SINUMERIK
SINUMERIK 808D ADVANCED
Podrecznik programowania i obstugi (frezowanie)

Kompaktowa instrukcja obstugi

Wskazdéwki prawne
Koncepcja wskazéwek ostrzezen

Podrecznik zawiera wskazowki, ktore nalezy bezwzglednie przestrzegac¢ dla zachowania bezpieczenstwa oraz w celu uniknigcia szkod
materialnych. Wskazéwki dot. bezpieczenstwa oznaczono tréjkgtnym symbolem, ostrzezenia o mozliwosci wystgpienia szk6d materialnych
nie posiadajg trojkatnego symbolu ostrzegawczego. W zaleznosci od opisywanego stopnia zagrozenia, wskazéwki ostrzegawcze
podzielono w nastepujacy sposoéb.

/\NIEBEZPIECZENSTWO

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

/\ OSTRZEZENIE

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

/\ OSTROZNIE

oznacza, ze nieprzestrzeganie tego typu wskazéwek ostrzegawczych moze spowodowac lekkie obrazenia ciata.

UWAGA

oznacza, ze nieprzestrzeganie tego typu wskazéwek ostrzegawczych moze spowodowac szkody materialne.

W wypadku mozliwosci wystapienia kilku stopni zagrozenia, wskazéwke ostrzegawczg oznaczono symbolem najwyzszego z mozliwych
stopnia zagrozenia. Wskazéwka oznaczona symbolem ostrzegawczym w postaci tréjkata, informujgca o istniejagcym zagrozeniu dla oséb,
moze byc¢ réwniez wykorzystana do ostrzezenia przed mozliwoscia wystapienia szkéd materialnych.

Wykwalifikowany personel

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

Zgodne z przeznaczeniem uzywanie produktéw firmy Siemens

Przestrzegaé¢ nastepujgcych wskazéwek:

/\OSTRZEZENIE

Produkty firmy Siemens moga by¢ stosowane wytgcznie w celach, ktére zostaty opisane w katalogu oraz w zatgczonej dokumentacji
technicznej. Polecenie lub zalecenie firmy Siemens jest warunkiem uzycia produktéw badz komponentéw innych producentéw.
Warunkiem niezawodnego i bezpiecznego dziatania tych produktéw sa prawidtowe transport, przechowywanie, ustawienie, montaz,
instalacja, uruchomienie, obstuga i konserwacja. Nalezy przestrzega¢ dopuszczalnych warunkéw otoczenia. Nalezy przestrzegac
wskazoéwek zawartych w przynaleznej dokumentacji.
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Wstep

Obowigzujgce systemy

Niniejszy podrecznik dotyczy nastepujacych systemoéw sterowania:

System sterowania Wersja oprogramowania
SINUMERIK 808D ADVANCED M (Frezowanie) V4.6

Elementy dokumentac;ji oraz docelowi odbiorcy

Komponent Zalecana grupa docelowa

Dokumentacja Uzytkownika

Podrecznik programowania i obstugi (toczenie) Programisci i operatorzy tokarek
Podrecznik programowania i obstugi (frezowanie) Programisci i operatorzy frezarek
Podrecznik programowania i obstugi (ISO Programisci i operatorzy tokarek/frezarek

Toczenie/Frezowanie)

Podrecznik programowania i obstugi (Manual Machine Plus | Programisci i operatorzy tokarek
— toczenie)

Podrecznik diagnostyczny Projektanci mechanicy i elektrycy, inzynierowie uruchomien,
operatorzy maszyn, pracownicy serwisu i utrzymania ruchu

Dokumentacja producenta/serwisowa

Podrecznik uruchamiania Monterzy, inzynierowie uruchomien, pracownicy serwisu i
utrzymania ruchu

Opis funkcji Projektanci mechanicy i elektrycy, specjalisci ds.
technicznych

Podrecznik parametréw Projektanci mechanicy i elektrycy, specjalisci ds.
technicznych

Podrecznik podprogramoéw PLC Projektanci mechanicy i elektrycy, specjalisci i inzynierowie
uruchomien

My Documentation Manager (MDM)

Informacje potrzebne do indywidualnego skompilowania dokumentacji na podstawie tresci pochodzacych od firmy Siemens
dostepne sa na nastepujgcej stronie:

www.siemens.com/mdm

Standardowy zakres

Niniejszy podrecznik zawiera opis funkcjonalnosci tylko wersji standardowej. Wytgczenia lub zmiany wprowadzone przez
producenta obrabiarki sg przez niego dokumentowane.

Wsparcie techniczne

Infolinia: Serwis i wsparcie:
e Globalna pomoc: e Chinska witryna internetowa:
+49 (0)911 895 7222 http://www.siemens.com.cn/808D
¢ Infolinia pomocy technicznej w Chinach: e Globalna witryna internetowa:
+86 4008104288 (Chiny)
http://support.automation.siemens.com

Deklaracja zgodnosci WE

Deklaracja zgodnosci WE, w tym zgodnosci z dyrektywa w sprawie kompatybilnosci elektromagnetycznej dostepna jest na
stronie http://support.automation.siemens.com.

Tutaj nalezy wpisa¢ numer 15257461 jako poszukiwany termin lub skontaktowa¢ sie z miejscowym przedstawicielem firmy
Siemens.
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1 Wprowadzenie
1.1 Panele operatorskie SINUMERIK 808D ADVANCED

1.1.1 Przeglad
Panel jednostki centralnej SINUMERIK 808D ADVANCED dostepny jest w nastepujgcych wersjach:

e PPU161.2

pozioma wersja pulpitu do stosowania w systemach sterowaniaSINUMERIK 808D ADVANCED T (toczenie) lub
SINUMERIK 808D ADVANCED M (frezowanie)

e PPU160.2

pionowa wersja pulpitu do stosowania w systemach sterowania SINUMERIK 808D ADVANCED T (toczenie) lub
SINUMERIK 808D ADVANCED M (frezowanie)

PPU161.2 (pozioma wersja pulpitu)

SINUMERIK 808D
ADVANCEDM 30/

EEE
BERRE 2AR

V|

PPU160.2 (pionowa wersja pulpitu)

SIEMENS SINUMERIK 808D
ADVANCEDM o Ay
s

M HEEEEEEEN

R ERERE

|

m
daoa
"

&
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1.1.2 Elementy sterowania w ramach jednostki PPU

Elementy panelu czotowego jednostki (PPU)

Na ponizszej ilustracji pokazano pulpit PPU161.2 jako przyktad wykorzystania elementéw sterowania na pulpicie PPU:

SINUMERK80sD @
ADVANCED M ":" ":v Tr.w-

&
adoe &@oo
Y v Q s %

i [l O

il 1

il a0l
2

aeon
D]

crLfll AT i — - @
Fn SPACE SERT

o—BHDE
o—ERBELO
o—ERNEH BAR

(@ | Pionowe i poziome przyciski programowe @ | Przycisk asystenta poktadowego
Wywotanie konkretnych funkcji menu Dostarcza kolejnych wskazéwek w przypadku
wykonywania podstawowych procedur uruchamiania i
obstugi
® Przycisk Powrét Przycisk Pomoc
Powrét do nastepnego menu wyzszego poziomu Wyswietlenie informacji pomocy
® | Przycisk Rozwif menu (© | Przyciski kursora *

Stuzy do otwarcia menu kolejnego poziomu nizszego
lub nawigacji pomiedzy menu nalezgcymi do tego
samego poziomu

Przyciski alfanumeryczne * Przyciski obszaru roboczego *

Przyciski sterowania * Interfejs USB *

@@ |®
® O |e

Przycisk anulowania alarmu Diody stanu *

Anulowanie alarméw i wiadomo$ci oznaczonych tym
symbolem

* Dodatkowe informacje przedstawiono w tabeli ponizej.
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Dodatkowe informacje

Przyciski
alfabetyczne i
numeryczne

Aby wpisac¢ gorny znak znajdujgcy sie na przycisku klawiatury alfanumerycznej, nalezy
przytrzymac ponizszy przycisk:

h

SHIFT

Ikony na nastepujacych przyciskach dostepne sg wytacznie dla paneléw PPU161.2 i PPU160.2.

P

©

Ikona na przycisku wskazuje, ze mozna nacisngé¢ jednoczesnie przycisk <CTRL> i ten
przycisk, co stanowi skrét klawiszowy do wykonywania zrzutow ekranowych.

>

S

g

Ikona na przycisku wskazuje, ze mozna nacisng¢ jednoczesnie przycisk <CTRL> i ten
przycisk, co stanowi skrét klawiszowy do zapisywania archiwalnych plikow
uruchomieniowych.

Ikona na przycisku wskazuje, ze mozna nacisngé¢ jednoczesnie przycisk <CTRL> i ten
przycisk, co stanowi skrot klawiszowy do wyswietlania na ekranie zdefiniowanych
wczesniej prezentac;ji.

lkona na przycisku wskazuje, ze mozna nacisng¢ go do wywotania funkgciji kalkulatora.

