniu dla jednej transformacji na kanat.
Jezeli jest wiele transformaciji tego samego typu na kanat, wéwczas mozna przy pomocy
kazdorazowego parametryzowanego polecenia wybraé¢ odpowiednig transformacje.
Cofniecie transformaciji jest mozliwe przez zmiane transformaciji albo explicite cofniecie
wyboru.
8. Wrzeciono
Stowo kluczowe / | 1. parametr 2. parametr Wyjasnienie
identyfikator i dalsze
podprogramu
SPCON INT: INT: Spindle position control on: Przetaczenie na prace wrzeciona z
Numer Numer regulacjg potozenia
wrzeciona wrzeciona
SPCOF INT: INT: Spindle position control off: Przetaczenie na prace wrzeciona z
Numer Numer regulacjg predkosci obrotowej
wrzeciona wrzeciona
SETMS INT: Set master-spindle: Deklaracja wrzeciona jako wrzeciono wiodace
Numer dla aktualnego kanatu.
wrzeciona Przy pomocy SETMS( ) bez podania parametréw dziata ustawienie
domysine dokonane przez dane maszynowe.
9. Szlifowanie
Stowo kluczowe / | 1. parametr Wyjasnienie
identyfikator
podprogramu
GWPSON INT: Numer Grinding wheel peripherical speed on: Stata predkos¢ obwodowa $ciernicy wi.
wrzeciona Gdy numer wrzeciona nie zostanie zaprogramowany, wowczas dla wrzeciona
aktywnego narzedzia jest wybierana predko$¢ obwodowa $ciernicy.
GWPSOF INT: Numer Grinding wheel peripherical speed off: Stata predkos¢ obwodowa Sciernicy wyt.
wrzeciona Gdy numer wrzeciona nie zostanie zaprogramowany, woéwczas dla wrzeciona
aktywnego narzedzia jest cofana predko$¢ obwodowa $ciernicy.
TMON INT: Numer Tool monitoring on: Nadzér narzedzia wt.
wrzeciona Gdy numer T nie zostanie zaprogramowany, jest wigczany nadzor dla aktywnego
narzedzia.
TMOF INT: numer T Tool monitoring off: Nadzoér narzedzia wyt.
Gdy numer T nie zostanie zaprogramowany, jest wytaczany nadzér dla aktywnego
narzedzia.
Podstawy
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10. Skrawanie

Stowo 1. parametr 2. parametr 3. parametr | 4. parametr | Wyjasnienie
kluczowe /
identyfikator
podprogramu
CONTPRON REAL [, 11]: CHAR: Metoda INT: Liczba | INT: status Contour preparation on:
Tablica skrawania podcie¢ obliczania: Wiaczenie przygotowania konturu.
konturu "L": toczenie 0: jak Dalej wywotywane programy konturu
wzdtuzne: dotychczas | wzgl. bloki NC sg dzielone na
obrébka 1: Obliczanie | poszczegdlne ruchy i zapisywane w
zewnetrzna do przodu tablicy konturu.
"P": toczenie i
poprzeczne: do tytu Liczba podciec jest przesytana
obrobka zwrotnie.
zewnetrzna "N":
Toczenie
poprzeczne:
obroba
wewnetrzna
"G": toczenie
wzdtuzne: obrébka
wewnetrzna
CONTDCON REAL [, 6]: INT: Dekodowanie konturu
Tablica 0:w Bloki konturu sg zapisywane w
konturu zaprogramowany podanej tablicy w jednym wierszu na
m kierunku blok w formie kodowane;j.
EXECUTE INT: EXECUTE: Wiaczenie wykonywania

Status btedu

programu.
Przy jego pomocy nastepuje
przetaczenie z trybu przygotowania
konturu albo po utworzeniu obszaru
ochrony z powrotem na normalne
wykonywanie programu.

11. Wykonywanie tablicy

Stowo kluczowe | 1. parametr Wyjasnienie
/ identyfikator
podprogramu
EXECTAB REAL [ 11]: Execute table: Wykonanie elementu z tablicy ruchéw.
Element z
tablicy ruchow
Podstawy
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12. Obszary ochrony

Stowo 1. parametr 2. parametr 3. parametr 4. parametr 5. parametr Wyjasnienie
kluczowe /
identyfikator
podprogramu
CPROTDEF | INT: Numer BOOL: INT: REAL: REAL: Channel-
obszaru TRUE: 0:4. U.5. Ograniczenie w | Ograniczenie w | specific
ochrony Obszar ochrony Parametry nie sa kierunku kierunku protection area
zorientowany na uwzgledniane dodatnim ujemnym definition:
narzedzie 1: 4. Parametr Definicja
jest kanatowego
uwzgledniany obszaru
2: 5. Parametr ochrony
jest
uwzgledniany
3:4.U.5.
Parametry sg
uwzgledniane
NPROTDEF | INT: Numer BOOL: INT: REAL: REAL: NCK-specific
obszaru TRUE: 0: 4. U. 5. Ograniczenie w | Ograniczenie w | protection area
ochrony Obszar ochrony | parametry nie sg | kierunku kierunku definition:
zorientowany na uwzgledniane dodatnim ujemnym Definicja
narzedzie . maszynowego
j. 4. Parametr obszaru
Jest ochrony
uwzgledniany
2: 5. Parametr
jest
uwzgledniany
3:4.U.5.
Parametry sg
uwzgledniane
CPROT INT: Numer INT: Opcja REAL: REAL: REAL: Kanatowy
obszaru 0: Obszar Przesuniecie Przesuniecie Przesuniecie obszar ochrony
ochrony ochrony wyt. obszaru ochrony | obszaru obszaru wh./wyt.
w 1. osi ochrony w 2. osi | ochrony w 3.
1: Wstepne . : .
.. geometrycznej geometrycznej | osi
uaktywnienie geometrycznej
obszaru
ochrony
2: Obszar
ochrony wt.
3: Wstepne
uaktywnienie
obszaru
ochrony z
warunkowym
zatrzymaniem,
tylko w
przypadku
aktywnych
obszarow
ochrony
Podstawy
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NPROT

INT: Numer
obszaru
ochrony

INT: Opcja
0: Obszar
ochrony wyt.

1: Wstepne
uaktywnienie
obszaru
ochrony

2: Obszar
ochrony wi.

3: Wstepne
uaktywnienie
obszaru
ochrony z
warunkowym
zatrzymaniem,
tylko w
przypadku
aktywnych
obszarow
ochrony

REAL:
Przesuniecie
obszaru ochrony
w 1. osi
geometrycznej

REAL:
Przesuniecie
obszaru
ochrony w 2. osi
geometrycznej

REAL:
Przesuniecie
obszaru
ochrony w 3.
osi
geometrycznej

Maszynowy
obszar ochrony
wih./wyt.

EXECUTE

VAR INT:
Status btedu

EXECUTE: Wigczenie wykonywania programu. W wyniku tego nastepuje przetaczenie z
trybu przygotowania konturu albo po utworzeniu obszaru ochrony z powrotem na
normalne wykonywanie programu.

13. Przebieg wyprzedzajacy/pojedynczymi blokami

STOPRE

Stop processing: Zatrzymanie przebiegu wyprzedzajgcego, az wszystkie
przygotowane bloki z przebiegu gtéwnego bedg wykonane

14. Przerwania

Stowo kluczowe / | 1. parametr Wyjasnienie
identyfikator
podprogramu
ENABLE INT: Numer Wigczenie przerwania: Procedura przerwania, ktéra jest przyporzadkowana do
wejscia wejscia sprzetowego o podanym numerze, jest uaktywniana. Po instrukcji SETINT
przerwania przerwanie ma zezwolenie.
DISABLE INT: Numer Wytaczenie przerwania: Jest wytgczana procedura przerwania, ktéra jest
wejscia przyporzadkowana do wejscia sprzetowego o podanym numerze. Réwniez szybkie
przerwania cofniecie nie jest wykonywane. Poczynione przy pomocy SETINT przyporzagdkowanie
miedzy wejsciem sprzetowym i procedurg przerwania pozostaje zachowane i moze
zostaé ponownie uaktywnione przy pomocy ENABLE.
CLRINT INT: Numer Wybér przerwania: Skasowanie przyporzadkowania procedur przerwan i atrybutéw do
wejscia wejscia interrupt. Wybor procedury przerwania jest przez to cofniety. Przy wptywie
przerwania przerwania nie nastepuje zadna reakcja.

15. Synchronizacja ruchéw

Stowo kluczowe | 1. parametr Wyjasnienie
/ identyfikator
podprogramu
CANCEL INT: Numer Anulowanie modalnej akcji synchronicznej ruchu o podanym ID
akgji
synchronicznej
Podstawy
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16. Definicja funkgcji

Stowo 1. parametr 2. parametr 3. parametr 4.-7. parametr | Wyjasnienie

kluczowe /

identyfikator

podprogramu

FCTDEF INT: Numer REAL: Dolna REAL: Gorna REAL: Definicja wielomianu. Jest on

funkcji wartosé wartosé Wspodtczynniki | poddawany ewaluacji w SYNFCT
graniczna graniczna a0-a3 lub PUTFTOCF.

17. Komunikacja

Stowo 1. parametr | 2. parametr Wyjasnienie

kluczowe /

identyfikator

podprogramu

MMC STRING: CHAR: MMC-Command: Rozkaz dla interpretera

Rozkaz Tryb kwitowania** rozkazow MMC do otwarcia okien poprzez
"N": Bez kwitowania program NC
"S": Kwitowanie synchroniczne Literatura:
"A": Kwitowanie asynchroniczne Podrecznik uruchomienia Oprogramowanie
bazowe HMI sl

** Tryb kwitowania:

Polecenia sg na zadanie kwitowane przez komponent wykonujacy (kanat, NC ...)

Bez kwitowania:Wykonywanie programu jest kontynuowane po wystaniu rozkaz. Nadawca
nie jest powiadamiany, gdy rozkazu nie mozna pomysinie wykonac.

18. Koordynacja programu

Stowo 1. parametr | 2. parametr | 3. parametr | 4. parametr | 5. 6.-8. Wyjasnienie
kluczowe / parametr | parametr
identyfikator
podprogramu
INIT # INT: STRING: CHAR: Wybér modutu do
Numer Podanie Tryb wykonania w kanale.
kanatu Sciezki kwitowania** 1:1. kanat;
1-10 2 : 2. kanat.
lub Zamiast numeru kanatu jest
STRING: réwniez mozliwa nazwa
nazwa kanatu zdefiniowana w
kanatu $MC_CHAN_NAME.
$MC_CHAN
_NAME
START # INT: Whystartowanie wybranych
Numer programéw w wielu
kanatu kanatach réwnoczesnie z
1-10 biezacego programu.
lub Polecenie nie dziata na
STRING: wiasny kanat.
Nazwa 1:1. kanat;
kanatu 2 : 2. kanat lub nazwa
$MC_CHAN kanatu zdefiniowana w
_NAME $MC_CHAN_NAME.
Podstawy
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WAITE # INT: lub STRING: Wait for end of program:
numer Nazwa Czekanie na koniec
kanatu kanatu programu w innym kanale
1-10 $MC_CHA (jako numer albo nazwa).

N_NAME

WAITM # INT: Numer | INT: Wait: Czekanie na dojscie
znacznika Numer do znacznika w innych
0-9 kanatu kanatach. Czekanie trwa

1-10 tak dtugo, az w innym

lub kanale nastgpi rowniez
STRING: dojscie do WAITM z
Nazwa odnos$nym znacznikiem.
kanatu Réwniez numer wlasnego
$MC_CHA kanatu moze zostac
N_NAME podany.

WAITMC # INT: Numer | INT: Wait: Czekanie warunkowe
znacznika Numer na dojscie do znacznika w
0-9 kanatu innych kanatach. Czekanie

1-10 trwa tak dtugo, az w innym
lub kanale nastgpi réwniez
STRING: dojscie do WAITMC z
Nazwa odno$nym znacznikiem.
kanatu Doktadne tylko wtedy, gdy
$MC_CHA inne kanatly jeszcze nie
N_NAME doszty do znacznika.

WAITP AXIS: AXIS: AXIS: AXIS: AXIS: AXIS: Wait for positioning axis:
Identyfikator | Identyfikato | Identyfikator | Identyfikato | Identyfik | Identyfik | Czekanie, az osie
osi r osi osi r osi ator osi | ator osi | pozycjonowania osiagng

SwOj zaprogramowany
punkt koncowy.

WAITS INT: Numer | INT: Numer | INT: Numer | INT: Numer | INT: Wait for positioning spindle:
wrzeciona wrzeciona | wrzeciona wrzeciona | Numer Czekanie az zaprogr.

wrzecion wrzeciona, ktére przedtem

a byly programowane przy
pomocy SPOSA, osiagng
swoj zapr. punkt koncowy.

RET Koniec podprogramu bez

wyprowadzenia funkcji do
PLC

GET # AXIS AXIS AXIS AXIS AXIS AXIS Zajecie osi maszyny

GETD# AXIS AXIS AXIS AXIS AXIS AXIS Bezposrednie zajecie osi

maszyny

RELEASE # | AXIS AXIS AXIS AXIS AXIS AXIS Zwolnienie osi maszyny
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PUTFTOC # | REAL: INT: INT: INT: Numer Put fine tool correction:
Wartos¢ Numer Numer wrzeciona Korekcja doktadna
korekcji parametru | kanatulub narzedzia

STRING:
Nazwa
kanatu
$MC_CHAN
_NAME

PUTFTOCF | INT: VARREAL: | INT: Numer | INT: INT: Put fine tool correction

# Nr funkcji Warto$c parametru Numer Numer function dependant:

w odniesienia kanatu wrzecion Zmiana korekcji narzedzia
przypadku | *) 1-10 a online z zaleznosci od
FCTDEF lub funkciji ustalonej przez
nalezy tutaj STRING: FCTDEF
podac nazwa (Wielomian max 3.
zastosowan kanatu stopnia).
y numer. $MC_CHA

N_NAME

Zamiast osi mozna przy pomocy funkcji SPI kazdorazowo programowac rowniez wrzeciono:
GET(SPI(1))

#) Stowo kluczowe nie obowigzuje dla NCU571.

** Tryb kwitowania:

Polecenia sg kwitowane na wezwanie komponentu wykonujacego (kanat, NC, ...).

Bez kwitowania: Wykonywanie programu jest kontynuowane po wystaniu polecenia.
Wykonywanie nie jest powiadamiane, gdy rozkazu nie mozna pomysinie wykonaé. Tryb

kwitowania "N" lub "n".
Kwitowanie synchroniczne: Wykonywanie programu jest tak dtugo zatrzymywane, az

komponent odbierajgcy pokwituje polecenie. Przy pozytywnym skwitowaniu jest wykonywane

nastepne polecenie.
Przy negatywnym skwitowaniu jest wyprowadzany btad.
Tryb kwitowania "S", "s" albo pomingg¢.

Dla niektorych rozkazow zachowanie sie pod wzgledem kwitowania jest ustalone, dla innych

daje sie programowac.
Zachowanie sie pod wzgledem kwitowania dla polecen koordynacji programéw jest zawsze
synchroniczne.

Gdy tryb kwitowania nie zostanie podany, wéwczas nastepuje kwitowanie synchroniczne.