Przyciski
kursora

o Przetaczenie wpiséw w polu danych
o Wejscie do dialogu ,Set-up menu” po uruchomieniu sterowania numerycznego

Ikony na obu przyciskach dostepne sg wytgcznie dla panelow PPU161.2 i PPU160.2.
Ikona na przycisku wskazuje, ze mozna nacisnagé¢ jednoczesnie przycisk <CTRL> i ten
przycisk, aby wyregulowac pod$wietlenie tta ekranu.

Przyciski
sterowania

CTRL

Ikona na tym przycisku dostepna jest wytgcznie dla panelow PPU161.2 i PPU160.2.
Ikona ta informuje, ze przycisku tego mozna uzy¢ wraz z innym przyciskiem w celu
utworzenia skrétu klawiszowego.

Przyciski
obszaru
roboczego

SYSTEM

A

ALARM

By otworzy¢ obszar roboczy zarzadzania danymi systemu, nalezy nacisngé
nastepujacg kombinacje przyciskow:

SYSTEM
oA

SHIFT | + | ALARM

CUSTOM

Uaktywnienie zdefiniowanych przez uzytkownika aplikacji rozszerzajgcych. Na
przyktad wygenerowanie dialogéw uzytkownika w funkcji EasyXLanguage.
Dodatkowe informacje o tej funkcji zawiera Podrecznik Opis funkcji SINUMERIK 808D
ADVANCED.

Diody stanu

LED ,POK”
Swieci na zielono: Zasilanie sterowania numerycznego (CNC) jest wigczone.

LED ,RDY”

Swieci na zielono: Sterowanie CNC jest gotowe, za$ PLC znajduije sie w trybie pracy.
Swieci na pomararnczowo:

o Wigczona: PLC znajduje sie w trybie zatrzymania.

e Pulsuje: PLC znajduje sie w trybie wigczenia.

Swieci na czerwono: Sterowanie CNC znajduje sie w trybie zatrzymania.

LED ,TEMP”
Zgaszona: Temperatura CNC miesci sie we wskazanym zakresie.
Swieci na pomaranczowo: Temperatura CNC poza zakresem.

Interfejs USB

Stuzy do podtaczenia urzadzenia USB, ktérym moze by¢ na przyktad:
e zewnetrzna pamie¢ USB do transferu danych
e zewnetrzna klawiatura USB

Podrecznik programowania i obstugi (frezowanie)
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1.2 Pulpity maszynowe
1.2.1 Przeglad

Elementy na Scianie przedniej pulpitu maszynowego MCP (Machine Control Panel)
SINUMERIK 808D MCP wystepuje w nastepujacych wersjach:

® Pozioma wersja pulpitu MCP

® Pionowa wersja pulpitu MCP ze specjalnym gniazdem na kétko reczne

® Pionowa wersja pulpitu MCP z pokrettem korekcji wrzeciona

Pozioma wersja pulpitu MCP

o - 120 4
BEEEH % W%
EEE DEn HEE APA

Pionowa wersja pulpitu MCP ze specjalnym gniazdem na Pionowa wersja pulpitu MCP z pokrettem korekcji wrzeciona
kétko reczne

O

19

ialic
3
b 8- 2

i
=i g —HJisd—~

swie)
ol 2
0
H

£

1.2.2 Elementy sterowania w ramach pulpitu MCP

Elementy na $cianie przedniej pulpitu maszynowego MCP (Machine Control Panel)

Na ponizszej ilustracji pokazano wersje poziomg pulpitu jako przyktad dostepnych elementéw sterowania na pulpicie MCP:
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(@ | Specjalny otwdr na przycisk wytgczenia awaryjnego (@ | Przyciski przesuwu osi
® Przycisk kétka recznego Pokretto korekcji wrzeciona
Sterowanie ruchem osi przy uzyciu zewnetrznych (niedostepny w przypadku pionowej wersji pulpitu
kétek recznych MCP ze specjalnym gniazdem na kétko reczne)
(® | Wyswietlenie numeru narzedzia @ | Przyciski stanu wrzeciona
Wyswietlenie numeru aktualnego narzedzia
@ | Przyciski trybu roboczego Pokretlo korekcji predkosci
Przemieszczenie wybranej osi ze wskazang korekcjg
predkosci
® Przyciski sterowania programem @ Przyciski rozpoczecia, zatrzymania i zresetowania
programu

®

Przyciski zdefiniowane przez uzytkownika *

* Dodatkowe informacje przedstawiono w tabeli ponize;.

Dodatkowe informacje

Przyciski &)
zdefiniowane przez
uzytkownika

Nacisniecie przycisku w dowolnym trybie pracy skutkuje
zapaleniem/zgaszeniem lampy.

Dioda swieci: Lampa jest wigczona.

Dioda zgaszona: Lampa jest wytgczona.

COOLANT

Nacisniecie tego przycisku w dowolnym trybie pracy skutkuje
wigczeniem/wytgczeniem zasilania chfodziwem.

Dioda swieci: Zasilanie chtodziwem jest wigczone.

Dioda zgaszona: Zasilanie chtodziwem jest wytgczone.

[ ]

DOOR

Nacisniecie tego przycisku w czasie, gdy wszystkie osie i wrzeciono sg
zatrzymane powoduje odblokowanie drzwi ostonowych.

Dioda swieci: Drzwi ostonowe sg odblokowane.
Dioda zgaszona: Drzwi ostonowe sg zablokowane.

)

MAG CW

Nacisniecie tego przycisku obraca magazyn w prawo (aktywny tylko w
trybie JOG).

Dioda swieci: Magazyn obraca sie w prawo:

Dioda zgaszona: Magazyn przestaje obracac sie w prawo.

B

2

MAG REF

Nacisniecie tego przycisku powoduje przemieszczenie magazynu do
punktu referencyjnego (aktywny tylko w trybie JOG).

Dioda swieci: Magazyn jest zblizany do punktu referencyjnego.
Dioda zgaszona: Magazyn nie zostat jeszcze zaadresowany.

Po nacisnieciu tego przycisku magazyn obraca sie w lewo (aktywny tylko
w trybie JOG).

Dioda swieci: Magazyn obraca sie w lewo.
Dioda zgaszona: Magazyn przestaje obraca¢ sie w lewo.

0/33 N
i \J
CHIP FWD

Nacisniecie tego przycisku w dowolnym trybie pracy powoduje, ze
transporter wiéréw zaczyna sie obraca¢ w kierunku przednim (aktywny
tylko w trybie JOG).

Dioda swieci: Transporter widérow zaczyna sie obracac¢ w kierunku
przednim.

Dioda zgaszona: Transporter widréw przestaje sie obracac.

IS

Z
«5 0
CHIP REV

Przytrzymywanie tego przycisku w dowolnym trybie pracy powoduje, ze
transporter wiéréw obraca sie odwrotnie. Zwolnienie tego przycisku
powoduje przejscie transportera wioréw do wczesniejszego kierunku
obrotu do przodu lub zatrzymanie go (aktywny tylko w trybie JOG).

Dioda swieci: Transporter widérow zaczyna sie obraca¢ w kierunku
odwrotnym.

Dioda zgaszona: Transporter wiorow przestaje sie obraca¢ w kierunku
odwrotnym.
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Wstepnie zdefiniowane paski dla wprowadzania

Pulpit maszynowy (MCP) zawiera dwa zestawy (po 6 sztuk) wstepnie zdefiniowanych paséw dla wprowadzania. Jeden z
zestawow przeznaczony dla wersji tokarkowej uktadu sterowania i jest natozony fabrycznie na tylng $ciane pulpitu MCP.
Drugi zestaw przeznaczony jest dla wersji frezarkowej uktadu sterowania.

Jesli system sterowania dotyczy wersji frezarkowej SINUMERIK 808D ADVANCED, woéwczas nalezy zastgpic istniejagce
paski dla wprowadzania wtasciwymi dla frezowania paskami.

@ @

A AL

s ~ r ~
T1 T2 T3 T4 T5 T6 M1 M2 M3 M4 M5 M6
= 2 /) @
o || & 4 O || ¢ |00 t A
e | [cootant| | chanse X LAMP | |COOLANT DOOR Z Y
2 @ — P~ @
E||Sal |« ||| (2. S|l B| || W%
CHUCK INT. EXT. | | TAILSTOCK V4 RAPID z MAGCW | [ MAGREF | | MAG CCW X| | rapiD X
s s
K7 || k8 || K9 | 85 | | «821| | Ko FEIR
X CHIPFWD | | CHIP REV Y z
—_ || —> | | —> - | | > | | —>
K10 || K11 || K12 1 10 || 100 K10 | | K11 |} K12 1 10 || 100

Paski wprowadzania do wykorzystania przez uzytkownika

Pakiet MCP zawiera rowniez pusty arkusz z tworzywa o rozmiarze A4 zawierajgcy odtgczalne paski. Jesli paski fabryczne
nie spetniajg potrzeb, mozna je dostosowac.

Folder \examples\MCP na dysku DVD Toolbox dla SINUMERIK 808D ADVANCED zawiera plik biblioteki symboli i plik
szablonu paska wprowadzania. By zaadaptowac¢ paski, nalezy:

1. Skopiowaé potrzebne symbole z pliku biblioteki symboli do wybranych miejsc na szablonie paska.
2. Wydrukowaé szablon na czystym arkuszu z tworzywa o rozmiarze A4.

3. Odtaczy¢ paski od czystego arkusza z tworzywa.

4. Wysungc¢ paski wtozone fabrycznie z MCP.
5

. Nasuna¢ dostosowane paski na $ciane tylng MCP.

Wskazéwka

Przedmiotem niniejszego podrecznika jest standardowy pulpit maszynowy (MCP) z 808D. Jesli stosowany jest inny
MCP, czynnosci mogg przebiegac inaczej niz w sposoéb tu opisany.
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1.3 Uktad ekranu

Obszar aplikacji
G5008(8)

Block display Current progranm :MPFB

Obszar podpowiedzi i
przyciskdw progra- i | fetva

Prog.
LS. pomicay

E A:ut! 2013706728
Obszar stanu .’“;"""’:a SIEMENSs ..

Mlo  0.008 °* ™ T8 oo e

MY lo @ . 8@@ S F E.g n?:‘\in

Mo 8.880 " g gy e

Tine
counter
Act. val.
REL

Act. val.
Work (WCS)

Act. val.
Mach (MCS)

Axis
feedrate

B Zoon
mowych

Alarmy i komunikaty

Obszar alarmoéw i komunikatéw

[y | PZ|Standard machine data loaded (B8800181H, B800BBBO3H
M, Re?éam 004860 4022 pivmnsbeygrsr st ' '
NC:\MPFB SIEMENS

|# Reset ROV

4HHHHE l,BE Loss of remanent PLC data --:--

Widok aktywnych alarméw z tekstami

Numer alarmu wy$wietlany jest biatymi znakami na
czerwonym tle. Powigzany tekst alarmu wysSwietlany jest
czerwonymi znakami. Strzatka informuje, ze aktywnych jest
kilka alarmoéw. Liczba z prawej strony strzatki informuje o
catkowitej liczbie aktywnych alarmow. Jesli aktywny jest
wiecej niz jeden alarm, alarmy sg kolejno przewijane.
Symbol potwierdzenia informuje o kryterium anulowania
alarmu.

READY TO START

Widok komunikatéw z programéw sterowania
numerycznego

Komunikaty z programéw sterowania numerycznego nie
posiadajg numeréw i wyswietlane sg zielonymi znakami.

1.4 Poziomy ochrony

Przeglad

Sterowanie SINUMERIK 808D ADVANCED wykorzystuje koncepcje poziomoéw ochrony dla uaktywniania obszaréw danych.
Poszczegodine poziomy ochrony tworzg rézne poziomy praw dostepu.

System sterowania dostarczany przez firme SIEMENS jest ustawiony domy$inie na najnizszy poziom ochrony 7 (bez hasta).
W razie utraty hasta system sterowania musi zosta¢ ponownie zainicjowany z domysinymi danymi maszynowymi/napedu. W
tej wersji oprogramowania wszystkie hasta powrécg wéwczas do wartosci domysinych.

Wskazéwka

Przed uruchomieniem systemu sterowania z domysinymi danymi maszynowymi/napedu nalezy upewnic sie, ze utworzona
zostata kopia zapasowa danych maszynowych/napedu. W przeciwnym razie wszystkie dane zostang utracone po
uruchomieniu maszyny z domysinymi danymi maszynowymi/napedu.
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Poziom ochrony Blokada Obszar

0 Hasto firmy Siemens Zastrzezony dla firmy Siemens

1 Hasto producenta Producenci maszyn

2 Zastrzezone

3-6 Hasto korcowego uzytkownika Koncowi uzytkownicy
(Domysine hasto: ,CUSTOMER")

7 Brak hasta Koncowi uzytkownicy

Poziom ochrony 1

Poziom ochrony 1 wymaga hasta producenta. Po wprowadzeniu tego hasta mozna wykonywac nastepujace czynnosci:
e \Wprowadzanie lub zmiana czgsci danych maszynowych i danych napedu

® Przeprowadzanie rozruchu NC i napedu

Poziomy ochrony 3-6

Poziom ochrony 3-6 wymaga hasta uzytkownika koncowego. Po wprowadzeniu tego hasta mozna wykonywac nastepujace
czynnosci:

® \Wprowadzanie lub zmiana czesci danych maszynowych i danych napedu
® Edycja programéw

e Ustawianie wartosci przesuniecia

® Narzedzia pomiarowe

Poziom ochrony 7

Poziom ochrony 7 jest ustawiany automatycznie w przypadku nie zdefiniowania hasta i braku ustawienia sygnatu interfejsu
poziomu ochrony. Poziom ochrony 7 moze zosta¢ ustawiony z programu uzytkownika PLC poprzez ustawienie bitow w
interfejsie uzytkownika.

Mozliwos¢ wprowadzania i modyfikacji danych w menu wymienionych ponizej zalezy od ustawionego poziomu ochrony:
® Przesuniecia narzedzia

® Przesuniecia robocze

® Dane ustawcze

e Ustawienia komunikacji przez port RS-232

® Tworzenie i edycja programu

Liczba danych maszynowych i danych napedu mozliwych do odczytu lub zmiany zalezy od poziomu ochrony. Poziom
ochrony dla tych obszaréw funkcyjnych mozna ustawi¢ w oknie danych maszynowych (USER_CLASS...).

Ustawienie hasta

Mozliwe jest okreslenie zadanego hasta z wykorzystaniem nastepujgcego obszaru roboczego:

SYSTEM Us taw

) A
+ -  haslo

SHIFT ALARM
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1.5 Okreslenie jezyka interfejsu uzytkownika

Kolejnosé czynnosci

ﬁ sv% 1. Wybra¢ pozgdany obszar roboczy.
SHIFT | + | ALARM
Change 2. Nacisna¢ ten przycisk programowy, aby otworzy¢ okno wyboru jezyka interfejsu uzytkownika.
language
3. Wybraé¢ zadany jezyk za pomoca przyciskow kursora.
A, Uhor jezska_intertojau oraficenesn |
Sinmpl. Chinese qﬂjz mﬁﬁh%Z] *
v* English English *
Polish Polski
Vs 4. Nacisng¢ ten przycisk programowy, aby potwierdzi¢ wybor.
OK Uwaga:
Po wybraniu nowego jezyka, zostaje automatycznie uruchomiony ponownie interfejs HMI
(Human Machine Interface).
2 Wiaczenie i najazd na punkt referencyjny
Wskazéwka

Podczas wtgczania/wytaczania sterowania numerycznego i maszyny nalezy rowniez postepowac z instrukcjami z
dokumentacji producenta narzedzia, poniewaz procedura wigczenia komponentéw i najazdu na punkt referencyjny zalezy

od maszyny.

Kolejnosé czynnosci
1.
2.

Wigczy¢ zasilanie ukfadu sterowania i maszyny.
Zwolni¢ wszystkie przyciski zatrzymania awaryjnego na maszynie.
Po uruchomieniu uktadu sterowania wyswietlane jest domysinie okno ,REF POINT”.

M. Gba)

HC : “\HPFB
[ RESET ROV
HKS Punkt odniesienia T,F.5

MXlo  ©.608 ™ [T ©
MYlo ©.008 ™ |
MZlo  ©.008 ™ g

Symbol 3 widoczny na ekranie wskazuje, ze 0$ nie zostata jeszcze zaadresowana. Jesli 0$ nie
jest zaadresowana, symbol ten jest zawsze wyswietlany w aktualnym obszarze roboczym (obrobki
maszynowej).
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3. Nacisng¢ odpowiednie przyciski przesuwu osi w celu przesunigcia poszczeg6lnych osi do punktu
< referencyjnego.
2 Jesli 0$ jest zaadresowana, przy identyfikatorze osi pojawia si¢ symbol (g%). Symbol ten jest
/ widoczny tylko w oknie ,REF POINT”.
Y | gy |
© |M| Ref Point
T NC : \HPFB
Z & RESET ROV
HKS Punkt odniesienia
MX1e 6.000 "
MY 1@ 6.000 "
MZ1e 6.000 "
Nalezy pamietac, ze kierunki przemieszczania sie osi i funkcje przyciskéw osi zostaty zdefiniowane
przez producenta maszyny.
3 Konfigurowanie

3.1 Uktady wspoétrzednych

Uktad wspoirzednych tworzg z reguty 3 prostopadte do siebie osie wspotrzednych. Kierunki dodatnie osi wspotrzednych
definiowane sg tzw. regutg 3 palcow prawej dtoni. Uktad wspotrzednych zwigzany jest z obrabianym przedmiotem, a
programowanie zachodzi niezaleznie od tego, czy narzedzie lub przedmiot jest przemieszczany. Podczas programowania
przyjmuje sie zawsze, ze narzedzie przemieszcza sie wzgledem uktadu wspétrzednych przedmiotu, ktéry ma pozostawaé

nieruchomy.

llustracja przedstawiona ponizej pokazuje sposob wyznaczania kierunkow osi.