19. Dostep do danych

Stowo 1. parametr | Wyjasnienie
kluczowe /
identyfikator
podprogramu
CHANDATA | INT: Ustawienie numeru kanatu dla dostepu do danych kanatowych (dopuszczalne tylko w module
Numer inicjalizacyjnym); nastepne dostepy odnoszg sie do kanatu ustawionego przy pomocy
kanatu CHANDATA.
Podstawy
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20. Komunikaty

Stowo 1. parametr | 2. parametr Wyjasnienie
kluczowe /
identyfikator
podprogramu
MSG STRING: INT: Parametr | Message modal: Wyswietlanie tak dtugo, az nastgpi nastepny komunikat.
LANCUCH | wywotania Gdy zostanie zaprogramowany 2. parametr = 1, np. MSG(tekst, 1),
ZNAKOW: | trybu komunikat jest réwniez w trybie przechodzenia ptynnego wyprowadzany jako
Komunikat | przechodzenia wykonywalny blok.
ptynnego
22. Alarmy
Stowo 1. parametr | 2. parametr | Wyjasnienie
kluczowe /
identyfikator
podprogramu
SETAL INT: Numer | STRING: Set alarm: Ustawienie alarmu. Do numeru alarmu moze zosta¢ dodatkowo
alarmu tancuch podany tancuch znakéw z max 4 parametrami.
(alarmy znakéw Sq do dyspozycji nastepujace predefiniowane parametry:
cykli) %1 = numer kanatu
%2 = numer bloku, etykieta
%3 = indeks tekstu dla alarméw cykli
%4 = dodatkowe parametry alarmow
23. Kompensacja
Stowo kluczowe / | 1. parametr - Wyjasnienie
identyfikator 4. parametr
podprogramu
QECLRNON AXIS: Numer osi Quadrant error compensation learning on: Przyswojenie
kompensac;ji btedu ¢wiartki kota wi.
QECLRNOF Quadrant error compensation learning off: Przyswojenie
kompensaciji btedu éwiartki kota wyt.
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24. Zarzadzanie narzedziami

Stowo kluczowe / | 1. parametr 2. parametr | 3. parametr Wyjasnienie

identyfikator

podprogramu

DELT STRING [32]: INT: Numer Skasowanie narzedzia. Numer
Identyfikator duplo duplo mozna pomingg.
narzedzia

GETSELT VAR INT: INT: Numer Podaj domysinie wybrany nr T.
Numer T (warto$¢ | wrzeciona Bez podania numeru wrzeciona
zwrotna) obowigzuje polecenie dla

wrzeciona wiodgcego.

SETPIECE INT: Liczba sztuk INT: Numer Uwzglednienie liczby sztuk dla

wrzeciona wszystkich narzedzi, ktére sg
przyporzadkowane do
wrzeciona.
Gdy numer wrzeciona nie
zostanie podany, wowczas
polecenie obowigzuje dla
wrzeciona wiodgcego.

SETDNO INT: numer INT: Nr ostrza | INT: Nr D Ustawienie nr D narzedzia (T) i
narzedzia T jego ostrza na nowe

DZERO Ustawienie nie obowigzywania

nr D wszystkich narzedzi
jednostki TO
przyporzadkowanej kanatowi

DELDL INT: numer INT: NrD Skasowanie wszystkich korekgcji
narzedzia T sumarycznych ostrza (albo

narzedzia, gdy D nie jest
podane)

SETMTH INT: Nr uchwytu Ustawienie nr uchwytu
narzedziowego narzedziowego

POSM INT: Nr miejsca, na | INT: Nr INT: Nr INT: Nr Pozycjonowanie magazynu
ktére ma nastgpi¢ | magazynu, miejsca magazynu
pozycjonowanie ktory ma magazynu wewnetrznego

wykonac ruch | wewnetrznego

SETTIA VAR INT: INT: Numer INT: Nr Wytgczenie aktywnosci
Status=wynik magazynu zespotu narzedzia z zespotu zuzycia
operacji (warto$¢ zuzycia
zwrotna)

SETTA VAR INT: INT: Numer INT: Nr Ustawienie aktywnosci
Status=wynik magazynu zespotu narzedzia z zespotu zuzycia
operacji (warto$¢ zuzycia
zwrotna)

RESETMON VAR INT: INT: INT: NrD Ustawienie wartosci
Status=wynik Wewnetrzny | narzedzia rzeczywistej na wartos¢ zadang
operacji (warto$¢ NrT
zwrotna)

Podstawy
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25. Wrzeciono synchroniczne

Stowo 1. 2. 3. parametr | 4. parametr | 5. parametr 6. parametr | Wyjasnienie

kluczowe / | parametr | parametr Zachowanie sie pod

identyfika- wzgledem zmiany bloku

tor podpro-

gramu

COUPDEF | AXIS: Os | AXIS: O$ | REAL: REAL: STRING[8]: Zachowanie | STRING[2]: | Couple defini-
nadgzna | wiodaca Stosunek Stosunek sie pod wzgledem zmiany | "DV": tion: Definicja
lub lub przetozenia | przetozenia | bloku: Sprzegzenie | zespotu wrze-
wrzeciono | wrzeciono | licznika mianownika | "NOC": Bez sterowania wartosci ciona syn-
nadazne | wiodace (FA) lub (LA) lub zmiang bloku, zezwolenie | zadanej chronicznego
(FS) (LS) (FS) (LS) na zmiane nastepuje "AV":

natychmiast, "FINE": Sprzezenie
Zmiana bloku przy "pracy | wartosci
synchronicznej rzeczywi-
doktadnie", "COARSE": stej
Zmiana bloku przy "pracy
synchronicznej zgrubnie" i
"IPOSTOP": zmiana bloku

przy zakonczeniu ruchu

natozonego po stronie

wartosci zadanej. Gdy

zachowanie sie pod

wzgledem zmiany bloku

nie jest podane, nie

nastepuje zmiana

ustawionego zachowania

sie.

COUPDEL | AXIS: Os | AXIS: Os Couple
nadazna | wiodaca delete: Ska-
lub lub sowanie
Wrzeciono | wrzeciono zespotu wrze-
nadgzne | wiodace cion synchro-
(FS) (LS) nicznych

COUPOF | AXIS: Os | AXIS: Os Zezwolenie na zmiane Jak najszyb-
nadgzna | wiodaca bloku nastepuje sze
lub lub natychmiast. wytgczenie
Wrzeciono | wrzeciono pracy syn-
nadazne | wiodace chroniczne;j.
(FS) (LS)

COUPOF | AXIS: Os | AXIS: Os | REAL: Zezwolenie na zmiang Cofnigcie
nadazna | wiodaca POSEgg bloku nastepuje dopiero pracy syn-
lub lub po przejsciu pozycji chronicznej
Wrzeciono | wrzeciono wytgczenia. po przejsciu
nadgzne | wiodace pozycji
(FS) (LS) wylgczenia

POSgg
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COUPOF | AXIS: 0§ | AXIS: Os | REAL: REAL: Zezwolenie na zmiane Cofniecie
nadazna | wiodaca POSgg POS, s bloku nastepuje dopiero wyboru pracy
lub lub po przejsciu obydwu synchronicz-
wrzeciono | wrzeciono zaprogramowanych nej po
nadgzne | wiodace pozycji. Zakres przejsciu oby-
(FS) (LS) POSgg, POS 5: 0 ... dwu pozycji

359,999 stopni. wylgczenia
POSgg i
POS s .

COUPOFS | AXIS: Os | AXIS: Os Zmiana bloku nastepuje Wyltaczenie
nadazna | wiodaca jak najszybciej z sprzezenia z
lub lub natychmiastowg zmiang zatrzyma-
wrzeciono | wrzeciono bloku. niem wrze-
nadazne | wiodace ciona
(FS) (LS) nadaznego

COUPOFS | AXIS: Os | AXIS: Os | REAL: Po przejsciu Wytaczenie
nadazna | wiodaca POSgg zaprogramowanej pozyciji dopiero po
lub lub wytaczenia osi nadgznej, przejsciu
wrzeciono | wrzeciono ktéra odnosi sie do uktadu zaprogramo-
nadazne | wiodace wspotrzednych maszyny, wanej pozycji
(FS) (LS) zezwolenie na zmiane wylgczenia

bloku nastepuje dopiero osi nadaznej.
po przejsciu pozyciji

wytgczenia POSEs.

Zakres wartosci O ...

359,999 stopni.

COUPON | AXIS: Os | AXIS: Os Zezwolenie na zmiane Jak najszyb-
nadazna | wiodaca bloku nastepuje sze wigczenie
lub lub natychmiast. pracy syn-
Wrzeciono | wrzeciono chronicznej z
nadgzne | wiodace dowolnym
(FS) (LS) odniesieniem

katowym
miedzy wrze-
cionem
wiodgcym i
nadaznym.

COUPON | AXIS: Os | AXIS: Os | REAL: Zezwolenie na zmianeg Wigczenie
nadgzna | wiodaca POSgg bloku nastepuje zdefiniowa-
lub lub odpowiednio do nego
wrzeciono | wrzeciono ustalonego ustawienia. przesuniecia
nadazne | wiodace Zakres POSEgg: O ... katowego
(FS) (LS) 359,999 stopni. POSEs

miedzy FS i
LS. Odnosi
sie ono do
pozycji zero
stopni wrze-
ciona
wiodgcego w
dodatnim kie-
runku obrotéw
Podstawy
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COUPONC | AXIS: O$ | AXIS: O§ | Zaprogra- Przejecie
nadgzna | wiodaca mowanie wigczenia z
lub lub pozycji poprzedzajgc
wrzeciono | wrzeciono | offsetowej ym zaprogra-
nadgzne | wiodace jest mowaniem
(FS) (LS) niemozliwe. M3 S.. lub M4

S... Natych-
miastowe
przejecie
réznicy
predkosci
obrotowych.

COUPRES | AXIS: Os | AXIS: Os Couple reset:
nadgzna | wiodaca Zresetowanie
lub lub zespotu wrze-
wrzeciono | wrzeciono cion synchro-
nadgzne | wiodace nicznych.
(FS) (LS) Zaprogramo-

wane wartosci
stajg sie nie
obowigzujace
. Obowigzujg
wartosci z
MD.

Dla wrzeciona synchronicznego zaprogramowanie parametrow osi nastepuje przy pomocy

SPI(1) albo S1.

26. Instrukcje strukturalne w edytorze krokéw (bazujgca na edytorze obstuga programu)

Stowo kluczowe / | 1. parametr 2. parametr 3. parametr Wyjasnienie
identyfikator
podprogramu
SEFORM STRING[128]: INT: poziom STRING[128]: Aktualna nazwa segmentu dla
nazwa icon edytora skokow
segmentu
Podstawy
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Stowo
kluczowe /
identyfikator
podprogramu

1. parametr

2. parametr

3. parametr

4. parametr

Wyjasnienie

COUPON

AXIS: Os
nadazna

AXIS: Os
wiodaca

REAL:
Pozycja
wigczenia
osi
nadaznej

Couple on:

Wigczenie zespotu ELG/pary wrzecion
synchronicznych. Gdy pozycje wigczenia nie
zostang podane, nastepuje jak najszybsze
sprzezenie (charakterystyka liniowo-rosngca).
Tylko gdy zostanie podany 3. parametr, muszg
réwniez zosta¢ zaprogramowane parametry 4 i 5.

COUPOF

AXIS: Os
nadazna

AXIS: O$
wiodaca

REAL:
Pozycja
wylgczenia
osi
nadaznej
(absolutnie)

REAL:
Pozycja
wylgczenia
osi wiodacej
(absolutnie)

Couple off:

Wytaczenie zespotu ELG/pary wrzecion
synchronicznych. Parametry sprzezenia
pozostajg zachowane. Gdy pozycje zostang
podane, sprzezenie jest roztgczane dopiero
wtedy, gdy nastgpi przejscie przez wrzystkie
pozycje. Wrzeciono nadgzne obraca sie nadal z
ostatnig predkoscia przed wytgczeniem
sprzezenia.

WAITC

AXIS: Os/
Wrzeciono

STRING[8]:
Kryterium
zmiany
bloku

AXIS: 08/
Wrzeciono

STRINGI8]:
Kryterium
zmiany
bloku

Wait for couple condition:

Czekanie, az kryterium zmiany bloku sprzezenia
dla osi/wrzecion bedzie spetnione.

Mozna zaprogramowac do 2 osi/wrzecion.
Kryterium zmiany bloku:

"NOC": Bez sterowania zmiang bloku,
zezwolenie na zmiane nastepuje natychmiast,
"FINE": Zmiana bloku przy "pracy synchronicznej
dokfadnie",

"COARSE": Zmiana bloku przy "pracy
synchronicznej zgrubnie" i

"IPOSTOP": zmiana bloku przy zakonczeniu
ruchu natozonego po stronie wartosci zadane;j.
Gdy zachowanie sie pod wzgledem zmiany bloku
nie jest podane, nie nastepuje zmiana
ustawionego zachowania sie.

AXCTSWE

AXIS: Os/
wrzeciono

Przetaczenie osi pojemnikowe;j
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16.6 Predefiniowane wywotania podprograméw w akcjach synchronicznych
ruchu

27. Procedury synchronizaciji

Stowo 1. parametr 2. parametr 3. parametr do | Wyjasnienie

kluczowe/ 5. parametr

Identyfikator

funkciji

STOPREOF Stop preparation off: wytgczenie przebiegu

wyprzedzajacego

Akcja synchroniczna z poleceniem STOPREOF
powoduje zatrzymanie przebiegu wyprzedzajacego
po nastepnym wyprowadzonym bloku (= blok do
przebiegu gtdbwnego). Zatrzymanie przebiegu
wyprzedzajgcego jest anulowane z koncem
wyprowadzonego bloku albo gdy jest spetniony
warunek STOPREOF. Wszystkie instrukcje akgiji
synchronicznych z poleceniem STOPREOF sg
wowczas uwazane za wykonane.

RDISABLE Read in disable: Blokada wczytywania

DELDTG AXIS: 0$ do Delete distance to go: Skasowanie pozostatej drogi
osiowego Akcja synchroniczna z poleceniem DELDTG
skasowania powoduje zatrzymanie przebiegu wyprzedzajacego
pozostatej po nastepnym wyprowadzonym bloku (= blok do
drogi przebiegu gtdbwnego). Zatrzymanie przebiegu
(opcjonalnie). wyprzedzajgcego jest anulowane z koricem
Gdy 0$ nie jest wyprowadzonego bloku albo gdy pierwszy warunek
podana, DELDTG jest spetniony. W $AA_DELT[<0$>]
skasowanie mozna znalez¢ osiowa odlegtosé do punktu
pozost. drogi docelowego przy osiowym skasowaniu pozostatej
nastepuje tylko drogi, w $AC_DELT pozostatg droge po torze.
dla drogi po
torze

SYNFCT INT: Numer VAR REAL: VAR REAL: Gdy w akcji synchronicznej ruchu warunek jest
funkcji Wartosé Wartos¢ spetniony, wielomian okre$lony przez pierwsze
wielomianowej, | wynikowa *) wejsciowa **) wyrazenie jest ewaluowany na zmiennej
ktora wejsciowej. Wartos¢ jest nastepnie ograniczana do
zostata dotu i do géry i przyporzagdkowywana do zmiennej
zdefiniowana wynikowej.
przy pomocy
FCTDEF.