+Z

+X

Uktad wspétrzednych maszyny (MCS)

Orientacja uktadu wspodtrzednych wzgledem maszyny zalezy od typu maszyny. Mozna go obraca¢ w r6znych potozeniach.

Kierunki osi zgodne sg z regutg 3 palcow prawej dioni. Patrzac od przodu maszyny, palec Srodkowy prawej dtoni skierowany
jest w kierunku przeciwnym do kierunku posuwu wgtebnego wrzeciona.

16
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+Y

Punktem poczatkowym tego uktadu wspotrzednych jest punkt zerowy maszyny.
Punkt ten jest tylko punktem referencyjnym zdefiniowanym przez producenta maszyny. Nie musi istnie¢ mozliwos¢ zblizenia
sie do niego.

Zakres przemieszczania si¢ osi maszyny moze znajdowac sie w zakresie ujemnym.

Uktad wspétrzednych przedmiotu (WCS)

W celu opisania geometrii przedmiotu w programie obrébki stosowany jest rowniez prawostronny uktad wspétrzedny o
katach prostych.
Programista moze swobodnie wybra¢ punkt zerowy przedmiotu na osi Z.

Przyktad uktadu wspotrzednych przedmiotu przedstawiono na ilustracji ponize;.

W = Punkt zerowy przedmiotu

Wzgledny uktad wspétrzednych (REL)

Oprécz uktadow wspotrzednych maszyny i przedmiotu uktad sterowania umozliwia stosowanie uktadu wzglednego. Ten
uktad wspétrzednych stosowany jest do swobodnego wyznaczania punktéw referencyjnych nie majgcych wptywu na
aktywny uktad wspoétrzednych przedmiotu. Wszystkie ruchy osi wyswietlane sg w odniesieniu do punktéw referencyjnych.

Zaciskanie przedmiotu
Przedmiot musi zosta¢ zamocowany przed rozpoczeciem obrébki. Przedmiot musi zosta¢ wyosiowany w taki sposob, by
osie uktadu wspotrzednych przedmiotu przebiegaty rownolegle do osi uktadu wspétrzednych maszyny. Kazde wynikowe

Podrecznik programowania i obstugi (frezowanie)
6FC5398-4DP10-0NA1, 01/2014 17



przesunigcie punktu zerowego maszyny w stosunku do punktu zerowego przedmiotu wyznaczane jest na osiach X, Y i Zi
wprowadzane do obszaru danych przewidzianego dla nastawnego przesunigcia roboczego. Przesunigcie to jest
aktywowane w programie sterowania numerycznego podczas wykonywania programu, na przyktad przy wykorzystaniu

zaprogramowanego polecenia G54.

Przyktad przedmiotu zamocowanego w maszynie przedstawiono na ilustracji ponize;j.

Maszyna, W = Punkt zerowy przedmiotu
M = Punkt zerowy maszyny

Przedmiot,

przedmiot

>
-

przedmiot

/' np. G54
Maszyna,

’
’
’

@/ . Maszynax

M

Aktualny uktad wspéirzednych przedmiotu

Zaprogramowane przesunigcie robocze| TRANS (Strona 57) mozna wykorzystaé do wygenerowania przesuniecia w
odniesieniu do uktadu wspétrzednych przedmiotéw skutkujacego powstaniem aktualnego uktadu wspétrzednych przedmiotu.

Programowalne przesuniecie
TRANS

4 aktualny
Y
4

W = Punkt zerowy przedmiotu
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3.2 Skonfigurowanie narzedzi

3.2.1

Utworzenie nowego narzedzia

Wskazoéwka

Uktad sterowania obstuguje maksymalnie 64 narzedzia lub 128 krawedzi tnacych.

Kolejnosé czynnosci

OFFSET

iirgj List
|

Howe
narzedzie

Fre=

Harzedzie
wiertars.

Harzedzie
guinciar.

Har=. fr.
kof. kul.

OK

T_?I 1.

Wybra¢ pozadany obszar roboczy.

Otworzy¢ okno listy narzedzi.
Otworzy¢ menu nizszego poziomu, by wybraé typ narzedzia.

Wybra¢ typ narzedzia odpowiednim przyciskiem programowym.

Wprowadzi¢ numer narzedzia (zakres wartosci: 1-31999; najlepiej wprowadzi¢ warto$¢ mniejszg
niz 100) w nastepujgcym oknie:

Howe narzedzie fre=z=.

Humer narzedzia 1

Identyfikator

&b Harzedzie frezarskie

Uwaga:

Wybra¢ odpowiedni kod potozenia krawedzi narzedzia zgodnie z rzeczywistym kierunkiem
wierzchotka narzedzia.

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by zatwierdzi¢ ustawienia. W oknie zilustrowanym ponizej
wyswietlane sg informacje o nowo utworzonym narzedziu.

AN
{o| o
Jog

Typ T D Geometria
@ @ @ DIugo=c Pron.
25 11 0.800 0.6008
@ Typ narzedzia ® Numer krawedzi tngcej
® Numer narzedzia ® Dtugos¢ i promien narzedzia
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7. Wprowadzi¢ dane promienia narzedzia i zatwierdzi¢ ustawienia.

INPUT

3.2.2 Aktywacja narzedzia

Kolejnosé czynnosci

— 1. Wybra¢ pozadany obszar roboczy.
| S—
MACHINE

WA 2. Przejsé w tryb ,JOG”.

VL

JOG

3. Otworzy¢ okno T, S, M”.

:!, T,5.H

4. Wprowadzi¢ numer zagdanego narzedzia (na przyktad 1) w oknie , T, S, M”.

T,5,H

Wymiana narzedzia 1 D1
Dbroty wrzeciona rFpm
Kierunek wrzeciona Q
Uaktyunij PPZ Q

Podana funkcja M

28Y Ustaw

plas=.

5. Zatwierdzi¢ wprowadzone wartosci tym przyciskiem lub kursorem.

£

INPUT

. 6. Nacisna¢ ten przycisk na MCP, by aktywowa¢ narzedzie.

3.2.3 Przydzielanie pokretta recznego
Sposéb 1: Przyporzadkowanie za pomoca pulpitu MCP

— 1. Wybra¢ pozadany obszar roboczy.
M,
MACHINE
2. Nacisna¢ ten przycisk na MCP, by kontrolowa¢ przemieszczanie sie osi z uzyciem
T zewnetrznych kotek recznych.
WHEEL
) 3. Nacisng¢ odpowiedni przycisk przesuwu osi z ikong koétka recznego. Kotko reczne zostato
—> przyporzadkowane.
X
s
Y
t
VA
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Sposob 2: Przyporzadkowanie za pomocg pulpitu PPU

SYSTEM 1
4 A |
SHIFT | + | ALARM
— 2

D.
M| naszy.

Li=sta 3.
bazowa HC|

A 4.
X
V.
5.
6.
Uak tywnij
— 7.
M
[l
MACHINE

Ga 8.

HAND
WHEEL

Kélko 9.
reczne
4 10.
11.
e
Y
Z
12.

Wybra¢ pozadany obszar roboczy.

Otworzy¢ okno danych maszynowych.
Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wyswietli¢ liste podstawowych danych maszynowych.

Za pomocg przyciskow kursora lub ponizszego przycisku programowego wyszuka¢ ogolne
dane maszynowe ,14512 USER_DATA_HEX][16]".

Znajd=

Wybra¢ ,Bit7” za pomocg nastepujacego przycisku i przyciskéw kursora:

O

SELECT

Nacisng¢ ponizszy przycisk programowy, aby potwierdzi¢ wprowadzone dane.

v

0K

Nacisnag¢ ten pionowy przycisk programowy, by aktywowaé¢ zmiane wartosci. Uktad
sterowania zostanie uruchomiony ponownie z wczytaniem nowej wartosci.

Po uruchomieniu sterowania wybrac¢ pozadany obszar roboczy.

Nacisng¢ ten przycisk na MCP.

Nacisng¢ ten pionowy przycisk programowy, by wyswietli¢ okno przyporzadkowania kotek
recznych.

Wybrac¢ kétko reczne o odpowiednim numerze przyciskiem przemieszczenia kursora w lewo
lub w prawo.

Nacisng¢ odpowiedni przycisk programowy osi, by przyporzadkowac kétko reczne lub usungé
przydziat.

Symbol 4" widoczny w oknie informuje o przyporzadkowaniu koétka recznego do wskazanej
osi.

Kalko reczne

0s Huner
1 2
X
Y
Z

Wybra¢ wymagany przyrost korekcji. Wybrang o$ mozna teraz przemieszczaé kotkiem
recznym.
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P t korekgiji i 0,001 .
rzyrost korekcji wynosi mm
1
P t korekgiji i 0.010 .
rzyrost korekcji wynosi mm
10
Przyrost korekcji wynosi 0.100 mm.
—>
100

3.24 Aktywacja wrzeciona

Kolejnosé czynnosci

— 1. Wybrac pozgdany obszar roboczy.

—
MACHINE

WA 2. Przejs¢ w tryb ,JOG”.
VL
JOG

:!, T,5.H

3. Otworzy¢ okno T, S, M”.

4. W oknie ,T, S, M” wprowadzi¢ zadang wartos¢ predkosci wrzeciona.

O 5. Nacisng¢ ten przycisk, aby potwierdzi¢ kierunek wrzeciona.
SELECT T.5.H

Wymiana narzedzia D1

Obroty wrzeciona can rpm

Kierunek wrzeciona M3 (4]
Uaktywnij PPZ Q
Podana funkcja H

Hacisnaé 'CYCLE START' &, by uakt. pow. funkcje.

0¥ Ustaw

6. Zatwierdzi¢ wprowadzone wartosci tym przyciskiem lub kursorem.
©
INPUT
. 7. Nacisna¢ ten przycisk na pulpicie MCP, aby uaktywnic¢ wrzeciono.
3.2.5 Pomiar narzedzia (recznie)
Przeglad
Wskaz6éwka

W przypadku narzedzi frezarskich muszg zosta¢ wyznaczone zaréwno dtugo$c, jak i promien. W przypadku narzedzi
wiertarskich (patrz: ilustracja ponizej) musi zosta¢ wyznaczona tylko dtugosc.

Dtugos¢, promien i Srednice narzedzia mozna wyznaczy¢, mierzac narzedzie i wprowadzajac wartosci na liscie narzedzi
(dodatkowe informacje w punkcie ,Utworzenie nowego narzedzia (Strona 19)”).

Uktad sterowania moze wyliczy¢ wartos¢ przesunigcia przypisang dtugo$ci 1 lub promieniowi narzedzia na wybranej osi na
podstawie rzeczywistego potozenia punktu F (wspotrzedna maszyny) i punktu referencyjnego.
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F — punkt referencyjny uchwytu narzedzia
M — Punkt zerowy maszyny
W — Punkt zerowy przedmiotu
A Maszyna, F
Rzeczywiste potozenie Z
o~
Potozenie n
posrednie 9
% Znana wartos¢ wspotrzednej
\ &) maszyny Z
Przedmiot w Przesunigcie
M Gxx, np. G54
Maszyna,

Rysunek 3-1 Wyznaczanie przesuniecia diugosci na przyktadzie dtugosci osi 1/Z wiertta (frezowanie)

Kolejnosé czynnosci

— 1. Wybra¢ pozagdany obszar roboczy.

| S—
MACHINE

2. Przetgczenie do trybu JOG.

Wy
VL
JOG
!I Puniai Otworzy¢ menu nizszego poziomu, by zmierzy¢ narzedzie.
narze
Pomiar 3. Otworzy¢ okno recznego pomiaru narzedzia.
reczny
4. Zblizy¢ narzedzie do przedmiotu w kierunku Z przyciskami przesuwu osi.
<—
X
'
@ 5. Przejs$¢ do trybu sterowania kotkiem recznym.

HAND
WHEEL

6. Wybra¢ odpowiednig korekcje predkosci posuwu, a nastepnie uzy¢ kétka recznego w celu
1 przemieszczenia narzedzia i zarysowania zgdanej krawedzi przedmiotu (lub krawedzi bloku
nastawczego, o ile jest stosowany).

Q 7. Nacisngc ten przycisk, by ustawi¢ punkt referencyjny (np. przedmiot).

SELECT
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Ustaw 9.
diugo=c
10.
Srednica
11.
<—
X
'
12.
HAND
WHEEL
13.
—>
1
—>|
10
—>]
100
14.
Ustaw 15.
srednice
Li=ta 16.
narzed=zi

Wprowadzi¢ w polu ,Z0” odlegto$¢ pomiedzy wierzchotkiem narzedzia i punktem
referencyjnym, np. ,0”. (Wartoscig tg jest grubos¢ bloku nastawczego, jesli jest jest on
stosowany.)

Pomiar narzedzia recznie

Z+ T 1 D 1
E Pkt odnies. Obr. pr= .
Zg | Zg 8.888 nn
4 'X DiugoSE(L) B8.8008 nn

Zapisa¢ warto$¢ diugosci narzedzia na osi Z. Uwzgledniane sg Srednica i promien narzedzia
oraz potozenie krawedzi tngce;.

Nacisng¢ ten pionowy przycisk programowy, by wyswietli¢ okno pomiaru $rednicy narzedzia.

Zblizy¢ narzedzie do przedmiotu w kierunku X przyciskami przesuwu osi.

Przejs$¢ do trybu sterowania kotkiem recznym.

Wybra¢ odpowiednig korekcje predkosci posuwu, a nastepnie uzy¢ kétka recznego w celu
przemieszczenia narzedzia i zarysowania zgdanej krawedzi przedmiotu (lub krawedzi bloku
nastawczego, o ile jest stosowany).

Wprowadzi¢ odlegto$¢ do krawedzi przedmiotu w kierunkach X i Y odpowiednio w polach
»X0”i1,Y0”, np. ,,0” w polu ,X0"i ,0” w polu ,YO”. (Jest to warto$¢ szerokosci bloku
nastawczego, jesli jest on stosowany. Wybrac jedno z pdl, X0 lub YO, wedtug potrzeby.)

Poniar narzedzia recznie

= T 1 D 1
g L]
Yp B nm
g y Srednica A.808 nn

Zapisa¢ warto$¢ Srednicy narzedzia.

Nalezy nacisng¢ ten przycisk programowy, co spowoduje automatyczne dodanie wartosci
kompensacji danych do danych narzedzia.

Powtorzy¢ powyzsze czynnosci dla pozostatych narzedzi i upewnié sie, ze przed rozpoczeciem obrébki zmierzone zostaty
wszystkie narzedzia (utatwi to wymiane narzedzi).

24

Podrecznik programowania i obstugi (frezowanie)
6FC5398-4DP10-0NA1, 01/2014



3.2.6 Konfigurowanie przedmiotu

Przeglad

Nalezy wybra¢ okno zawierajgce odpowiednie przesuniecie robocze (np. G54) oraz 0$, dla ktérej ma zosta¢ wyznaczone
przesuniecie.

v

W

Rysunek 3-2 Wyznaczanie przesuniecia roboczego (frezowanie)

Przed dokonaniem pomiaru mozna uruchomi¢ wrzeciono, wykonujgc czynnosci opisane w punkcie ,Aktywacja wrzeciona
(Strona 22)".

Kolejnosé czynnosci

Pomiar krawedzi przedmiotu

— 1. Wybra¢ pozadany obszar roboczy.

M

| —
MACHINE

2. Przetagczenie do trybu JOG.

M
VL
JOG
9¥ Pomiar 3. Otworzy¢ menu nizszego poziomu, by zmierzyé przedmiot.
ob.prz
4. Nacisngc¢ ten pionowy przycisk programowy, by wyswietli¢ okno pomiaru krawedzi
’D przedmiotu.
5. Nacisng¢ programowy ,X”, by zmierzy¢ w kierunku X.
b
6. Dosung¢ zmierzone wczesniej narzedzie do przedmiotu w kierunku X.
—
X

7. Przejs¢ do trybu sterowania kétkiem recznym.

HAND
WHEEL
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Wybra¢ odpowiednig korekcje predkosci, a nastepnie zetkng¢ narzedzie z odpowiednig
krawedzig przedmiotu, przemieszczajgc narzedzie pokrettem recznym.

Wybra¢ ptaszczyzne przesunigcia do zapisania oraz kierunek pomiaru (np. ,G54” i ,-”).

Wprowadzi¢ odlegtosé¢ (na przyktad ,07).
Zatwierdzi¢ wprowadzone wartosci, naciskajac ten przycisk lub przemieszczajgc kursor.

Pomiar obr. przedm. krawedz

z Zapisz uw G5080)
Kier. poniaru -0
Promien 8.008 nm  Odstep 8.888 nn
P X
Xa y Przesun. a 8.86808 nn

Nacisngc ten pionowy przycisk programowy. Przesunigcie robocze osi X jest wyliczane
automatycznie i wyswietlane w polu przesuniecia.

Powtérzy¢ powyzsze czynnosci, by zmierzy¢ i ustawic¢ przesuniecia robocze na osiach Y i Z.

Wybrac¢ pozadany obszar roboczy.

Przejsé do trybu JOG.

Otworzy¢ menu nizszego poziomu, by zmierzyé przedmiot.
Nacisngc¢ ten pionowy przycisk programowy, by wyswietli¢ okno pomiaru przedmiotu
prostokatnego.

Przesung¢ zmierzone wczesniej narzedzie w kierunku pomaranczowej strzatki P1
wys$wietlanej w oknie pomiaru, stykajac wierzchotek narzedzia z krawedzig przedmiotu.

Pomiar obrabianego przedmiotu, Srodek prostokata

£ Przesuniecie pk G54 .
Y
(o
~ Przesuniecie XB 08.008 nn
M Ya A.000 nn

Nacisngc¢ pionowy przycisk programowy, by zapisa¢ potozenie narzedzia P1 w uktadzie
wspotrzednych.