FTOC INT: Numer VAR REAL: INT: Dtugos¢ Zmiana korekcji doktadnej narzedzia w zaleznosci
funkcji Wartos¢ 1,2,3 od funkcji ustalonej przy pomocy FCTDEF
wielomianowej, | wejsciowa **) INT: Numer (wielomian max 3. stopnia).
ktoéra zostata kanatu W przypadku FCTDEF musi zosta¢ podany
zdefiniowana INT: Numer zastosowany tutaj numer.
przy pomocy wrzeciona
FCTDEF

*) Jako zmienne wynikowe sg dopuszczalne tylko specjalne zmienne systemowe. Sg one
opisane w instrukcji programowania "Przygotowanie do pracy" pod hastem "Zapis zmiennej
przebiegu gtéwnego".
**) Jako zmienne wejsciowe sg dopuszczalne tylko specjalne zmienne systemowe. Sg one
opisane w instrukcji programowania "Przygotowanie do pracy" na liScie zmiennych
systemowych.
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16.7

Funkcje predefiniowane

Funkcje predefiniowane

Przez wywotanie funkciji jest inicjalizowane wykonanie predefiniowanej funkcji. Wywotania
funkcji zwracajg wartos¢. Moga one znajdowac sie w wyrazeniu jako argument.

1. Uktad wspétrzednych

Stowo
kluczowe/
Identyfikator
funkgcji

Wynik

1. parametr

2. parametr

Wyjasénienie

CTRANS

FRAME

AXIS

REAL:
Przesuniecie

3.-15.
Parametry
jak 1 ...

4.-16.
Parametry
jak 2 ...

Translation: Przesuniecie
punktu zerowego dla wielu
osi.

Kazdorazowo jest
programowany jeden
identyfikator osi, aw
nastepnym parametrze
przynalezna wartosc.
Przy pomocy CTRANS
mozna programowac
przesuniecia dla do 8 osi.

CROT

FRAME

AXIS

REAL: Obrét

3./5.
Parametry
jak 1 ...

4./6.
Parametry
jak 2 ...

Rotation: Obrot aktualnego
ukfadu wspotrzednych.
Maksymalna liczba
parametréw: 6 (po jednym
identyfikatorze osi i
wartosci na o$
geometryczng).

CSCALE

FRAME

AXIS

REAL:
Wspotczynnik
skali

3.-15.
Parametry
jak 1 ...

4.-16.
Parametry
jak 2 ...

Scale: Wspotczynnik skali
dla wielu osi.

Maksymalna liczba
parametréw wynosi 2*
maksymalna liczba osi
(kazdorazowo identyfikator
osi i wartosc¢).
Kazdorazowo jest
programowany jeden
identyfikator osi, a w
nastepnym parametrze
przynalezna wartosc.

Przy pomocy CSCALE
moga by¢ programowane
wspotczynniki skali dla do 8
osi.

CMIRROR

FRAME

AXIS

2.-8.
Parametry
jak 1 ...

Mirror: Lustrzane odbicie
jednej osi wspotrzednych

MEAFRAME

FRAME

2-wym.
tablica
REAL

2-wym. tablica
REAL

3. Parametr:
Zmienna
REAL

Obliczenie frame z 3
punktéw pomiarowych w
przestrzeni
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Funkcje Frame CTRANS, CSCALE, CROT i CMIRROR stuzg do generowania wyrazen

frame.
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2. Funkcje geometryczne

Stowo Wynik 1. parametr 2. parametr 3. parametr Wyjasnienie
kluczowe/
Identyfikator
funkgcji
CALCDAT BOOL: VAR REAL [,2]: | INT: Liczba VAR REAL [3]: | CALCDAT: Calculate circle data
Status btedu Tablica z wprowadzanyc | Wynik: Oblicza promien i punkt srodkowy
punktami h punktéw w Odcieta, okregu z 3 albo 4 punktow
wprowadzania | celu obliczenia |rzednai (wedtug parametru 1), ktére majg
(kazdorazowo (3 lub 4) promien leze¢ na okregu. Punkty muszg
odcieta i rzedna obliczonego by¢ rézne.
dla punktu
1.,2,3.itd. srodkowego
punktu) okregu
Identyfikator | Wynik 1. parametr | 2. parametr 3. parametr 4. parametr 5. parametr 6. parametr
CALCPOSI | INT: REAL: REAL: REAL: REAL: BOOL: kodowanie
Status Pozycja Przyrost. bedace do Warto$é 0: bin
0 OK wyjsciowa | zadanie drogi | zachowania | zwrotna Ewaluacja do nadzoru
-1 DLIMIT wWCS [0] Odcieta odstepy Mozliwa G-Code 1 ogranicze-
neg. [0] Odcigta | [1] Rzedna mlnlmalne od | droga przyr., | grupa 13 nie softwa-
2 transf. nie | [11Rzedna | 2] Aplikata granic _ gdydrogiz | (cale/metr) | reowe
. [0] Odcieta param. 3 nie . 2 obszar
zdef. [2] Aplikata | ndniesiona do . 1:
. . [1] Rzedna mozna L pracy
1 ograniczenie pozZyGji 1 Aplikat przejsé bez Odniesienie 4 akt
softwareowe wyjéciowej (2] . plikata naruszenia do systemu ba ywny
2 obszar pracy [3] lin. o$ granicy podstawo— 0 ;zar
3 obszar masz. wego stero- | ochrony
0s wania, 8 preaktyw.
ochrony . -
) [4] obr. O$ niezaleznie obszar
Dalej patrz od aktywnego | ochrony
PGA G-Code
grupa 13
Wyjasnienie: Przy pomocy CALCPOSI mozna sprawdzi¢, czy wychodzgac od podanego punktu
CALCPOSI startowego osie geometryczne mogg przeby¢ podang droge bez naruszenia granic osi
(ograniczenia softwareowe), ograniczen obszaru pracy albo obszaréw ochrony. W
przypadku gdy zadanej drogi nie mozna przeby¢ bez naruszen, jest zwracana maksymalna
dopuszczalna warto$é.
INTERSEC | BOOL: VAR REAL [11]: | VARREAL [11]: | VAR REAL [2]: | Intersection: Obliczenie punktu
Status btedu | Pierwszy Drugi element | Wektor przeciecia
element konturu | konturu wynikowy: Jest obliczany punkt przeciecia miedzy
wspotrzedna dwoma elementami konturu.
punktu Wspotrzedne punktu przeciecia sg
przeciecia, wartosciami zwracanymi. Status btedu
odcieta i rzedna | podaje, czy punkt przeciecia zostat
znaleziony.
Podstawy
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3. Funkcje osi

Wynik 1. parametr 2. parametr Wyjasnienie
AXNAME AXIS: STRING []: AXNAME: Get axname
Identyfikator Wejsciowy Konwertuje wejsciowy tancuch znakéw na
osi tancuch znakow identyfikator osi. Jezeli wej$ciowy tancuch znakow
nie zawiera poprawnej nazwy osi, jest ustawiany
alarm.
AXTOSPI INT: AXIS: AXTOSPI: Convert axis to spindle
Numer Identyfikator osi Konwertuje identyfikator osi na numer wrzeciona.
wrzeciona Jezeli przekazany parametr nie zawiera
poprawnego identyfikatora osi, jest ustawiany
alarm.
SPI AXIS: INT: SPI: Convert spindle to axis
Identyfikator Numer Konwertuje numer wrzeciona na identyfikator osi.
osi wrzeciona Jezeli przekazany parametr nie zawiera
poprawnego numeru wrzeciona, jest ustawiany
alarm.
ISAXIS BOOL INT: Sprawdz, czy podana jako parametr o$
TRUE: Numer osi geometryczna 1 do 3 wystepuje odpowiednio do
Os jest: geometrycznej danej maszynowej
W przec. (1do 3) $MC_AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TAB.
przypadku:
FALSE
AXSTRING STRING AXIS Konwertuj identyfikator osi na cigg znakéw
4. Zarzadzanie narzedziami
Wynik 1. parametr 2. parametr Wyjasnienie
NEWT INT: STRING [32]: INT: Numer Utworzenie nowego narzedzia (przygotowanie
numer T Nazwa duplo danych narzedzia). Numer duplo mozna poming¢.
narzedzia
GETT INT: STRING [32]: INT: Numer Okresl numer T do nazwy narzedzia
numer T Nazwa duplo
narzedzia
GETACTT INT: INT: STRING [32]: Okre$l aktywne narzedzie z grupy narzedzi o takiej
Status numer T Nazwa samej nazwie
narzedzia
TOOLENV INT: STRING: Zapisanie srodowiska narzedziowego w SRAM
Status Nazwa pod podang nazwg
DELTOOLENV | INT: STRING: Skasowanie srodowiska narzedziowego w SRAM
Status Nazwa pod podang nazwg. Wszystkie srodowiska
narzedziowe, gdy nazwa nie jest podana.
GETTENV INT: STRING: INT: Odczyt:
Status Nazwa Numer [0] numer T,
Numer [1] numer D,
Numer [2] numer DL
ze $rodowiska narzedziowego o podanej nazwie
Podstawy
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Wynik 1. par 2. par 3. par 4. par 5. par 6. par Wyjasnienie
GETTCOR | INT: REAL: STRING: | STRING: | INT: INT: INT: Odczytanie dtugosci narzedzia
Status | Dlugos¢ | Kompon | Srodowi | wewn. Numer D | numer | | sktadowych dtugosci
[11] enty: sko numer T DL narzedzia ze Srodowiska
uktad narzedzi narzedziowego wzgl.
wspétrze | owe/ aktualnego srodowiska
dnych " Szczegoty: patrz /FB1/
Podrecznik dziatania Funkcje
podstawowe; (W1)
Wynik 1.par | 2. par 3. par 4. par 5. par 6. par 7. par 8. par 9. par
SETTCOR | INT: REAL: | STRING: | INT: INT: INT: STRING: | INT: INT: INT:
Status Skor. Sktadow | Sktadow | Rodzaj Indeks Nazwa wewn. Numer D | numer
wektor | a(e) a(e) do operacji | osi srodowis | numer T DL
[0-3] skoryg. zapisu geometr |ka
ycznej narzedzi
owego
Wyjasnieni | Zmiana sktadowych narzedzia przy uwzglednieniu wszystkich warunkéw brzegowych, ktére wchodzg do
e ewaluacji poszczegolnych sktadowych. Szczegdty: patrz Podrecznik dziatania Funkcje podstawowe; (W1)
Wynik 1. parametr 2. parametr 3. parametr Wyjasnienie
LENTOAX INT: INT: REAL: STRING: Funkcja daje informacje o
Status Indeks osi L1,L2,L3dla | Uktad przyporzadkowaniu d+ugoé,.c| L1,
[0-2] odcietej, wspétrzednych L2, L3 aktywnego narzedzia do
rzednej, dla odcietej, rzednej, aplikaty. Na
aplikaty przyporzadkow | Przyporzadkowanie do osi
. ania geometrycznych majg wptyw
[3], [3] Macierz frame i aktywna ptaszczyzna
(G17 - G19). Szczegoty: patrz
Podrecznik dziatania Funkcje
podstawowe; (W1)
5. Arytmetyka
Wynik 1. parametr 2. parametr Wyjasnienie
SIN REAL REAL Sinus
ASIN REAL REAL Arcus sinus
COSs REAL REAL Cosinus
ACOS REAL REAL Arcus cosinus
TAN REAL REAL Tangens
ATAN2 REAL REAL REAL Arcus tangens 2
SQRT REAL REAL Pierwiastek kwadratowy
ABS REAL REAL Utworzenie wartosci absolutnej
POT REAL REAL Kwadrat
TRUNC REAL REAL Odciecie miejsc po przecinku
ROUND REAL REAL Zaokraglanie miejsc po przecinku
LN REAL REAL Logarytm naturalny
EXP REAL REAL Funkcja wyktadnicza ex
MINVAL REAL REAL REAL Okresla mniejszg wartos¢ z dwdch zmiennych
MAXVAL REAL REAL REAL Okresla wigksza wartos¢ z dwoch zmiennych
Podstawy
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Wynik 1. parametr 2. parametr 3. parametr Wyjasnienie
BOUND REAL: status REAL: Zakres | REAL: Zakres | REAL: sprawdza, czy warto$¢ zmiennej
kontroli minimum maksimum Kontrola lezy w zdefiniowanym zakresie
zmiennej min / max
Wyjasnienie Funkcje arytmetyczne moga rowniez by¢ programowane w akcjach synchronicznych. Obliczenie wzgl.

ewaluacja tych funkcji arytmetycznych nastepuje wéwczas w przebiegu gtéwnym. Do obliczen i jako
pamie¢ posrednia moze rowniez zosta¢ uzyty parametr akcji synchronicznej $AC_PARAMI[N].

6. Funkcje string

Wynik

1. parametr

2. parametr do
3. parametr

Wyjasnienie

ISNUMBER

BOOL

STRING

Sprawdz, czy wejsciowy tancuch znakéw moze
zostac przetworzony na liczbe.

Wynikiem jest TRUE, gdy przetworzenie jest
mozliwe.

ISVAR

BOOL

STRING

Sprawdz, czy przekazany parametr zawiera
zmienng znang w NC. (dana maszynowa, dana
ustawcza, zmienna systemowa, zmienne ogdine jak
GUD

Wynik jest TRUE, gdy odpowiednio do (STRING)
przekazanego parametru wszystkie z
nastepujgcych kontroli majg wynik pozytywny:

- identyfikator wystepuje

- chodzi o jedno- lub dwuwymiarowg

tablice

- indeks tablicy jest dozwolony

W przypadku zmiennych osiowych sg jako indeks
akceptowane nazwy osi, ale nie sg blizej
sprawdzane.

NUMBER

REAL

STRING

Przetworz wejsciowy fancuch znakéw na liczbe

TOUPPER

STRING

STRING

Zamien wszystkie litery wejsciowego fancucha
znakow na duze litery

TOLOWER

STRING

STRING

Zamien wszystkie litery wejsciowego fancucha
znakéw na mate litery

STRLEN

INT

STRING

Wynikiem jest dlugo$¢ wejsciowego fancucha
znakéw do konca tancucha (0)

INDEX

INT

STRING

CHAR

Szukaj znaku (2. parametr) w wejsciowym tancuchu
znakow (1. parametr). Zwracane jest miejsce, w
ktérym znak zostat znaleziony po raz pierwszy.
Szukanie nastepuje od lewej do prawe;j.

1. znak tancucha ma indeks 0.

RINDEX

INT

STRING

CHAR

Szukaj znaku (2. parametr) w wejsciowym tancuchu
znakéw (1. parametr). Zwracane jest miejsce, w
ktorym znak zostat znaleziony po raz pierwszy.
Szukanie nastepuje od prawej do lewe;j.

1. znak tancucha ma indeks 0.

MINDEX

INT

STRING

STRING

Szukaj w wejsciowym tancuchu znakéw (1.
parametr) jednego ze znakéw podanych w 2.
parametrze. Zwracane jest miejsce, w ktérym zostat
znaleziony jeden ze znakéw. Szukanie nastepuje
od lewej do prawej. 1. znak wejsciowego tancucha
znakéw ma indeks 0.
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Tablice
16.7 Funkcje predefiniowane

SUBSTR STRING STRING INT Zwraca czesciowy fancuch znakdw tancucha
wejsciowego (1. parametr) opisany przez poczatek
(2. parametr) i liczbe znakdéw (3. parametr).
Przyktad:

SUBSTR("QUITTUNG:10 do 99", 10, 2) daje
czesciowy tancuch znakéw "10".

SPRINT STRING STRING Zwraca sformatowany wejsciowy fancuch znakéw
(1. parametr).

Podstawy
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Tablice

16.8 Aktualny jezyk w HM/

16.8 Aktualny jezyk w HMI

Ponizsza tablica zawiera wszystkie jezyki dostepne w interfejsie graficznym.

Aktualnie ustawiony jezyk mozna odczytaé w programie obrobki i w akcjach synchronicznych
poprzez nastepujgcg zmienng systemowsa;

$AN_LANGUAGE_ON_HMI = <wartos$¢>

<wartosé> | Jezyk Skrét jezyka

1 Niemiecki (Niemcy) DEU
2 Francuski FRA
3 Angielski (Zjednoczone Krolestwo) ENG
4 Hiszpanski ESP
6 Wioski ITA
7 Niderlandzki NLD
8 Chinski uproszczony CHS
9 Szwedzki SVE
18 Wegierski HUN
19 Finski FIN
28 Czeski CSsYy
50 Portugalski (Brazylia) PTB
53 Polski PLK
55 Dunski DAN
57 Rosyjski RUS
68 Stowacki SKY
72 Rumunski ROM
80 Chinski (tradycyjny) CHT
85 koreanski KOR
87 Japonski JPN
89 Turecki TRK

Wskazowka

Aktualizacja $AN_LANGUAGE_ON_HMI nastepuje:

* po rozruchu systemu.

* po zresetowaniu NCK i/albo PLC.

* po przetgczeniu na inny NCK w ramach M2N.

* po przetagczeniu jezyka na HMI.

Podstawy
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Aneks

A1 Lista skrotow
A Wyjscie
AS System automatyzacyjny
ASCII American Standard Code for Information Interchange: amerykanska norma kodow do
wymiany informaciji
ASIC Application Specific Integrated Circuit: Obwod sterownia uzytkownika
ASUP Podprogram asynchroniczny
AV Przygotowanie do pracy
AWL Lista instrukcji
BA Tryb pracy
BAG Grupa trybéw pracy
BB Gotowe do pracy
BuB, B&B Obstuga i obserwacja
BCD Binary Coded Decimals: Liczby dziesigtne zakodowane w kodzie binarnym
BHG Reczny przyrzad obstugowy
BIN Pliki binarne (Binary Files)
BIOS Basic Input Output System
BKS Bazowy uktad wspotrzednych
BOF Interfejs graficzny
BT Pulpit obstugi
BTSS Interfejs pulpitu obstugi
CAD Computer-Aided Design
CAM Computer-Aided Manufacturing
CNC Computerized Numerical Control: Komputerowe sterowanie numeryczne
COM Communication
CcP Communication Processor
CPU Central Processing Unit: Jednostka centralna komputera
CR Carriage Return
CRT Cathode Ray Tube: kineskop
CSB Central Service Board: zesp6t sktadowy PLC
CTS Clear To Send: Komunikat gotowosci do wysytania w przypadku szeregowych
interfejséw danych
CUTCOM Cutter radius compensation: Korekcja promienia narzedzia
DAU Przetwornik cyfrowo-analogowy
DB Modut danych w PLC
DBB Bajt modutu organizacyjnego w PLC
DBW Stowo modut danych w PLC
DBX Bit modutu danych w PLC
Podstawy
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Aneks

A. 1 Lista skrotow

DC Direct Control: Ruch osi obrotowej po najkrotszej drodze do pozycji absolutnej
DCD Carrier Detect
DDE Dynamic Data Exchange
DEE Terminal danych
DIN Niemiecka Norma Przemystowa
DIO Data Input/Output: Wyswietlanie przesytanych danych
DIR Directory: Katalog
DLL Dynamic Link Library
DOE Urzadzenie do przesyfania danych
DOS Disk Operating System
DPM Dual Port Memory
DPR Dual-Port-RAM
DRAM Dynamic Random Access Memory
DRF Differential Resolver Function: Funkcja selsynu obrotowego (koétko reczne)
DRY Dry Run: Posuw probny
DSB Decoding Single Block: Dekodowanie pojedynczymi blokami
DW Stowo danych
E Wejscie
E/A Wprowadzenie/wyprowadzenie
EIA-Code Specjalny kod tasmy dziurkowanej, liczba otworéw na znak zawsze nieparzysta
ENC Encoder: Przetwornik wartosci rzeczywistej
EPROM Erasable Programmable Read Only Memory (kasowalna, elektrycznie programowana
pamie¢ do odczytu)
ERROR Error from printer
FB Modut funkgciji
FBS Ekran ptaski
FC Function Call: Modut funkconalny w PLC
FDB Bank danych o wyrobach
FDD Floppy Disk Drive
FEPROM Flash-EPROM: Pamie¢ do odczytu i zapisu
FIFO First In First Out: Pamie¢, ktéra pracuje bez podania adresu i ktérej dane sg czytane
w tej samej kolejnosci, w jakiej zostaty zapisane.
FIPO Interpolator doktadny
FM Modut funkgciji
FPU Floating Point Unit: Jednostka zmiennoprzecinkowa
FRA Modut frame
FRAME Zestaw danych (ramka)
FRK Korekcja promienia frezu
FST Feed Stop: Posuw stop
FUP Plan funkcji (metoda programowania PLC)
GP Program podstawowy
GUD Global User Data: Globalne dane uzytkownika
Podstawy
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Aneks

A. 1 Lista skrotow

HD Hard Disk: Dysk twardy
HEX Skrotowe okreslenie liczby szesnastkowej
HiFu Funkcja pomocnicza
HMI Human Machine Interface: Zakres funkciji sterowania SINUMERIK do obstugi,
programowania i symulacji.
HMS System pomiarowy o wysokiej rozdzielczosci
HSA Naped wrzeciona gtéwnego
HW Hardware
IBN Uruchomienie
IF Zezwolenie dla impulséw modutu napedowego
IK (GD) Implicite komunikacja (dane globalne)
IKA Interpolative Compensation: Kompensacja interpolaciji
IM Interface-Modul: Przytagczeniowy zespot konstrukcyjny
IMR Interface-Modul Receive: Przytagczeniowy zespét konstrukcyjny dla odbioru
IMS Interface-Modul Send: Przytaczeniowy zespét konstrukcyjny dla wysytania
INC Increment: Przyrost
INI Initializing Data: Dane inicjalizacyjne
IPO Interpolator
ISA International Standard Architecture
ISO International Standard Organization
ISO-Code Specjalny kod tasmy dziurkowanej, liczba otworéw na znak zawsze parzysta
JOG Jogging: Tryb ustawiania
K1 .. K4 Kanat 1 do kanat 4
K-Bus Magistrala komunikacyjna
KD Obrot wspdtrzednych
KOP Plan stykéw (metoda programowania PLC)
Ky Wspétczynnik wzmocnienia obwodu
Ky Stosunek przetozenia
LCD Liquid-Crystal Display: Wys$wietlacz ciektokrystaliczny
LED Light Emitting Diode: Dioda LED
LF Line Feed
LMS System pomiaru potozenia
LR Regulator potozenia
LUD Local User Data
MB Megabaijt
MD Dane maszynowe
MDA Maual Data Automatic: Wprowadzanie reczne
MK Obwaod pomiarowy
MKS Uktad wspotrzednych maszyny
MLFB Okreslenie wyrobu czytane przez maszyne
MPF Main Program File: Program obrobki NC (program gtowny)
MPI Multi Port Interface: Interfejs wieloportowy
Podstawy
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A. 1 Lista skrotow

MS- Microsoft (producent oprogramowania)
MSTT Pulpit sterowniczy maszyny
NC Numerical Control: Sterowanie numeryczne
NCK Numerical Control Kernel: Rdzen sterowania numerycznego z przygotowywaniem
blokéw, zakresem ruchu, itd.
NCU Numerical Control Unit: Jednostka sprzetowa NCK
NRK Okreslenie systemu operacyjnego NCK
NST Sygnat interfejsowy
NURBS Non-Uniform Rational B-Spline
NV Przesuniecie punktu zerowego
OB Modut organizacyjny w PLC
OEM Original Equipment Manufacturer
OP Operation Panel: Urzgdzenie obstugi
OPI Operation Panel Interface: Przylgcze pulpitu obstugi
OPT Options: Opcje
oSl Open Systems Interconnection: Normalizacja dla komunikacji komputerowej
P-Bus Magistrala peryferii
PC Personal Computer
PCIN Nazwa oprogramowania do wymiany danych ze sterowaniem
PCMCIA Personal Computer Memory Card International Association: Normalizacja kart
wtykowych pamigci
PCU PC Unit: PC-Box (jednostka komputerowa)
PG Przyrzad do programowania
PLC Programmable Logic Control: Programowalny sterownik logiczny
POS Pozycjonowanie
RAM Random Access Memory: Pamie¢ programéw, ktérg mozna odczytywac i zapisywac
REF Funkcja bazowania do punktu odniesienia
REPOS Funkcja repozycjonowanie
RISC Reduced Instruction Set Computer: Typ procesora o matym zasobie polecen i
szybkim ich wykonywaniu
ROV Rapid Override: Korekcja posuwu szybkiego
RPA R-Parameter Active: Zakres pamieci w NCK
dla R- NCK dla numeréw parametréw R
RPY Roll Pitch Yaw: Rodzaj obrotu uktadu wspétrzednych
RTS Request To Send: Wigczenie wysytania, sygnat sterujgcy dla szeregowych
interfejséw danych
SBL Single Block: Wykonywanie pojedynczymi blokami
SD Dana ustawcza
SDB System modut danych
SEA Setting Data Active: Oznaczenie (typ pliku) dla danych ustawczych
SFB System modut funkg;ji
SFC System Function Call
SK Przycisk programowy
Podstawy
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Aneks

A. 1 Lista skrotow

SKP Skip: Pominigcie bloku
SM Silnik krokowy
SPF Sub Program File: Podprogram
SPS Sterowanie programowane w pamieci
SRAM Pamiec statyczna (buforowana)
SRK Korekcja promienia ostrza
SSFK Kompensacja btedu skoku $ruby pociggowej
SSi Serial Synchron Interface: Szeregowy synchroniczny interfejs
SW Oprogramowanie
SYF System Files: Dane systemowe
TEA Testing Data Active: Oznaczenie dla danych maszynowych
TO Tool Offset: Korekcja narzedzia
TOA Tool Offset Active: Oznaczenie (typ pliku) dla korekcji narzedzia
TRANSMIT Transform Milling into Turning: Przeliczanie wspotrzednych na tokarkach dla obrébki
frezarskiej
UFR User Frame: Przesuniecie punktu zerowego
upP Podprogram
VSA Naped posuwu
V.24 Interfejs szeregowy (definicja przewoddw wymiany miedzy DEE i DUE)
WKS Uktad wspotrzednych obrabianego przedmiotu
WKZ Narzedzie
WLK Korekcja dtugosci narzedzia
WOP Programowanie zorientowane na warsztat
WPD Work Piece Directory: Katalog obrabianego przedmiotu
WRK Korekcja promienia narzedzia
WzK Korekcja narzedzia
WzW Wymiana narzedzia
ZOA Zero Offset Active: Oznaczenie (typ pliku) dla danych przesunigecia punktu zerowego
uC Mikro-Controller
Podstawy
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A.2 Przeglad dokumentacji

A.2 Przeglad dokumentacji
| Przeglad dokumentacji SINUMERIK 840D sl |

[ Dokumentacja ogdlna |
i = i =

i 5
SINUMERIK SINUMERIK SINAMICS
840D sl 840D sl $120
840Di sl
802D sl

Druk reklamowy Katalog NC 61 Katalog PM 21 SIMOTION,
SINAMICS S120 i silniki

dla maszyn produkcyjnych

[ Dokumentacja uzytkownika
i 5 i B

i 5 i = i B
SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK
840D sl 840D sl 840D sl 840D sl 840D sl
828D 828D 840Di sl $120
828D
802D sl

Podrecznik uzytkownika  Podrecznik uzytkownika  Podrgcznik

Podrecznik programowania Podrecznik

— Universal — Toczenie programowania - 1S0O toczenie diagnostyki
— Toczenie - Frezowanie — Podstawy - 1SO frezowanie
— Frezowanie — Przygotowanie do pracy
— HMI-Advanced — Cykle pomiarowe
| Dokumentacja producenta/serwisowa
i 5 o i 8 L
SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK
840D sl 840D sl 840D sl 840D sl 840D sl
S120 828D S120
Podrecznik obstugi Podrecznik systemu Podrecznik systemu Podrecznik instrukciji Podrecznik list
urzadzenia Wytyczne do Ctrl Energy uruchomienia - Czes¢ 1
-NCU projektowania maszyn — CNC: NCK, PLC, —Czes¢ 2
— Komponenty obstugowe Naped — Szczegdbtowy
i ich potaczenie w sie¢ — Oprogramowanie bazowe opis danych
i oprogramowanie maszynowych
obstugowe — Zmienne systemowe
[ Dokumentacja producenta/serwisowa
¥ i B i 8
SINUMERIK SINUMERIK SINAMICS SINUMERIK SINUMERIK
840D sl 840D sl S120 840D sl
828D 840Di sl
802D sl
828D

Podrecznik funkcjonowaniaPodrecznik

— Funkcje podstawowe funkcjonowania
— Funkcje rozszerzone Dialekty ISO

— Funkcje specjalne

— Akcje synchroniczne

— Zarzgdzanie narzedziami

| Info;l’raining - - | | Dokumentacja elektroniczna

SINUMERIK

Podrecznik funkcjonowania Podrecznik
Funkcje napedu funkcjonowania
Safety Integrated

Instrukcja projektowania
Wytyczne do budowy
zgodnej z EMC

SINUMERIK SINUMERIK

DOConCD My Documentation
DOConWEB Manager

Instrukcja dla Dokumentacja szkoleniowa Podreczniki

poczatkujgcych — Prostsze frezowanie Budowa narzedzi
Frezowanie i toczenie z ShopMill i form
— Prostsze frezowanie
z ShopTurn

Podstawy
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A.2 Przeglad dokumentacji

| Przeglad dokumentacji SINUMERIK 828D |

| Dokumentacja ogélna
g=

Druk reklamowy

Ll
SINUMERIK

Dyrektywy EMC

Dokumentacja uzytkownika
L

s L L
SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK
828D 828D 802D sl 828D
840D sl 840D sl 828D SINAMICS
840D sl S120
Podrecznik uzytkownika Podrecznik programowania Podrecznik programowania  Podrecznik diagnostyki
- Toczenie - Podstawy - ISO toczenie
- Frezowanie - Przygotowanie do pracy - ISO frezowanie

- Easy Screen

Dokumentacja producenta/serwisowa
Egs

1T i 1T
SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK
828D 828D 802D s 828D
840D sl 828D SINAMICS
840D sl S120
Podrecznik obstugi Podrecznik funkcjonowania Podrecznik funkcjonowania  Podrecznik list ) . .
urzadzenia - Funkcje podstawowe Dialekty 1ISO - Dane maszynowe i sygnaty interfejsowe
Podrecznik instrukciji - Funkcje rozszerzone - Szczegotowy opis parametrow

uruchomienia
Podrecznik serwisu

| Dokumentacja elektroniczna

L

Y

e

DOConCD Industry Mall
DOConWEB

Podstawy
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Glosariusz

Adres

Adres osi

Adres jest oznaczeniem dla okreslonego argumentu albo zakresu argumentow, np. wejscie,
wyjscie itd.

Patrz — identyfikatory osi

Akcje synchroniczne

Alarmy

Archiwizowanie

Automatyka

Podstawy
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1. Wyprowadzenie funkcji pomocniczej

Podczas obrobki mogg z programu CNC by¢ wyprowadzane do PLC funkcje

technologiczne ( » funkcje pomocnicze). Poprzez te funkcje sg np. sterowane urzadzenia

dodatkowe obrabiarki, jak tuleja wrzecionowa, chwytak, uchwyt tokarski, itd.
2. Szybkie wyprowadzenie funkcji pomocnicze;j

Dla krytycznych pod wzgledem czasu funkcji tgczeniowych mozna zminimalizowac¢ czasy

kwitowania dla - funkcji pomocniczych i unikng¢ niepotrzebnych punktéw zatrzymania w

procesie obrébki.