8.
1
—
10
—>
100
O ?
SELECT
10.
©
INPUT
Ustaw 12.
PPZ
13.
Pomiar przedmiotu prostokgtnego
| S—
MACHINE
AW 2
L
JOG
a Pomiar 3.
ob.prz
L *
5.
<—
X
'
Zapisz 6.
P1
7.

26

Powtoérzy¢ czynnosci 5 i 6, by zapisa¢ pozostate trzy potozenia: P2, P3 i P4.
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Ustaw
PPZ

Pomiar przedmiotu kolistego

M
| S—
MACHINE
e 2
VL
JOG
a Poniar 3.
ob.prz
Q 4.
5.
<
X
'
Zapisz 6.
P1
7.
Ustaw 8.
PPZ

Nacisna¢ ten pionowy przycisk programowy, by zapisa¢ przesuniecia robocze na osiach Xii
Y po zmierzeniu wszystkich czterech potozen.

Wybrac pozgdany obszar roboczy.

Przejsé do trybu JOG.

Otworzy¢ menu nizszego poziomu, by zmierzyé przedmiot.
Nacisng¢ ten pionowy przycisk programowy, by wyswietli¢ okno pomiaru przedmiotu
kolistego.

Przesung¢ zmierzone wczesniej narzedzie w kierunku pomaranczowej strzatki P1
wyswietlanej w oknie pomiaru, stykajgc wierzchotek narzedzia z krawedzig przedmiotu.

Pomiar obrabianego przedmiotu, Srodek okregu

Z Przesuniecie pk G54 [@
Y
Przesuniecie XB 08.008 nn
B & « Ya 8.888 nn

Nacisng¢ pionowy przycisk programowy, by zapisaé potozenie narzedzia P1 w ukitadzie
wspotrzednych.

Powtérzy¢ czynnosci 5 i 6, by zapisa¢ pozostate dwa potozenia: P2 i P3.

Nacisna¢ ten pionowy przycisk programowy, by zapisa¢ przesuniecia robocze na osiach Xii
Y po zmierzeniu wszystkich trzech potozen.

3.2.7 Sprawdzanie wyniku przesuniecia narzedzia w trybie ,MDA”

W celu zapewnienia bezpieczehstwa maszyny i jej prawidtowego dziatania, konieczne jest odpowiednie przetestowanie
wynikow przesuniecia narzedzia.

Kolejnosé czynnosci

M

—
MACHINE

)

MDA

Skasuj
plik

— 1. Wybra¢ pozadany obszar roboczy.

2. Przej$¢ w tryb ,MDA”.

3. Nacisna¢ ten przycisk programowy na PPU.

4, Wprowadzi¢ program testujgcy, na przyktad: G54 T1 D1 GO0 X0 Y0 Z5 .

Alternatywnie mozna zatadowac istniejgcy program czesci z katalogu systemowego, uzywajgc w
razie potrzeby nastepujgcego przycisku programowego:
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5. Nacisngc ten przycisk, aby upewni¢ sie, ze aktywna jest funkcja ,ROV” (unoszenie).
ROV Uwaga:
Funkcja ,ROV” uaktywnia pokretto korekcji predkosci w ramach funkcji G0O.

6. Nacisng¢ ten przycisk na MCP.
. Nalezy stopniowo zwiekszaé korekcje predkosci, aby nie dopuscic¢ do incydentow spowodowanych
zbyt szybkim przemieszczaniem sie osi i stwierdzenia, czy 0$ przemieszcza sie do zadanego
potozenia.

Inne funkcje przyciskow programowych w trybie ,MDA”

Funke je W oknie tym wys$wietlane sg wazne funkcje G, przy czym kazda funkcja G jest przydzielana do grupy i
G zajmuje ustalone potozenie w oknie. Aby zamknaé okno, nalezy nacisnaé powtdrnie ten przycisk
programowy.

Aby wyswietli¢ dodatkowe funkcje G, nalezy uzy¢ nastepujacych przyciskow:

&= =
PAGE PAGE
up DOWN
Funkc je W oknie tym wyswietlajg sie aktywne w danej chwili funkcje pomocnicze i funkcje M. Aby zamkna¢ okno,
ponoc . nalezy nacisng¢ powtérnie ten przycisk programowy.
Zapisz Uzycie tego przycisku programowego powoduje otwarcie okna zapisu pliku, w ktérym mozna okresli¢

plik nazwe i no$nik pamieci na potrzeby programu wyswietlanego w oknie MDA. By zapisaé program nalezy
wpisa¢ nowg nazwe programu lub wybrac istniejacy program do zastapienia.

Uwaga: W przypadku niezapisania programu za pomoca tego przycisku programowego, program edytowany w trybie ,MDA”
pozostaje plikiem tymczasowym.

Nacisniecie tego przycisku programowego powoduje usuniecie wszystkich blokow wyswietlanych w oknie

Skasuj

plik MDA.

+  baduj Ten przycisk programowy otwiera okno, w ktérym mozna wybrac istniejacy plik programu z katalogu
plik systemowego w celu wczytania go do bufora MDA.

Wyjasnienie dotyczace innych przyciskéw programowych dla tego trybu zamieszczono w Rozdziale ,Pozostate ustawienia w
trybie ,JOG”.|(Strona|224)".

Podrecznik programowania i obstugi (frezowanie)
28 6FC5398-4DP10-0NA1, 01/2014



3.2.8 Wprowadzanie/zmiana danych o zuzyciu narzedzia

Wskazéwka
Konieczne jest wyrazne rozréznienie kierunku kompensacji zuzycia narzedzia.

Kolejnosé czynnosci

t_,@ 1. Wybraé pozadany obszar roboczy.

OFFSET
"? i Fus . 2. Otworzy¢ okno zuzycia narzedzia.

A narz.
A 3. Za pomoca przyciskéw kursora wybraé zadane narzedzie i ich krawedzie robocze.
s
v.
4. Wprowadzi¢ parametry zuzycia wzdtuznego i promieniowego narzedzia.

Warto$¢ dodatnia: Narzedzie odsuwa sie od przedmiotu.
Wartos¢ ujemna: Narzedzie zbliza si¢ do przedmiotu

5. Nacisng¢ ten przycisk lub przemiescic¢ kursor w celu uaktywnienia kompensacji.

At

INPUT I @ ARy
Jog
Zuzycie narzedzia

Typ T D Zuzycie

DXugosé Prom.
& 11 B8.888 B.888
& 2 B8.888 8 .888
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3.3 Przeglad obszaru roboczego

Podczas pracy z uktadem sterowania numerycznego wymagane jest skonfigurowanie maszyny, narzedzi itd. w nastepujacy

sposoéb:

e Utworzy¢ narzedzia i krawedzie tnagce.

e \Wprowadzi¢/zmodyfikowac¢ narzedzie i przesuniecia robocze.
e \Wprowadzi¢ dane ustawcze.

Funkcje przyciskédw programowych

OFFSET

Ky 11:00:18
! @) e 2014/84/721

Lista narzedzi Poniar

narzedzia

@
=
O

Dstrza

Skasuj
narzedzie]

Znajdz

(4] er. pozor R IR " [SD) danyer 0 cEye .

® ® ® ® 6 6

T_?I Nacisniecie tego przycisku na PPU skutkuje wyswietleniem nastepujacego okna:

Reczny lub automatyczny pomiar narzedzia

O) Wyswietlenie i modyfikacja przesunie¢ narzedzia
@)

® |Q

Wyswietlenie i modyfikacja danych zuzycia
narzedzia

Utworzenie nowego narzedzia

Dodatkowe informacje zawarte sg w Rozdziale
,2Jtworzenie nowego narzedzia (Strona 19)”.

® Wyswietlenie i modyfikacja przesunie¢ roboczych ®

Wyswietlenie menu nizszego poziomu ustawien
krawedzi thacych

Dodatkowe informacje zawarte sg w Rozdziale
,Tworzenie nowej krawedzi tnacej (Strona 216)”.

Usuniecie aktualnego wybranego narzedzia z listy
narzedzi

® Wyswietlenie i modyfikacja zmiennych R
® Skonfigurowanie i wyswietlenie list danych @)
ustawczych

Wyszukanie narzedzia na podstawie jego numeru

® Wyswietlenie zdefiniowanych danych uzytkownika

30
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4 Programowanie czesci

System sterowania SINUMERIK 808D ADVANCED moze pomiesci¢ maksymalnie 300 programow czesci obejmujgcych
programy utworzone przez ten system na potrzeby funkciji takich jak MM+, TSM itd.

Funkcje przyciskéw programowych

GER
Lo 11:00:48
o 2014784721
Nazwa Tup Diugosé Data Czas

Wykona j

Znajdz

Zaznacz
uszystko

Kopiuj

Anuluj
NC : \MPF
[INPUT] Otwérz plik: przycisk 25|,

Wolne: 1.25 MB
[DEL] Skasuj plik: praycisk g

oz Rs23z |2 Stacia

@@(@@@@@0

6@6@@@6@

Nacisniecie tego przycisku na PPU skutkuje wyswietleniem nastepujacego okna:

USB oraz wykonywanie programu z zewnetrznego
nosnika

O) Zapisanie programow NC na potrzeby przysztych ® | Wykonanie wybranego pliku Wykonywanego pliku nie
operacji mozna edytowac.