Wszystkie — komunikaty i alarmy sg na pulpicie obstugi wyswietlane tekstem jawnym z
podaniem daty i czasu zegarowego oraz odpowiedniego symbolu kryterium kasowania.
Wyswietlane sg osobno alarmy i komunikaty.

1. Alarmy i komunikaty w programie obrébki

Alarmy i komunikaty moga by¢ bezposrednio z programu obrébki wyswietlane tekstem
jawnym.

2. Alarmy i komunikaty od PLC

Alarmy i komunikaty maszyny moga by¢ wyswietlane tekstem jawnym z programu PLC.
Do tego nie sg potrzebne zadne dodatkowe pakiety modutéw funkcjonalnych.

Wyprowadzanie plikow i/lub katalogdw na zewnetrzne urzadzenie pamigciowe.

Rodzaj pracy sterowania (praca z ciggiem blokéw wedtug DIN): tryb pracy w przypadku
systemow NC, w ktérym — program obrébki jest wybrany i wykonywany w sposob ciggty.
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Glosariusz

Bateria buforujgca

Bateria buforujgca gwarantuje, ze - program uzytkownika w — CPU jest zapisany w sposéb
odporny na przerwy zasilania a ustalone obszary danych i znaczniki, czasy i liczniki sg
utrzymywane.

Bazowy ukfad wspoétrzednych

Kartezjanski uktad wspotrzednych, jest przez transformacje odwzorowywany na ukfad
wspotrzednych maszyny.

W - programie obrébki programista uzywa nazw osi bazowego uktadu wspétrzednych.
Istnieje on, gdy — transformacja nie jest aktywna, rownolegle do — uktadu wspotrzednych
maszyny. Réznica polega na - identyfikatorach osi.

Blok gtéwny

Rozpoczynajacy sie od ":" blok, ktéry zawiera wszystkie dane, aby méc uruchomic przebieg
pracy w - programie obrébki.

Blok pomocniczy

Rozpoczynajacy sie od "N" blok zawierajacy informacje dot. kroku obrébkowego np. podanie
pozyciji.

Blok programu obrébki

Czes$¢ — programu obrébki, ograniczona przez Line Feed. Rozréznia sie —» bloki gldwne i —
bloki pomocnicze.

Bloki posrednie

Ruchy postepowe z wybrang — korekcjg narzedzia (G41/G42) mogg by¢ przerywane przez

ograniczong liczbe blokéw posrednich (bloki bez ruchéw w osiach w ptaszczyznie korekgji),

przy czym korekcja narzedzia moze by¢ jeszcze prawidtowo obliczana. Dopuszczalng liczbe
blokéw posrednich, ktére sterowanie czyta wyprzedzajgco, mozna ustawic¢ przez parametry

systemowe.

Calowy system miar

System miar, ktéry definiuje odlegtosci w calach i ich utamkach.

CNC
Patrz - NC

COM

Komponent sterowania NC do realizacji i koordynacji komunikaciji.

Podstawy
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CPU
Central Processor Unit, patrz — sterowanie programowane w pamieci

C-Spline
C-Spline jest najbardziej znanym i najczes$ciej stosowanym spline. Przejscia w punktach
oparcia sg krzywg wielomianowg o ciggtej pochodnej lub wykazujg state zakrzywienie. Sg
stosowane wielomiany 3. stopnia.

Cykle

Chronione podprogramy do wykonywania powtarzajgcych sie operacji obrobkowej na —
obrabianym przedmiocie.

Cykle standardowe
Dla czesto powtarzajacych sie zadan obrébkowych sg do dyspozycji cykle standardowe:
» dla technologii "wiercenie/frezowanie"
+ dla technologii "toczenie"

W oknie obstugowym "Program" sg w menu "Obstuga cykli" wyszczegdlnione dostepne cykle.
Po wyborze zgdanego cyklu obrébkowego wyswietlane sg tekstem jawnym niezbedne
parametry dla przyporzadkowania wartosci.

Dane ustawcze

Dane, ktére informujg sterowanie NC o wtasciwosciach obrabiarki w sposéb zdefiniowany
przez oprogramowanie systemowe.

Definicja zmiennej

Definicja zmiennej obejmuje ustalenie typu danych i nazwy zmiennej. Przy pomocy nazwy
zmiennej mozna siegac do jej wartosci.

Diagnoza
1. Zakres czynnosci obstugowych sterowania

2. Sterowanie posiada zaréwno program samodiagnozy, jak rowniez pomocnicze mozliwosci
testowe dla serwisu: wyswietlenia statusu, alarmu, serwisowe

Dosunigcie do punktu statego

Obrabiarki mogg w sposéb zdefiniowany dokonywaé dosuniecia do punktow statych jak punkt
zmiany narzedzia, punkt zatadunku, punkt wymiany palety itd. Wspotrzedne tych punktéw sg
zapisane w sterowaniu. Sterowanie wykonuje ruch w odnosnych osiach, jezeli to mozliwe, —
posuwem szybkim.
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DRF

Edytor

Edytor tekstow

Frame

Differential Resolver Function: funkcja NC, ktéra w potaczeniu z elektronicznym kétkiem
recznym wytwarza przyrostowe przesuniecie punktu zerowego w pracy automatyczne;.

Edytor umozliwia sporzgadzenie, zmiane, uzupetnienie, taczenie i wstawianie programoéw/
tekstéw/blokéw programu.

Patrz - Edytor

Frame jest to instrukcja obliczeniowa, ktéra zmienia kartezjanski uktad wspotrzednych w inny
kartezjanski uktad wspétrzednych. Frame zawiera komponenty — przesuniecie punktu
zerowego, — obrét, » skalowanie, - lustrzane odbicie.

Frame programowane

Przy pomocy programowanych — frame mogg dynamicznie, w trakcie wykonywania
programu obrébki, by¢ definiowane nowe punkty wyjsciowe uktadu wspotrzednych.
Rozréznia sie ustalenie bezwzgledne na podstawie nowego frame i ustalenie addytywne w
odniesieniu do istniejgcego punktu wyjsciowego.

Funkcje bezpieczenstwa

Sterowanie zawiera stale aktywne nadzory, ktére rozpoznajg zaktocenia w - CNC,
sterowaniu adaptacyjnym ( — PLC) i maszynie na tyle wczesnie, ze sg w duzym stopniu
wykluczone uszkodzenia obrabianego przedmiotu, narzedzia albo maszyny. W przypadku
zaktécenia przebieg obrobki jest przerywany a napedy sg zatrzymywane, przyczyna
zaktocenia jest zapisywana w pamieci i jest wyswietlany alarm. Réwnoczesnie PLC otrzymuje
informacje, ze jest aktywny alarm CNC.

Funkcje pomocnicze

Geometria

576

Przy pomocy funkcji pomocniczych mozna w — programach obrébki przekazywaé —
parametry do - PLC, ktére wyzwalajg reakcje zdefiniowane przez producenta maszyny.

Opis — obrabianego przedmiotu w - ukfadzie wspéirzednych obrabianego przedmiotu.
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Granica zatrzymania doktadnego

Gdy wszystkie osie uczestniczace w tworzeniu konturu osiggna swojg granice zatrzymania
doktadnego, wowczas sterowanie zachowuje sie tak, jakby doktadnie osiggneto punkt
docelowy. Nastepuje przetaczenie na nastepny blok — programu obrobki.

Graniczna predkos$¢ obrotowa

Maksymalna/minimalna predkos$¢ obrotowa (wrzeciona): Przez zadanie w danych
maszynowych, —» PLC lub - danych ustawczych mozna ograniczy¢é maksymalng predkos¢
obrotowg wrzeciona.

Grupa trybow pracy

Technologicznie przynalezne do siebie osie i wrzeciona mogg by¢ potgczone w grupe trybéw
pracy (BAG). Osie/wrzeciona jednej BAG mogg by¢ sterowane przez jeden lub wiele —»
kanatow. Kanatom grupy trybow pracy jest zawsze przyporzadkowany taki sam — tryb pracy.

Gwintowanie otworu bez oprawki kompensacyjnej

Przy pomocy tej funkcji mozna gwintowac otwory bez uzycia oprawki kompensacyjnej. Dzieki
interpolujgcemu ruchowi wrzeciona, jako osi obrotowej i osi gwintowania gwint jest
wykonywany doktadnie na gtebokos¢ koncowag, np. gwint w otworze nieprzelotowym
(warunek: praca wrzeciona jako osi).

HIGHSTEP
Podsumowanie mozliwosci programowania dla -~ PLC systemu AS300/AS400.
Identyfikator
Stowa wedtug DIN 66025 sg uzupetniane przez identyfikatory (nazwy) dla zmiennych
(zmienne obliczeniowe, zmienne systemowe, zmienne uzytkownika), dla podprograméw,
stow kluczowych i stow z wieloma literami adresowymi. Znaczenie tych uzupetnien jest pod
wzgledem znaczenia rownowazne stowom przy budowie blokéw. ldentyfikatory muszg byc¢
jednoznaczne. Tych samych identyfikatoréw nie wolno stosowac¢ do réznych obiektow.
Identyfikatory osi
Osie okreslane sg wedtug DIN 66217 dla prawoskretnego, prostokgtnego — uktadu
wspotrzednych przez X, Y, Z.
Osie obrotowe wokét osi X, Y, Z otrzymujg identyfikatory A, B, C. Dodatkowe osie, rownolegte
do podanych, moga by¢ oznaczane dalszymi literami.
Inicjalizacja
tadowanie programu systemowego po Power On.
Podstawy
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Interfejs graficzny

Interfejs graficzny (BOF) jest medium, majgcym posta¢ ekranu, do wyswietlania dla
sterowania CNC. Jest on wyposazony w poziome i pionowe przyciski programowe.

Interfejs szeregowy V.24

Dla wprowadzania/wyprowadzania danych na PCU 20 znajduje sie jeden interfejs szeregowy
V.24 (RS232), na PCU 50/70 znajdujg sie dwa interfejsy V.24. Przez te interfejsy moga by¢
tadowane i zapisywane programy obrébki jak tez dane producenta i uzytkownika.

Interpolacja kotowa

Narzedzie -~ ma wykonac ruch po okregu miedzy ustalonymi punktami konturu z podanym
posuwem a przy tym wykonywaé obrébke.

Interpolacja linii Srubowej

Interpolacja linii Srubowej nadaje sie szczegodlnie do prostego wykonywania gwintéw
wewnetrznych i zewnetrznych przy pomocy frezéw ksztattowych i do frezowania rowkéw
smarowych.

Linia Srubowa sktada sie przy tym z dwdch ruchéw:
* Ruch kotowy w ptaszczyznie

* Ruch liniowy prostopadle do tej ptaszczyzny

Interpolacja prostoliniowa

Ruch narzedzia nastepuje po prostej do punktu docelowego i jest przy tym prowadzona
obrébka.

Interpolacja spline

Przy pomocy interpolacji spline sterowanie moze utworzy¢ z niewielu zadanych punktéw
oparcia zadanego konturu gtadki przebieg krzywe;.

Interpolacja wielomianowa

Przy pomocy interpolacji wielomianowej mogg by¢ wytwarzane najrézniejsze przebiegi
krzywych, jak funkcje prostoliniowe, paraboliczne, potegowe (SINUMERIK 840D).

Interpolator

Jednostka logiczna -~ NCK, ktéra po podaniu pozycji docelowych w programie obrébki
okresla wartosci posrednie dla ruchéw bedacych do wykonania w poszczegdlnych osiach.
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Jednostka TOA

Kazdy - zakres TOA moze zawierac wiele jednostek TOA. Liczba mozliwych jednostek TOA
jest ograniczona przez maksymalng liczbe aktywnych - kanatéw. Jedna jednostka TOA
obejmuje doktadnie jeden modut danych narzedzi i jeden modut danych magazynu.
Dodatkowo moze jeszcze by¢ zawarty modut danych nosnika narzedzi (opcjonalnie).

Jezyk wysokiego poziomu CNC

Jezyk wysokiego poziomu udostepnia: —» zmienne definiowane przez uzytkownika, —
zmienne systemowe, — technike makr.

JOG

Tryb pracy sterowania (ustawianie): W trybie pracy JOG mozna ustawia¢ maszyne.
Poszczegdlinymi osiami i wrzecionami mozna przez przyciski kierunkowe wykonywac ruch
impulsowy. Dalsze funkcje w trybie pracy JOG to — bazowanie do punktu odniesienia, —
repos jak tez - Preset (ustawienie wartosci rzeczywistej).

Kabel taczacy

Kable fgczace sg prefabrykowanymi lub wykonanymi przez uzytkownika przewodami
dwudrutowymi o 2 wtyczkach przytagczeniowych. Kable te tgcza -~ CPU przez - interfejs
wielopunktowy (MPI1) z - PG lub innymi CPU.

Kanat
Kanat charakteryzuje sie tym, ze niezaleznie od innych kanatéw moze wykonywaé -
program obrébki. Kanat steruje wytacznie przyporzadkowanymi mu osiami i wrzecionami.
Przebiegi programéw obrobki w roznych kanatach mogg by¢ koordynowane przez —
synchronizacje.

Kanat obrébki

Dzieki strukturze kanatowej mozna przez rownolegte wykonywanie ruchéw skroci¢ czasy
uboczne, np. ruch manipulatora zatadowczego rownocze$nie z obrobka. Kanat CNC nalezy
przy tym traktowaé jako oddzielne sterowanie CNC z dekodowaniem, przetwarzaniem blokow
i interpolacja.

Klucz programowania

Znaki i ciggi znakow, ktére w jezyku programowania majg dla — programu obrébki ustalone
znaczenie.

Koincydencja wyprzedzajgca

Zmiana bloku juz wtedy, gdy droga po torze zblizyta sie do pozycji koncowej o zadang
wartosc delta.

Podstawy
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Kompensacja btedu éwiartki kota

Btedy konturu na przejsciach miedzy ¢éwiartkami, ktére powstajg w wyniku zmieniajgcych sie
warunkoéw tarcia na prowadnicach, daja sie w duzym stopniu wyeliminowaé przez
kompensacje btedu éwiartki. Parametryzowanie kompensaciji btedu ¢wiartki nastepuje w
drodze testu ksztattu kotowego.

Kompensacja btedu skoku sruby pociggowej

Wyrownywanie niedokladnosci mechanicznych uczestniczacej w posuwie $ruby pociggowe;j
tocznej przez sterowanie na podstawie zapisanych wartosci pomiarowych odchylen.

Kompensacja interpolacyjna

Przy pomocy kompensaciji interpolacyjnej mogg by¢ kompensowane uwarunkowane
wykonawczo btedy Sruby pociggowej (SSFK) i btedy systemu pomiarowego (MSFK).

Kompensacja luzéw

Kompensacja mechanicznych luzéw maszyny, np. luzy nawrotu w Srubach pociggowych
tocznych. Dla kazdej osi mozna kompensacje luzu wprowadzi¢ oddzielnie.

Komunikaty
Wszystkie komunikaty zaprogramowane w programie obrobki i - alarmy rozpoznane przez
system sg na pulpicie obstugi wyswietlane tekstem jawnym z podaniem daty i czasu
zegarowego oraz odpowiedniego symbolu kryterium kasowania. Wyswietlane sg osobno
alarmy i komunikaty.

Kontur

Obrys — obrabianego przedmiotu

Kontur czesci gotowej

Kontur czesci obrobionej na gotowo. Patrz - Pdétfabrykat.

Kontur obrabianego przedmiotu

Zadany kontur wykonywanego/obrabianego — obrabianego przedmiotu.