® Zarzadzanie cyklami produkcyjnymi i przesytanie ich Tworzenie nowych plikow lub katalogow

® Kopiowanie plikbw pomiedzy maszyng i nosnikiem @ | Wyszukiwanie plikow

Kopiowanie plikow przez interfejs RS-232 oraz
wykonywanie programu z zewnetrznego PC/PG

Wybranie wszystkich plikéw do dalszych operac;ji

Odczyt i zapis plikdw za posrednictwem sieci
Ethernet oraz wykonywanie programu z
zewnetrznego PC/PG

Skopiowanie jednego lub wiekszej liczby wybranych
plikéw do Schowka

® Wykonanie kopii zapasowej plikow producenta Wklejenie jednego lub wigkszej liczby wybranych
plikow ze Schowka do aktywnego katalogu

@ Wykonanie kopii zapasowe;j plikow uzytkownika @ | Przywrdcenie usunietych plikow

Wyswietlenie ostatnio uzywanych plikéw Wyswietlenie przyciskéw programowych drugiego

poziomu. Na przykfad:

Zmien
nazwe
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4.1 Tworzenie programu obrébki

Kolejnosé czynnosci

1.

PROGRAM
MANAGER

N[Z

Howy
Howwy
plik
5.
6.
v
0K

Wybra¢ pozadany obszar roboczy.

Wejs¢ do folderu, w ktdrym zostanie utworzony nowy program.

W przypadku konieczno$ci bezposredniego utworzenia pliku nowego programu nalezy nacisngc ten
przycisk programowy i przej$¢ do Kroku 4.

Uwaga:

W razie konieczno$ci utworzenia najpierw nowego katalogu programow nalezy przed przejsciem do
Kroku 4 nacisng¢ ten przycisk programowy i kontynuowac procedure:

Nowy @ Nacisnag ten przycisk programowy, aby uaktywni¢ okno tworzenia
katalog nowego katalogu.
prowadzi¢ zgdang nazwe nowego katalogu.
W dzi¢ zad katal

Vs ® Nacisngg ten przycisk programowy, aby potwierdzi¢ wprowadzenie.

0K
a pomocg przyciskow kursora wybra¢ nowy katalog.

A Z iskow k brac katal

Bey v0
<> ® Nalezy nacisnag ten przycisk na pulpicie PPU, aby otworzy¢ katalog.
—>

INPUT

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by otworzyé okno tworzenia nowego programu.

Wprowadzi¢ nazwe nowego programu. W przypadku tworzenia programu gtéwnego wprowadzanie
rozszerzenia pliku (.MPF) nie jest wymagane. Jesli ma zosta¢ utworzony podprogram, konieczne
jest wpisanie rozszerzenia pliku (.SPF). Nazwa programu moze zawiera¢ maksymalnie 24 znaki

tacinskie lub 12 znakdw chinskich. Nie nalezy stosowaé znakéw specjalnych w nazwach
programow.

Nacisna¢ ten przycisk programowy, aby potwierdzi¢ wprowadzenie. Otworzy sie okno edytora
programu czesci. Wprowadzi¢ bloki do okna. Bloki zostang zapisane automatycznie.

4.2 Edycja programéw obrabki

Przeglad

Program obroébki lub jego cze$¢ mozna wyedytowacé tylko wéwczas, gdy program nie jest aktualnie wykonywany. Zostang
natychmiast zapisane wszelkie zmiany w programie czesci.

Kolejnosé czynnosci

1.

PROGRAM
MANAGER

2.

N[Z

32

Wybraé pozadany obszar roboczy.

Wejs¢ do katalogu programu.
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INPUT

Wykonaj

Wybrac plik programu przeznaczonego do edycji. Mozna réwniez wyszukiwac plik lub katalog albo

poprzez:

¢ Nacisniecie ponizszego przycisku programowego i wyszczegolnienie zgdanych kryteriow w
oknie dialogowym wyszukiwania:

Znajdz

Uwaga: w przypadku poszukiwania pliku programu konieczne jest wpisanie réwniez
rozszerzenia pliku ,.MPF” lub ,,.SPF”.

lub:

¢ \Wprowadzenie pierwszego znaku na ekranie gltdwnym katalogu programu. System przejdzie
bezposrednio do pierwszego pliku, ktérego nazwa rozpoczyna sie od tego znaku.

Nacisng¢ ten przycisk, by otworzy¢ plik programu. Wyswietlone zostanie okno edytora programow.

AN . .
O % E N

iiﬂ G17 G938 G54 G711 1
Nza SUPA GAB Z368 DA 1
N3 SUPA GAB X300 Y300 T Howe
] TL DL T nunerou.
H58 H5G ("Please change to Tool Ho 1") T
HEB HB5 HB? MO8 T Znajds
H78 54888 M3 1
; =======Face nilling start===
HBB CYCLE71¢ 58, 2, 2, @, @, @8, 78, 168, B8, 2, 48, Z, @
.2, 588, 41, 5) 1
H98 54588 M3 T

HiBA CYCLE71¢ 5B, 2, 2, @, @, @, 78, 188, @, 2, 40, 2, 0.
2, 388, 2z, 5) 1

H

Hi1B S5UPA GBA Z300 DB T

HiZe S5UPA GBO X380 Y300 1

; =======Path milling start=s======= 1
H138 T3D1 7

H1d8  MS5G( "Please change to Tool No 3") T
H158 M85 HA? HEB 1
Hi6@ 55888 K3 G?4 F380 1

Dokonac edyciji blokéw w oknie zgodnie z potrzebami. Wszystkie zmiany wprowadzone do
programu zapisywane sg automatycznie. Szczegotowy opis opcji edycji zamieszczony jest ponizej.
Po zakonczeniu edycji mozna nacisng¢ ten przycisk programowy w celu uruchomienia programu.
System przetaczy sie na tryb ,AUTO” w obszarze obroébki.

Zmiana numeracji blokéw

Howe

NUMEFOW .

Wyszukiwanie blokéw

Po nacis$nieciu tego przycisku programowego, system automatycznie przydziela numer kazdemu
blokowi. Numery blokéw sg wstawiane przed kazdym blokiem w kolejnosci rosnacej ze skokiem 10.

W celu wyszukania bloku nalezy wykonac¢ nastepujace kroki:

Znajdz

Tek=t

O

SELECT

Nacisng¢ ten przycisk programowy w oknie edytora programéw.

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wyszukacé tekst. Alternatywnie, tekst mozna wyszuka¢ w
wierszu o danym numerze, naciskajgc przycisk programowy:

Huner
linii

Wprowadzi¢ do pola wejsciowego szukany tekst lub numer wiersza. Nacisng¢ ten przycisk w celu
wybrania punktu poczgtkowego wyszukiwania w przypadku decyzji o wyszukiwaniu tekstu.
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Vs 4. Nacisng¢ ten przycisk programowy, by rozpocza¢ poszukiwanie lub nastepujacy przycisk
oK programowy, by zrezygnowac z wyszukiwania:

A luj

Kopiowanie, wycinanie i wklejanie blokéw

Aby kopiowac, wycinac i wkleja¢ bloki, nalezy wykonac nastepujace czynnosci:

ZaEnacee- 1. Nacisna¢ ten przycisk programowy w oknie edytora programow, by wstawi¢ znacznik.
nie wil.
A 2 Wybra¢ bloki programu przyciskami kursora.

LV

<\ >

3. Nacisng¢ ponizszy przycisk programowy, by skopiowa¢ wybrane pozycje do Schowka (pamie¢
buforowa).
Kopiuj
lub
Nacisng¢ ponizszy przycisk programowy, by wycigé wybrane pozycje do Schowka (pamie¢
buforowa).
DEL
4. Ustawi¢ kursor w docelowym miejscu programu i nacisng¢ ten przycisk programowy.
Ustaw
Dane zostang wklejone.
4.3 Zarzadzanie programami obrébki
Wyszukiwanie programéw
1. Wybra¢ pozadany obszar roboczy.
PROGRAM
MANAGER
[ — 2. Wybraé nosnik danych do przeszukania.
@ HE Uwaga:
) Ponizsze dwa foldery sg widoczne pod warunkiem dysponowania hastem producenta:
Y

gtk Rtk | S OB
»{7 UsB

L#’Stacja

== =siec.
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3. Nacisng¢ ten pionowy przycisk programowy, by wy$wietli¢ okno wyszukiwania.

Znajdz
4. Wopisa¢ nazwe programu z rozszerzeniem w pierwszym polu okna wyszukiwania. By zawezi¢
wyszukiwanie mozna wpisa¢ poszukiwany tekst w drugim polu.
5. Nacisna¢ ten przycisk, by obja¢ przeszukiwaniem foldery podporzadkowane lub uaktywnic funkcje
Q odrézniania liter duzych od matych.
SELECT
v 6. Nacisng¢ ten przycisk programowy, by rozpocza¢ poszukiwanie lub nastepujacy przycisk
oK programowy, by zrezygnowac¢ z wyszukiwania:

A luj

Kopiowanie i wklejanie programéw

1. Wybraé pozadany obszar roboczy.

PROGRAM
MANAGER

n

Otworzy¢ zadany katalog.

w

Wybrac plik programu, ktéry nalezy skopiowadé.