Korekcja narzedzia

Uwzglednienie wymiaréw narzedzia przy obliczaniu toru.

Podstawy
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Korekcja promienia narzedzia

Aby moc bezposrednio programowac pozadany — kontur obrabianego przedmiotu,
sterowanie musi przy uwzglednieniu promienia uzytego narzedzia wykonywacé ruch po torze
réwnolegtym do zaprogramowanego konturu (G41/G42).

Korekcja promienia ostrza

Korektor

Korektor posuwu

KU

Look-Ahead

Przy programowaniu konturu zaktada sie, ze narzedzie jest szpiczaste. Poniewaz jest to w
praktyce nie do zrealizowania, promien zakrzywienia uzytego narzedzia jest podawany
sterowaniu i przez nie uwzgledniany. Przy tym punkt Srodkowy zakrzywienia jest prowadzony
wokot konturu z przesunigciem o promien zakrzywienia.

Reczna lub programowana mozliwos¢ ingerenciji, ktéra pozwala operatorowi na naktadanie
programowanych posuwow lub predkosci obrotowych, aby dopasowac je do okreslonego
obrabianego przedmiotu lub materiatu.

Na zaprogramowang predkos¢ jest naktadane aktualne ustawienie predkosci przez — pulpit
sterowniczy maszyny albo z - PLC (0-200%). Predkos$¢ posuwu moze dodatkowo zostac
skorygowana w programie obrébki albo przez programowany wspoétczynnik procentowy (1-
200%).

Stosunek przetozenia

Wspotczynnik wzmocnienia obwodu, techniczno-regulacyjna wielkos¢ obwodu regulaciji

Przy pomocy funkcji look ahead uzyskiwane jest, przez "wyprzedzajgce czytanie"
sparametryzowanej liczby blokéw zawierajacych ruch postepowy, optimum predkosci
obrobki.

Lustrzane odbicie

Podstawy

Przy lustrzanym odbiciu sg zamieniane znaki wartosci wspotrzednych konturu odnosnie osi.
Lustrzanego odbicia mozna dokonaé réwnoczesnie wokét wielu osi.
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Masa

Za mase uwaza sie catos¢ potgczonych ze sobg nieaktywnych czesci srodka pracy, ktére
réwniez w przypadku btedu nie mogg uzyska¢ niebezpiecznego napiecia dotykowego.

MDA

Tryb pracy sterowania: Manual Data Automatic. W rodzaju pracy MDA poszczegdlne bloki
programu albo ich ciggi moga bez odniesienia do programu gtéwnego albo podprogramu by¢
wprowadzane a nastepnie natychmiast wykonywane przez naci$niecie przycisku NC-Start.

Metryczne i calowe podawanie wymiaréw:

W programie obrébki wartosci pozycji i skoku mozna programowaé w calach. Niezaleznie od
programowanego podawania wymiardéw (G70 / G71) sterowanie jest ustawiane na system
podstawowy.

Metryczny system miar

Znormalizowany system jednostek: dla dlugosci np. mm (milimetr), m (metr).

Modut
Jako moduly sg okreslane wszystkie pliki, ktére sa potrzebne do sporzgdzenia i wykonania
programu.
Modut danych
1. Jednostka danych - PLC, do ktorej mogg siegac programy - HIGHSTEP.
2. Jednostka danych - NC: moduty danych zawierajg definicje globalnych danych
uzytkownika. Dane moga przy definicji by¢é bezposrednio inicjalizowane.
Modut programowy

Moduty programowe zawierajg programy gtéwne i podprogramy — programéw obrébki.

Nadzér konturu

Jako miara zgodno$ci z konturem jest nadzorowany uchyb nadgzania w ramach
definiowanego pasma tolerancji. Niedopuszczalnie wysoki uchyb nadgzania moze wynikac
np. z przecigzenia napedu. W takim przypadku nastepuje alarm i osie sg zatrzymywane.

Naped

Napedem jest ta jednostka CNC, ktéra wykonuje regulacje predkosci obrotowej i momentu na
podstawie danych NC.
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Narzedzie
Dziatajgca w obrabiarce czes¢, ktéra powoduje obrobke, (np. n6z tokarski, frez, wiertto,
promien lasera ...).

Nazwa osi
Patrz — identyfikatory osi

NC
Numerical Control: sterowanie NC obejmuje wszystkie komponenty sterowania obrabiarki —
NCK, - PLC, » HMI, -~ COM.
Wskazowka
Dla sterowan SINUMERIK 840D bardziej prawidtowe bytoby okreslenie sterowanie CNC:
Computerized Numerical Control.

NCK
Numerical Control Kernel: komponent sterowania NC, ktéry wykonuje — programy obroébki i
w istotnej czesci koordynuje przebiegi ruchéw na obrabiarce.

NRK
Numeric Robotic Kernel (system operacyjny — NCK)

NURBS
Wewnetrzne w sterowaniu sterowanie predkoscig i interpolacja ruchu po torze jest
przeprowadzana na bazie NURBS (Non Uniform Rational B-Splines). W ten sposéb w
przypadku SINUMERIK 840D, wewnetrznie w sterowaniu, dla wszystkich interpolacji do
dyspozycji jest jednolita metoda.

Obrabiany przedmiot

Czes¢ wykonywana / obrabiana przez obrabiarke.

Obrobka skoséow

Obrébka wiertarska i frezarska powierzchni obrabianych przedmiotéw, ktére nie lezg w
ptaszczyznach wspotrzednych maszyny, moze byé komfortowo prowadzona przy wsparciu
przez funkcje "obrébka skoséw".

Obrot

Komponent —» frame, ktory definiuje obrét uktadu wspoétrzednych o okreslony kat.

Podstawy
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OEM

Dla producentéw maszyn, ktérzy chca sporzadzaé swoje wiasne interfejsy graficzne albo
umieszczac¢ w sterowaniu funkcje specyficzne dla technologii, sa przewidziane przestrzenie
dla indywidualnych rozwigzan (aplikacje OEM) dla SINUMERIK 840D.

Ograniczenie obszaru pracy

Przy pomocy ograniczenia obszaru pracy mozna dodatkowo do wytgcznikéw krancowych
ograniczy¢ zakres ruchu osi. Dla kazdej osi jedna para wartosci stuzy do opisu chronionej
przestrzeni roboczej.

Osie
Osie CNC sg odpowiednio do zakresu swojego funkcjonowania podzielone na:
» Osie: interpolujgce, ktére biorg udziat w tworzeniu konturu

» Osie pomocnicze: nie interpolujace, osie dosuwu i pozycjonowania poruszajace sie z
specyficznym dla nich posuwem. Osie pomocnicze nie biorg udziatu we wlasciwej
obrébce, np. urzagdzenie podajgce narzedzia, magazyn narzedzi.

Osie maszyny

Osie fizycznie istniejgce w obrabiarce.

Osie synchroniczne

Osie synchroniczne potrzebujg dla przebycia swojej drogi takiego samego czasu co osie
geometryczne dla swojego ruchu po torze.

Os$ bazowa

Os, ktorej wartos¢ zadana lub rzeczywista jest brana do obliczenia warto$ci kompensacii.

0Os, wokot ktdrej nastepuje sterowany ruch obrotowy i pozycjonowanie przy pomocy
wrzeciona obrabianego przedmiotu.

O$ geometryczna

Osie geometryczne stuza do opisu obszaru 2- albo 3-wymiarowego w uktadzie
wspotrzednych obrabianego przedmiotu.

O$ kompensaciji

Os, ktorej wartos¢ zadana albo rzeczywista jest modyfikowana przez wartos¢ kompensacii.
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Os liniowa

Os liniowa jest to 08, ktéra w przeciwienstwie do osi obrotowej wykonuje ruch po proste;.

Os obrotowa

Osie obrotowe powodujg obrét obrabianego przedmiotu albo narzedzia do zadanego
potozenia katowego.

Os pozycjonowania

Os, ktéra wykonuje ruch pomocniczy na obrabiarce. (np. magazyn narzedzi, transport palet).
Osie pozycjonowania sg to osie, ktore nie interpolujg z - osiami uczestniczgcymi w
tworzeniu konturu.

Os uczestniczaca w tworzeniu konturu

Takimi osiami sg wszystkie osie —» kanatu uczestniczace w obrobce, ktére sg przez -
interpolator tak prowadzone, ze rownoczesnie rozpoczynajg ruch, przyspieszaja, zatrzymujg
sie i osiagajg punkt konhcowy.

Os wiodgca

Os wiodaca jest to -~ 0$ gantry, ktéra z punktu widzenia operatora i programisty istnieje a
przez to mozna odpowiednio na nig wptywac jak na normalng o$ NC.

Os zaokragleniowa

Osie zaokragleniowe powodujg obrét obrabianego przedmiotu albo narzedzia do potozenia
katowego odpowiadajacego rastrowi podziatowemu. Po osiggnieciu rastra 0o$ zaokragleniowa
jest "w pozyciji".

Os zsynchronizowana

Os zsynchronizowana jest — osig gantry, ktérej pozycja zadana jest stale wyprowadzana od
ruchu postepowego — osi wiodacej a przez to wykonuje ruch synchroniczny. Z punktu
widzenia operatora i programisty 0$ zsynchronizowana "nie istnieje".

Pamie¢ korekc;ji

Obszar danych w sterowaniu, w ktérym sg zapisane dane korekcyjne narzedzi.

Pamiegé¢ tadowania

Pamiec tadowania jest w przypadku CPU 314 sterowania — SPS réwna — pamieci roboczej.
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Pamieé programéw PLC

SINUMERIK 840D: W pamieci uzytkownika PLC program uzytkownika PLC i dane
uzytkownika sg zapisywane razem z programem podstawowym PLC.

Pamiec¢ robocza

Pamiec robocza jest pamiecig RAM w -> CPU, w ktérej procesor podczas wykonywania
programu siega do programu uzytkownika.

Pamieé systemowa
Pamiec¢ systemowa jest pamiecig w CPU, w ktorej sg zapisywane nastepujgce dane:
» dane, ktorych potrzebuje system operacyjny

» argumenty, czasy, liczniki, znaczniki

Pamie¢ uzytkownika

Wszystkie programy i dane jak programy obrdbki, podprogramy, komentarze, korekcje
narzedzi, przesuniecia punktu zerowego / frame jak tez dane uzytkownika dla kanatu i
programu mogg by¢ zapisywane we wspoélnej pamieci uzytkownika w CNC.

Parametry R

Parametr obliczeniowy, moze by¢ przez programiste - programu obrébki ustawiany i
odpytywany w programie dla dowolnych celéw.

Peryferyjny zespot konstrukcyjny
Peryferyjne zespoty konstrukcyjne stanowig potaczenie miedzy CPU i procesem.
Peryferyjnymi zespotami konstrukcyjnymi sa:
+ - Cyfrowe zespoly wprowadzania/wyprowadzania
* - Analogowe zespoty wprowadzania/wyprowadzania

* - Symulatorowe zespoty konstrukcyjne

PLC

Programmable Logic Control: - Programowalny sterownik logiczny. Komponenty - NC:
Sterowanie adaptacyjne do realizacji logiki kontrolnej obrabiarki.

Podprogram
Okreslenie "Podprogram" pochodzi z okresu, gdy programy obrobki byty na state podzielone
na - programy gtéwne i podprogramy. Tego podziatu juz nie ma w dzisiejszym jezyku
SINUMERIK NC. Zasadniczo kazdy program obrébki lub kazdy — cykl mozna wywotaé w
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ramach innego programu obrobki, jako podprogram. Jest on wowczas wykonywany na
nastepnym - poziomie programu (x+1) (poziom podprogramu (x+1)).

Podprogram asynchroniczny

Program obrébki, ktéry moze zosta¢ uruchomiony asynchronicznie (niezaleznie) do
aktualnego stanu programu przez sygnat przerwania (np. sygnat "szybkie wejscie NC").

Posuw po torze

Posuw po torze dziata na — osie uczestniczgce w tworzeniu konturu. Stanowi on sume
geometryczng posuwdw uczestniczgcych — osi geometrycznych.

Posuw szybki

Najszybszy ruch w osi. Jest on np. stosowany, gdy narzedzie jest dosuwane z potozenia
spoczynkowego do — konturu obrabianego przedmiotu albo odsuwane od konturu. Predkosé
posuwu szybkiego jest ustawiana specyficznie dla maszyny przez dang maszynowa.

Posuw zalezny od czasu

W przypadku SINUMERIK 840D mozna w zamiast predkosci posuwu dla predkosci w osi
zaprogramowac czas, ktérego powinien wymagac¢ posuw po torze w ramach bloku (G93).

Poziom programu

Program obrébki uruchomiony w kanale jest wykonywany jako — program gtéwny na
poziomie 0 (poziom programu gtéwnego). Kazdy program obrobki wywotany w programie
gtéwnym jest wykonywany jako - podprogram na wtasnym poziomie 1 ... n.

Poffabrykat

Czesé, od ktérej jest rozpoczynana obrébka.

Predkosé ruchu po torze

Maksymalnie mozliwa do zaprogramowania predkosc¢ ruchu po torze jest zalezna od
doktadnosci wprowadzania. Przy rozdzielczosci np. 0,1 mm maksymalna mozliwa do
zaprogramowania predko$¢ ruchu po torze wynosi 1000 m/min.

Procedura przerwania

Procedury przerwania sg specjalnymi - podprogramami, ktére mogg by¢ uruchamiane przez
zdarzenia (sygnaty zewnetrzne) z procesu obrébki. Wykonywany blok programu obrébki jest
przerywany, pozycja przerwania w osiach jest automatycznie zapisywana w pamieci.
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Program gtéwny

Okreslenie "Program gtéwny" pochodzi z okresu, gdy programy obrébki byty na state
podzielone na programy gtéwne i podprogramy. Tego podziatu juz nie ma w dzisiejszym
jezyku SINUMERIK NC. Zasadniczo kazdy program obrébki mozna wybra¢ w kanale i
uruchomi¢. Jest on wéwczas wykonywany na — poziomie programu 0 (poziom programu
gléwnego). W programie gtdwnym moga by¢ jako podprogramy wywotywane dalsze
programy obrobki lub cykle

Program obrébki

Ciag polecen pod adresem sterowania NC, ktére w sumie powodujg wykonanie okreslonego
— obrabianego przedmiotu. Réwniez podjecie okreslonej obrébki na danym - poétfabrykacie.

Program przesytania danych PCIN

PCIN jest programem pomocniczym do wysytania i odbierania danych uzytkownika CNC
poprzez interfejs szeregowy, jak np. programy obrébki, korekcje narzedzi, itd. Program PCIN
moze by¢ wykonywany pod MS-DOS na standardowym przemystowym PC.

Program uzytkownika

Programy uzytkownika dla systeméw automatyzacyjnych S7-300 sg sporzadzane przy
pomocy jezyka programowania STEP-7. Program uzytkownika ma budowe modutows i
skfada sie z poszczegdlnych modutéw.

Podstawowymi typami modutéw sa:
*  Moduty kodowe

Te moduty zawierajg polecenia STEP 7.
*  Moduty danych

Te moduty zawierajg state i zmienne dla programu STEP 7.

Programowane ograniczenie pola roboczego

Ograniczenie przestrzeni ruchéw narzedzia do przestrzeni zdefiniowanej przez
programowane ograniczenia.

Programowanie PLC

PLC jest programowane przy pomocy oprogramowania STEP 7. Oprogramowanie do
programowania STEP 7 bazuje na standardowym systemie operacyjnym WINDOWS i
zawiera innowacyjnie rozwinigte funkcje programowania STEP 5.

Przetacznik z kluczykiem

Przetagcznik z kluczykiem na pulpicie sterowniczym maszyny posiada 4 potozenia, ktére majg
funkcje ustalone w systemie operacyjnym sterowania. Do przetgcznika z kluczykiem nalezg
trzy kluczyki o r6znych kolorach, ktére mozna wyjaé w podanych potozeniach
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Przestrzenh ochronna

Przestrzen trojwymiarowa w ramach — przestrzeni roboczej, w ktdrg nie moze wejsé
wierzchotek narzedzia.

Przestrzen robocza

Przestrzen tréjwymiarowa, w ktérej moze poruszac sie wierzchotek narzedzia, ze wzgledu na

konstrukcje obrabiarki. Patrz -~ Przestrzen robocza

Przesuniecie punktu zerowego

Zadanie nowego punktu odniesienia dla uktadu wspotrzednych przez odniesienie do
istniejgcego punktu zerowego i — frame.

1. Ustawiane
SINUMERIK 840D: Dla kazdej osi CNC jest do dyspozycji projektowana liczba

ustawianych przesunie¢ punktu zerowego. Przesuniecia wybieralne poprzez funkcje G

dziatajg alternatywnie.
2. Zewnetrzne

Na wszystkie przesuniecia, ktére ustalaja potozenie punktu zerowego obrabianego
przedmiotu, mozna dodatkowo natozyé przesuniecie zewnetrzne przy pomocy kotka
recznego (przesuniecie DRF) albo z PLC.

3. Programowane

Przy pomocy instrukcji TRANS mozna programowac przesuniecia punktu zerowego dla

wszystkich osi uczestniczacych w tworzeniu konturu i osi pozycjonowania.

Przycisk programowy

Przyrost

Przycisk, ktérego napis jest reprezentowany przez pole na ekranie, kiére dynamicznie
dopasowuije sie do aktualnej sytuacji obstugowej. Dowolnie wykorzystywane przyciski

funkcyjne (przyciski programowe) sg przyporzgdkowywane do funkcji definiowanych w
oprogramowaniu.

Podanie dtugosci ruchu poprzez liczbe przyrostowg (przyrost). Liczba przyrostowa moze by¢
zapisana jako — dana ustawcza lub wybrana przez odpowiednio opisane przyciski 10, 100,

1000, 10000.

Przy$pieszenie z ograniczeniem szarpnigcia drugiego stopnia

Podstawy

W celu uzyskania optymalnego zachowania sie przy przys$pieszeniu w maszynie przy
jednoczesnym oszczedzaniu mechaniki mozna w programie obrobki przetgcza¢ miedzy
przy$pieszeniem skokowym i statym (bez szarpniecia).
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Pulpit sterowniczy maszyny

Pulpit obstugi obrabiarki z elementami obstugi jak przyciski, przetaczniki obrotowe itd. i
prostymi elementami sygnalizacyjnymi jak diody. Stuzy on do bezposredniego wptywania na
maszyne poprzez PLC.

Punkt odniesienia

Punkt obrabiarki, do ktérego odnosi sie system pomiarowy — osi maszyny.

Punkt staly maszyny

Punkt jednoznacznie definiowany przez obrabiarke, np. punkt odniesienia maszyny.

Punkt zerowy maszyny

Staty punkt obrabiarki, do ktérego mozna sprowadzi¢ wszystkie (wyprowadzone) systemy
miar.

Punkt zerowy obrabianego przedmiotu

Punkt zerowy obrabianego przedmiotu tworzy punkt wyjsciowy dla - ukfadu wspotrzednych
obrabianego przedmiotu. Jest on definiowany przez odstepy od — punktu zerowego
maszyny.

Sie¢
Sie¢ jest potgczeniem wielu S7-300 i dalszych urzadzen koncowych, np. PG, poprzez -
kabel taczacy. Poprzez sie¢ nastepuje wymiana danych miedzy przytgczonymi urzadzeniami.

Skalowanie

Komponent -~ frame, ktéry powoduje specyficzne dla osi zmiany skali.

Stowa kluczowe

Stowa o ustalonej pisowni, ktére w jezyku programowania majg dla - programéw obrébki
zdefiniowane znaczenie.

Stowo danych

Jednostka danych o wielkosci dwéch bajtow w ramach - modutu danych.

Softwareowe wytaczniki krancowe

Softwareowe wylgczniki krancowe ograniczajg zakres ruchu w osi i zapobiegajg najechaniu
san na sprzetowy wylgcznik krancowy. Na kazdg o$ mozna zadac¢ 2 pary wartosci, ktore
mozna oddzielnie uaktywnia¢ przez - PLC.
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Sterowanie predkoscig

Aby przy ruchach postepowych méc uzyska¢ akceptowalng predkosé¢ ruchu o bardzo mate
wielkosci, mozna ustawi¢ ewaluacje wyprzedzajaca o wiele blokow ( — Look Ahead).

Sterowanie programowane w pamigci

Sterowania programowane w pamieci (SPS) sg to sterowania elektroniczne, ktorych dziatanie
jest zapisane jako program w urzadzeniu sterujacym. Budowa i okablowanie urzadzenia nie
zaleza wiec od jego funkcji. Sterowanie programowane w pamieci ma strukture komputera;
sktada sie ono z CPU (centralny zespot konstrukcyjny) z pamiecig, zespotow wejscia/wyjscia
i wewnetrznego systemu przewodoéw magistralnych. Peryferia i jezyk programowania sg
dostosowane do wymogoéw techniki sterowania.

Sterowanie wyprzedzajace, dynamiczne

Niedoktadnosci - konturu, uwarunkowane uchybem nadazania, dajg sie prawie catkowicie
wyeliminowaé przez dynamiczne, zalezne od przy$pieszenia sterowanie wyprzedzajace.
Przez to réwniez przy wysokich — predkosciach po torze uzyskuje sie znakomitg doktadnos¢
obrébki. Sterowanie wyprzedzajgce mozna wybraé i cofng¢ specyficznie dla osi przez -
program obrébki.

Synchronizacja

Instrukcje w — programach obrébki stuzace do koordynaciji przebiegdéw w réznych -
kanatach w okreslonych miejscach obrdbki.

Szukanie bloku

W celu testowania programéw obrébki albo po przerwaniu obrébki mozna poprzez funkcje
"szukanie bloku" wybra¢ dowolne miejsce w programie obrobki, od ktérego obréobke mozna
uruchomic¢ albo kontynuowac.

Szybkie cofniecie od konturu

Przy przybyciu przerwania mozna przez program obrébkowy CNC spowodowacé ruch, ktéry
umozliwi szybkie cofniecie narzedzia od wtasnie obrabianego konturu. Dodatkowo mozna
zaprogramowac kat wycofania i wielkos¢ drogi. Po szybkim cofnieciu mozna dodatkowo
wykonac procedure przerwania (SINUMERIK 840D).

Szybkie cyfrowe wejscia/wyjscia

Poprzez wejscia cyfrowe mogg np. by¢ uruchamiane szybkie procedury programowe CNC
(procedury przerwania). Przez wyjscia cyfrowe CNC mogg by¢ uruchamiane szybkie,
sterowane przez program funkcje tgczeniowe (SINUMERIK 840D).

Szybko$¢ transmisji

Szybkos¢ przesytania danych (bitow/s).
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Tablica kompensac;i

Tablica punktéw oparcia. Dla wybranych pozycji osi bazowej wyznacza ona wartosci
kompensacji w osi kompensacji.

Technika makr

Potgczenie pewnej liczby instrukcji pod jednym identyfikatorem. Identyfikator reprezentuje w
programie zbior potgczonych instrukcji.

Transformacja

Addytywne lub absolutne przesuniecie punktu zerowego osi.

Tryb pracy

Koncepcja przebiegu pracy sterowania SINUMERIK. Sg zdefiniowane tryby pracy - Jog, —
MDA, - automatyka.

Tryb przechodzenia ptynnego

Celem przechodzenia ptynnego jest unikniecie wiekszego hamowania — osi uczestniczacych
w tworzeniu konturu na granicach blokéw programu obroébki i przetgczanie z mozliwie takg
samg predkoscig ruchu po torze na nastepny blok.

Uktad wspétrzednych

Patrz —» uktad wspétrzednych maszyny, — uktad wspéitrzednych obrabianego przedmiotu

Uktad wspétrzednych maszyny

Uktad wspotrzednych, ktéry jest odniesiony do osi obrabiarki.

Uktad wspétrzednych obrabianego przedmiotu

Uktad wspotrzednych obrabianego przedmiotu ma swéj punkt poczatkowy w - punkcie
zerowym obrabianego przedmiotu. Przy programowaniu w ukfadzie wspéitrzednych
obrabianego przedmiotu wymiary i kierunki odnoszg sie do tego ukfadu.

Warto$¢ kompensacji

Réznica miedzy zmierzong przez przetwornik pomiarowy pozycjg w 0si a pozycjg zadana,
zaprogramowana.

WinSCP

WinSCP jest powszechnie dostepnym programem Open Source dla Windows do przesytania
plikow.
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Wspétrzedne biegunowe

Uktad wspotrzednych, ktéry ustala potozenie punktu na ptaszczyznie przez jego odlegtosé od
punktu zerowego i kat, ktéry tworzg promien wodzacy i ustalong os.

Wymiar absolutny

Podanie celu ruchu w osi przez wymiar, ktéry odnosi sie do punktu zerowego aktualnie
obowigzujgcego uktadu wspotrzednych. Patrz - Wymiar przyrostowy.

Wymiar przyrostowy

Réwniez wymiar przyrostowy: Podanie celu ruchu w osi poprzez bedacy do przebycia
odcinek drogi i kierunek w odniesieniu do osiggnietego juz punktu. Patrz - Wymiar absolutny

Zakres ruchu

Maksymalny dopuszczalny zakres ruchu w przypadku osi liniowych wynosi +9 dekad.
Wartos¢ bezwzgledna jest zalezna od wybranej dokfadno$ci wprowadzania i regulacji
potozenia oraz systemu jednostek (calowy albo metryczny).

Zakres TOA
Zakres TOA obejmuje wszystkie dane narzedzi i magazynéw. Standardowo zakres wzgl.
zasieg danych pokrywa sie z zakresem — "Kanat". Przez dane maszynowe mozna jednak
ustali¢, ze wiele kanatéw bedzie dzieli¢ sie jedng — jednostkg TOA, tak ze dla tych kanatow
beda wéwczas dostepne wspdlne dane zarzadzania narzedziami.

Zakrzywienie

Zakrzywienie k konturu jest odwrotnoscig promienia r przylegajgcego okregu w punkcie
konturu (k = 1/r).

Zarzadzanie programami obrébki

Zarzadzanie programami obrobki moze by¢ zorganizowane wedtug — obrabianych
przedmiotéw. Wielko$¢ pamieci uzytkownika okresla liczbe zarzgdzanych programoéw i
danych. Kazdy plik (programy i dane) mozna wyposazy¢ w nazwe o maksymalnie 24 znakach
alfanumerycznych.

Zatrzymanie doktadne

Przy zaprogramowanej instrukcji zatrzymania doktadnego dosuniecie do pozycji podanej w
bloku jest dokonywane doktadnie i ew. bardzo powoli. W celu redukcji czasu zblizania sg
zdefiniowane dla posuwu szybkiego i posuwu definiowane — granice zatrzymania
doktadnego.
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Zewnetrzne przesuniecie punktu zerowego

Przesuniecie punktu zerowego zadane z - PLC.

Zmienna systemowa

Zmienna istniejgca bez udziatu programisty programujgcego — program obrobki. Jest ona
zdefiniowana przez typ danych i nazwe, ktéra rozpoczyna sie od znaku $. Patrz - Zmienne
definiowane przez uzytkownika.

Zmienne definiowane przez uzytkownika

Uzytkownicy mogg dla dowolnego uzycia w — programie obrébki albo module danych
(globalne dane uzytkownika) uzgodni¢ zmienne definiowane przez uzytkownika. Definicja
zawiera podanie typu danych i nazwe zmiennej. Patrz - Zmienne systemowe.

Zorientowane wycofanie wrzeciona

RETTOOL: Przy przerwaniu pracy (np. przy peknieciu narzedzia) narzedzie moze poprzez
polecenie programowe zostac cofniete o zdefiniowang droge przy zadanej orientaciji.

Zorientowane zatrzymanie wrzeciona

Zatrzymanie wrzeciona obrabianego przedmiotu w zadanym potozeniu katowym, np. aby w
okreslonym miejscu przeprowadzi¢ dodatkowg obrébke.

Zresetowanie catkowite
Przy zresetowaniu catkowitym sg kasowane nastepujace pamieci - CPU
» - Pamie¢ robocza
* Obszar zapisu / odczytu - pamieci fadowania
* - Pamie¢ systemowa

* - Pamie¢ backup

Podstawy
594 Podrecznik programowania, 02/2011, 6FC5398-1BP40-1NAQ



Skorowidz

Symbole

$AA_ACC, 140

$AA_FGREF, 116

$AA_FGROUP, 117

$AA_OFF, 375

$AC_F_TYPE, 157
$AC_FGROUP_MASK, 117

$AC_FZ, 157

$AC_S_TYPE, 99

$AC_SVC, 99

$AC_TOFF, 87

$AC_TOFFL, 87

$AC_TOFFR, 87
$AN_LANGUAGE_ON_HMI, 564
$P_F_TYPE, 157

$P_FGROUP_MASK, 117

$P_FZ, 157

$P_GWPS, 107

$P_S_TYPE, 99

$P_SVC, 99

$P_TOFF, 87

$P_TOFFL, 87

$P_TOFFR, 87
$P_WORKAREA_CS_COORD_SYSTEM, 395
$P_WORKAREA_CS_LIMIT_MINUS, 395
$P_WORKAREA_CS_LIMIT_PLUS, 395
$P_WORKAREA_CS_MINUS_ENABLE, 395
$P_WORKAREA_CS_PLUS_ENABLE, 395
$PA_FGREF, 116

$PA_FGROUP, 117

$TC_DPNT, 152

$TC_TP_MAX_VELO, 94
$TC_TPG1/...8/...9, 107

A

A, 109
A=..., 175
AC, 168, 218
ACC, 139
ACCLIMA, 411
ACN, 175
ACP, 175
ADIS, 328
ADISPOS, 328
Adres, 35
Adres rozszerzony, 436
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Adresy state, 516
Dziatajgce modalnie, 436
Dziatajgce pojedynczymi blokami, 436
Przyporzadkowanie wartosci, 38
Ustawiane, 519
Z rozszerzeniem osi, 517
Z rozszerzeniem osiowym, 436
Adres rozszerzony, 436
Adresy, 434
ALF, 267
AMIRROR, 339, 365
ANG, 238, 244
ANG1, 240
ANG2, 240, 244
AP, 197, 201, 206, 209, 220, 229
AR, 209, 218, 229, 232
AROT, 339, 350
AROTS, 360
ASCALE, 339, 362
ATRANS, 339, 343

B

B=..., 175
Bazowanie do punktu odniesienia (punktu
referencyjnego), 397
Bazowy uktad wspétrzednych (BKS), 28
Biegun, 195
Binarna
Stata, 441
Blok, 35
Budowa, 35
Dtugosc, 38
Kolejnos¢ instrukcji, 38
Komponenty, 35
Koniec, 37
Numer, 37
Ukrycie, 40
BNS, 30
BRISK, 408
BRISKA, 408

C

C=..., 175
CALCPOSI, 393, 559
CDOF, 313
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CDOF2, 313
CDON, 313

CFC, 145

CFIN, 145

CFTCP, 145

CHF, 271

CHR, 240, 244, 271
CIP, 209, 222
CORROF, 375
CPRECOF, 416
CPRECON, 416
CR, 209, 216, 232
CROTS, 360

CT, 209, 225
CuT2D, 317
CUT2DF, 317
CUTCONOF, 320
CUTCONON, 320
Czas oczekiwania, 417

D

D..., 79

DO, 79

DAC, 183

Dane wymiarowe, 168
Dla osi obrotowych i wrzecion, 175
na promieniu, 180
na srednicy, 180
W calach, 177
W milimetrach, 177

DC, 175

DIACYCOFA, 183

DIAM90, 180

DIAM90A, 183

DIAMCHAN, 183

DIAMCHANA, 183

DIAMCYCOF, 180

DIAMOF, 180

DIAMOFA, 183

DIAMON, 180

DIAMONA, 183

DIC, 183

DILF, 267

DIN 66025, 35

DIN 66217, 26

DISC, 294

DISCL, 298

DISR, 298

DITE, 256

DITS, 256

Dostepnosé

596

Zalezne od systemu, 5
DRFOF, 375
DRIVE, 408
DRIVEA, 408
Droga
Obliczenie, 433
DYNFINISH, 413
DYNNORM, 413
DYNPOS, 413
DYNROUGH, 413
DYNSEMIFIN, 413
Dziatajgce modalnie, 37
Dziatajgce pojedynczymi blokami, 37
Dziatanie
Modalnie, 436
Pojedynczymi blokami, 436

E

ENS, 31
Ewolwenta, 232

F

F..., 109, 206, 258

FA, 118, 133

FAD, 298

Faza, 271

FB, 151

FD, 141

FDA, 141

FFWOF, 415

FFWON, 415

FGREF, 109

FGROUP, 109

FL, 109

FMA, 148

Format tadmy dziurkowanej, 34

FP, 398

FPR, 133

FPRAOF, 133

FPRAON, 133

Frame, 31, 337
Cofniecie wyboru, 374
Instrukcje, 339
Lustrzane odbicie, programowane, 365
Obrot, z kgtem przestrzennym, 360
Skalowanie, programowane, 362

Frame zerowy, 161

FRC, 271

FRCM, 271
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Funkcje G, 525
Funkcje M, 383
FXS, 403
FXST, 403
FXSW, 403
Fz, 152

G

G0, 197, 201
G1, 197, 206
G110, 195
G111, 195
G112, 195
G140, 298
G141, 298
G142, 298
G143, 298
G147, 298
G148, 298
G153, 159, 374
G17, 165, 318
G18, 165
G19, 165, 318
G2, 197, 209, 212, 216, 218, 220
G247, 298
G248, 298
G25, 108, 390
G26, 108, 390
G3, 197, 209, 212, 216, 218, 220
G33, 248
G331, 260
G332, 260
G34, 258
G340, 298
G341, 298
G347, 298
G348, 298
G35, 258

G4, 417

G40, 277
G4, 79, 277
G42, 79, 277
G450, 294
G451, 294
G460, 309
G461, 309
G462, 309
G500, 159
G505 ... G599, 159
G53, 159, 374
G54, 159
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G55, 159

G56, 159

G57, 159

G58, 347

G59, 347

G60, 325

G601, 325

G602, 325

G603, 325

G63, 265

G64, 328

G641, 328

G642, 328

G643, 328

G644, 328

G645, 328

G70, 177

G700, 177

G71,177

G710, 177

G74, 397

G75, 398

G751, 398

G9, 325

G90, 168

G91, 171

G93, 109

G94, 109

G95, 109

G96, 100

G961, 100

G962, 100

G97, 100

G971, 100

G972, 100

G973, 100

Geometria
Osie, 423

Grupa G
Technologia, 413

Grupy funkcji G, 525

Gwint
Kierunek, 250
Ostrza, 248, 267
Wielozwojny, 249
Ztozony, 249

Gwint lewy, 250

Gwint prawy, 250

Gwint stozkowy, 255

Gwint walcowy, 253

Gwintowanie otworu
Bez oprawki kompensacyjnej, 260
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Z oprawka kompensacyjna, 265
GWPSOF, 106
GWPSON, 106

I, 260
l..., 248, 258
IC, 171
Identyfikator, 33, 36, 438
Identyfikator zmiennej, 439
Identyfikator zmiennej, 439
Instrukcja, 35
Instrukcje
Lista, 443
Interpolacja
Liniowa, 204
Nieliniowa, 204
Interpolacja kotowa
Interpolacja po linii Srubowej, 229
Interpolacja po linii spiralnej, 229
INVCCW, 232
INVCW, 232
IP, 436

J

J, 212, 260

J..., 258

JERKLIMA, 411

Jezyk wysokiego poziomu NC, 36

K

K, 209, 212, 260
K..., 248, 258
Kanat
Osie, 425
Kat
Kat przebiegu konturu, 238, 240, 244
Kat biegunowy, 17, 198
Kat przestrzenny, 360
Kierunek obrotu, 26
Kotko reczne
Natozenie, 141
Komentarze, 39
Komunikaty, 387
Koniec bloku LF, 45
KONT, 287
KONTC, 287
KONTT, 287
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Kontur
Doktadnos$¢, programowana, 416
Dosuniecie/odsuniecie, 287
Element, 191
Procesor, 237
Punkt, 292
Zarys, 237

Korekcja
Dtugos¢ narzedzia, 66
Ptaszczyzna, 319
Promien narzedzia, 67

Korekcja narzedzia
Offset, 83

Korekcja promienia narzedzia
CuT2D, 318
Na narozach zewnetrznych, 294

L

LF, 37, 45
LFOF, 267
LFON, 267
LFPOS, 267
LFTXT, 267
LFWP, 267
LIMS, 100
LINE FEED, 37
Link
Os$ lead-link, 430
Osie, 428
Litery adresowe, 515
LookAhead, 332

M

M..., 383
MO, 383
M1, 383
M19, 123, 383
M2, 383
M3, 89

M4, 89
M40, 383
M41, 383
M42, 383
M43, 383
M44, 383
M45, 383
M5, 89

M6, 57, 383
M70, 123
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Maszyny

Osie, 425
MD10652, 237
MD10654, 237
MD10656, 237
MIRROR, 339, 365
MKS, 25
Moment zacisku, 405
MSG, 387

N

Nacinanie gwintu, 258
Nadzor

Twardy zderzak, 404
Nadzér na kolizje, 313
Naroze konturu

Sfazowanie, 271

Zaokraglenie, 271
Narzedzia frezarskie, 71
Narzedzia specjalne, 77
Narzedzia szlifierskie, 74
Narzedzia tokarskie, 75
Narzedzia wiertarskie, 73
Narzedzie

Grupa, 70

Korekcja dtugosci, 66

Korekcja promienia, 67, 277

Numer typu, 70

Ostrze, 79

Pamiec¢ korekcji, 68

Predkosc¢ obrotowa, maksymalna, 94

Punkt wymiany, 23

Typ, 70

Wierzchotek, 68
Niebezpieczenstwo kolizji, 290
NORM, 287
No$nik narzedzi

Punkt odniesienia, 23
Numer D, 79

O

Obrabiany przedmiot
Kontur, 192
Obrét
Programowany, 350
OFFN, 277
Offset
Dtugosc¢ narzedzia, 83
Promien narzedzia, 83
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Offset pozyciji, 375
Ograniczenie obszaru pracy
Punkty odniesienia na narzedziu, 393
W BKS, 390
W WKS/ENS, 394
Okrag przejsciowy, 315
Os
Pojemnik, 429
Typy, 421
Os poprzeczna, 180, 189
Osie
Geometria, 423
Gtowne, 423
Kanat, 425
Link, 428
Maszyny, 425
Os$ lead-link, 430
PLC
-, 427
Pozycjonowanie, 426
Synchroniczne, 427
Tor, 425
Osie dodatkowe, 424
Osie geometryczne, 28
Osie pozycjonowania, 426
Ostrza
Liczba narzedzi konturowych, 317
Numer, 80
Potozenie, 68
Potozenie, majace znaczenie, 323
Promien, 68
Punkt odniesienia, 323
Punkt srodkowy, 68
OVR, 137
OVRA, 137
OVRRAP, 137
Oznaczenie
Dla tancucha znakéw, 45
dla specjalnych wartosci liczbowych, 45
dla wtasnych zmiennych systemu, 45

P

Pamie¢ korekgciji, 68
Parametr interpolacji IP, 436
PAROT, 370
PAROTOF, 370
Pita do rowkéw, 77
PLC
Osie, 427
Ptaszczyzna robocza, 22, 165
Ptaszczyzny
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Zmiana, 354
PM, 298
Podawanie wymiaréw w calach, 177
Podawanie wymiaréw w milimetrach, 177
Polecenia programowe
Lista, 443
Polecenie, 35
Polecenie wykonania ruchu, 191
POLF, 267
POLFMASK, 267
POLFMLIN, 267
POS, 118
POSA, 118
POSP, 118
Posuw, 109
Dla osi pozycjonowania, 133
Dla osi synchronicznych, 113
Dla osi uczestniczacych w tworzeniu konturu, 112
Jednostki miary, 114
Korekcja, programowana, 137
Korektor, 143
Ostrze, 152
Z natozeniem ruchu kotkiem recznym, 141
Zalezny od czasu, 113
Posuw na ostrze, 152
Poziomy ukrywania, 41
Pozycje
Odczyt, 309
PR, 298
Predkos¢
Skrawanie, 93
Predkos¢ posuwu, 206
Predkos¢ skrawania, 93
Stata, 100
Program
Koniec, 37, 385
Nagtowek, 47
Nazwa, 33
Program NC
Sporzadzenie, 43
Programowanie na promieniu, 180
Programowanie na srednicy, 180
Programowanie NC
Zasob znakoéw, 45
Programowanie okregu
Z katem rozwarcia i punktem srodkowym, 209, 218
Z promieniem i punktem kohcowym, 209, 216
Z przejsciem stycznym, 209
Z punktem posrednim i konhcowym, 209, 222
Z punktem srodkowym i koncowym, 209, 212
Ze wspoirzedng katowg i wspotrzedng promieniowa,
209

600

Ze wspotrzednymi biegunowymi, 220
Programowanie punktu koncowego, 304
Promien

Efektywny, 115
Promien biegunowy, 17, 198
Promien odniesienia, 115
Proste

Interpolacja, 206
Przesuniecie bazowe, 30
Przesuniecie punktu startowego

Przy nacinaniu gwintu, 249
Przesuniecie punktu zerowego

Ustawiane, 31

Ustawiany, 159

Wartosci przesuniecia, 163
Przyporzadkowanie wartosci, 38
Przyrostowe podanie wymiaru, 171
Przys$pieszenie

Tryb, 408
Przyspieszenie drugiego stopnia

Ograniczenie, 408
Punkt docelowy, 191
Punkt odniesienia, 23
Punkt staty

Dosuniecie, 398
Punkt startowy, 23, 191
Punkt zamocowania, 23
Punkt zerowy

Maszyny, 23

Obrabiany przedmiot, 23

Przesuniecie, osiowe, 347

Przesuniecie, programowane, 343
Punkt/kat dosuniecia, 289
Punkty odniesienia, 23
Punkty zerowe, 23

Przy toczeniu, 188

Qu, 381

R

RAC, 183

Reguta trzech palcow, 26
RIC, 183

RND, 244, 271

RNDM, 271

ROT, 339, 350

ROTS, 360

Rozkazowe
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Osie, 427
rozkazowe
Osie, 427
RP, 197, 201, 206, 209, 220, 229
RPL, 350
RTLIOF, 201
RTLION, 201
Ruch z posuwem szybkim, 201

S

S, 89, 106
S1, 89
S2, 89
SCALE, 339, 362
SCC, 100
Sciernica
Predkos¢ obwodowa, 106
Scinanie narozy, 328
SD42440, 171
SD42442, 171
SD42465, 334
SD42940, 85
SD42950, 85
SD43240, 126
SD43250, 126
SETMS, 89
SF, 248
Skok gwintu, 258
SOFT, 408
SOFTA, 408
SPCOF, 122
SPCON, 122
Spirala, 254
SPOS, 123
SPOSA, 123
SR, 148
SRA, 148
ST, 148
STA, 148
Stata
Stata binarna, 441
Stata integer, 440
Stata szesnastkowa, 440
Stop
Do wyboru, 385
Na koncu cyklu, 385
Programowane, 385
Styczna do toru, 291
SUG, 74, 106
SUPA, 159, 374
SVC, 93
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Synchroniczne

Osie, 427
System

Zalezna dostepnosé, 5
Szesnastkowa

Stata, 440

T

T..., 57
T=..., 56
TO, 56, 57
TOFF, 83
TOFFL, 83
TOFFR, 83
TOFRAME, 370
TOFRAMEX, 370
TOFRAMEY, 370
TOFRAMEZ, 370
Tor
Osie, 425
TOROT, 370
TOROTOF, 370
TOROTX, 370
TOROTY, 370
TOROTZ, 370
TRAFOOF, 397
TRANS, 339, 343
Transformacja kinematyczna, 28
Transformacje wspétrzednych (frame), 31
Tryb przechodzenia ptynnego, 328
TURN, 229
Twardy zderzak, 403
Moment zacisku, 405
Nadzér, 405

Typy osi
Osie dodatkowe, 424

V)

Uktad bazowego przesuniecia punktu zerowego, 30
Uktad punktu zerowego

Ustawiany, 31
Uktad wspotrzednych

Obrabiany przedmiot, 32
Uktad wspotrzednych maszyny, 25
Uktad wspotrzednych obrabianego przedmiotu, 32
Uktady wspotrzednych, 13, 25
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\Y
VELOLIMA, 411

w

WAB, 298
WAITMC, 118
WAITP, 118
WAITS, 123
WALCSO0, 394
WALCS1-10, 394
WALIMOF, 390
WALIMON, 390
Wartos¢ S
Interpretacja, 91
Wewnetrzne zatrzymanie przebiegu wyprzedzajgcego,
419
WKS, 32
Zorientowanie na obrabianym przedmiocie, 370
WRTPR, 389
Wrzeciono
Funkcje M, 385
Gltowne, 424
Kierunek obrotéw, 89
Ograniczenie predkosci obrotowej, 108
Pozycjonowanie, 123
Praca z regulacjg potozenia, 122
Predkos¢ obrotowa, 89, 93
Wrzeciono wiodgce, 424
Wspotczynnik skali, 362
Wspoirzedne
Biegunowe, 17, 197
Kartezjanskie, 14, 193
Walec, 198
Wspotrzedne biegunowe, 17, 197, 198
Wspotrzedne kartezjanskie, 14
Wycofanie
Kierunek przy nacinaniu gwintu, 268
Wymiar absolutny, 18
Wymiar przyrostowy, 20
Wyprowadzenia funkcji pomocniczych, 379
Wyprowadzenie funkciji pomocniczej
Szybkie, 381
W trybie przechodzenia ptynnego, 382

X..., 193
X2, 238
X3, 240

602

Y..., 193

y4

Z...,193
Z1, 240, 244
Z2, 238, 240, 244
Z3, 244
Z4,244
Zaokraglenie, 271
Zaokraglenie przejsciowe, 295
Zarysy konturow
2 proste, 240
3 proste, 244
Prosta z katem, 238
Zasob znakéw, 45
Zatrzymanie do wyboru, 385
Zatrzymanie doktadne, 325
Zatrzymanie programowane, 385
Zatrzymanie przebiegu wyprzedzajgcego
Wewnetrzne, 419
Znaki specjalne, 45
Zwezenie
Rozpoznanie, 315
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