A

es
v
4. Nacisna¢ ten przycisk programowy, by skopiowac¢ wybrany plik lub katalog.
Kopiuj
5. Za pomocg poziomych przyciskow programowych wybra¢ docelowy katalog.
6. Nacisna¢ ten przycisk programowy, by wklei¢ plik lub katalog ze schowka do aktualnego katalogu.
Wstaw

Usuwanie/przywracanie programéw

1. Wybra¢ pozgdany obszar roboczy.

PROGRAM
MANAGER

2. Otworzy¢ zadany katalog.

3. Wybra¢ plik programu, ktéry nalezy usungg.

4. Nacisng¢ ten przycisk. Wyswietlony zostanie nastepujgcy komunikat:
DEL

Czy chcesz wybrany plik skasowac?
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OK

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by potwierdzi¢ usuniecie lub nastepujgcy przycisk programowy,
by zrezygnowac:

A luj
By przywrdcic¢ ostatni usuniety plik, nalezy nacisng¢ nastepujgcy przycisk programowy:

Anuluj

Zmiana nazwy programu

PROGRAM
MANAGER

Znien
nazwe

OK

1.

Wybraé pozadany obszar roboczy.

Otworzy¢ zadany katalog.
Wybra¢ plik programu, ktérego nazwe nalezy zmienic.

Nacisngé przycisk programowy rozszerzenia, by wyswietli¢ dodatkowe opcje.

Nacisng¢ ten pionowy przycisk programowy, by wyswietli¢ okno zmieniania nazwy.

Whpisa¢ w polu nowg nazwe z rozszerzeniem.

Nacisnag¢ ten przycisk programowy, by potwierdzi¢ wpis lub nastepujacy przycisk programowy, by
zrezygnowac:

A luj

Wyswietalanie i wykonywanie ostatnich programoéw

PROGRAM
MANAGER

— Ostat.
£ plik

A

Bes

Y.

Wykonaj

36

1.

Wybraé pozadany obszar roboczy.

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wyswietli¢ liste ostatnich plikow. Na liscie wyswietlane sg
nawet te pliki, ktére zostaty usuniete.

Wybrac plik programu, ktéry nalezy wykonadé.

Nacisng¢ ten pionowy przycisk programowy, aby rozpocza¢ wykonywanie wybranego programu.

Nacisngé nastepujacy przycisk programowy, by oprézni¢ aktualng liste plikow:

Skasuj
historig
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5 Automatyczna obrébka skrawaniem

Przeglad

Maszyna musiata zosta¢ skonfigurowana na prace w trybie ,AUTO” zgodnie ze specyfikacjami producenta maszyny. Mozna
wykonywac takie czynnosci, jak uruchamianie, zatrzymywanie, kontrolowanie przebiegu, wyszukiwanie blokéw programu,
prowadzenie symulacji w czasie rzeczywistym, itp.

Funkcje przyciskéw programowych

™M )

Nacisniecie przycisku waeine na PPU, a nastepnie przycisku | amo | na MCP skutkuje wy$wietleniem nastepujacego okna:

==} . .
oo A%
NC : \MPF\I.MPF SIEMENS Funkcje
% RESET ROV G
MKS Pozycja Pozost. droga T,F,S5

Funkc je
ponoc .

MX1 6.0 o0
MY 1 6.0 0
MZ1 6.0 oo

i 50% :
9.980 nn/nin ¥ OS1

Posuw

85%

Czasy
liczniki

G588(8)
Wyswietlenie bloku

Akt. programn:I.MPF

W. rzecz.
WKS

g Ster. Szuk .
H prog. bloku

0] ® ® ® 6

(@  Powigkszenie widoku okna rzeczywistej wartosci ® Wyswietlenie waznych funkcji G
@

Przeprowadzenie testu programu, przebiegu prébnego, @ Wyswietlenie aktywnych funkcji pomocniczych i M
zatrzymania warunkowego, pominigcia bloku i
zablokowanie funkcji pomocnicze;j.

® Wyszukanie lokalizacji pozadanego bloku Wyswietlenie szybkosci posuwu na osi w wybranym
uktadzie wspoirzednych
@  Uruchomienie funkcji symulacji ® Wyswietlenie informacji o czasie obrébki czesci (zegar
czasu obrobki czesci) i licznik czesci
® Korekta nieprawidtowego bloku programu. Wszystkie Przetaczenie uktadu wspotrzednych w oknie
zmiany zapisane zostang natychmiast. rzeczywistych wartosci
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Parametry

M Pozyc ja Pozost. droga

MX 1 g.6eg e
MY 1 g.6eg e

MZ1 g.6eg e
® ® ®

G1 G588(8) G64
Wyswietlenie bloku
H3a1

Akt. program:1.

@

@ | Wyswietlenie osi zdefiniowanych w uktadzie
wspotrzednych maszyny (MCS), uktadzie
wspotrzednych przedmiotu (WCS) lub wzglednym
uktadzie wspétrzednych (REL).

Wyswietlenie pozostatych odlegto$ci do przebycia na
osiach.

® Wyswietlenie aktualnego potozenia osi wybranego
uktadu wspétrzednych.

Wyswietlenie 7 kolejnych blokéw aktywnego programu
obrébki. Widok jednego bloku ograniczony jest
szeroko$cig okna.

5.1 Przeprowadzanie symulaciji

Funkcjonalnosé

Zaprogramowany tor narzedzia mozna sprawdzac na rysunkach wykreslanych linig przerywana. Przed rozpoczeciem
obrébki automatycznej wymagane jest przeprowadzenie symulacji stuzacej sprawdzeniu, czy narzedzie porusza sie

prawidtowo.

Kolejnosé czynnosci

38

1. Wybra¢ pozadany obszar roboczy.
PROGRAM
MANAGER
A 2. Wybranie do symulacji programu czesci.
X
V.
3. Nacisng¢ ten przycisk, by otworzy¢ program.
©
INPUT
E’ 4, Przejsé w tryb ,AUTO”.
AUTO
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@Syn.

. 6.

Nacisngc ten przycisk programowy, by otworzy¢ okno symulacji programu. Spowoduje toPRT
automatyczne aktywowanie trybu kontroli programu.

Jesli system sterowania nie znajduje sie w prawidtowym trybie roboczym, u dotu ekranu pojawi sie
ponizszy komunikat. W razie pojawienia sie tego komunikatu wykonaé¢ ponownie czynnos¢ 4.

Y -z08 ' b ' 2068
b
Prosze wybrac automatyczny tryb pracyt
Edyc_ia| |
Nacisng¢ ten przycisk, by rozpoczaé standardowg symulacje wykonania wybranej czesci programu.
Nalezy pamietaé, ze funkcje symulacji mozna uruchomic¢ tylko woéwczas, gdy system sterowania
pracuje w trybie ,AUTQO”!

Funkcje przyciskéw programowych

Funkcje przyciskdw programowych w oknie gtéwnym symulacji wyjasniono ponizej.

X

= 15:48:24
’ A:mt 20814/084/21
NC : \MPF\I.HPF SIEMENSEES @
[ RESET ROV PRT Suto
Synul. w czasie rzecz.
1@
®
a4 -4~ :
-20-
-4p-
Kursor
zgr./dok .
Y -1 -56 0 =8

Edych | | H

Dalej

O) Automatyczne wyswietlanie przebiegu symulacji. ® Usuniecie aktualnego przebiegu symulacji.
@ Wejscie do menu nizszego poziomu w celu ®  Wskaznik przemieszcza sig duzymi lub matymi skokami
wy$wietlenia blokéw. Dostepne sg 3 opcje wraz z kursorem.
wyswietlania:
Wszustkie Wszystkie Wszystkie @ Wyswietlenie dodatkowych opgji:
bloki G17 bloki G18 bloki G19 " " .
Material Uaktywnienie symulacji usuwania
surowy naddatku ze zdefiniowanego
potfabrykatu
(® Powigkszenie widoku catego okna Wyswietl Wyswietlenie lub ukrycie blokow
bloki
@  Zmniejszenie widoku catego okna Powrdét do okna edytora programow
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5.2

Sterowanie programem

Kolejnosé czynnosci

™

| S—
MACHINE

)

AUTO

g Ster.
Hprog.

1. Wybra¢ pozadany obszar roboczy.

2. Przejs¢ w tryb ,AUTO”.

3. Nacisna¢ ten przycisk programowy, by otworzy¢é menu nizszego poziomu stuzgce do sterowania
programem.
4. Nacisng¢ odpowiedni pionowy przycisk programowy, by uaktywnic lub zdezaktywowac¢ pozadang

opcje sterowania programem (opis funkcji przyciskow programowych przedstawiono w tabeli
ponizej). Wybrane przyciski programowe sg podswietlone na niebiesko.

Funkcje przyciskéw programowych

Test Wytaczenie wyprowadzania warto$ci zadanej dla osi i wrzecion. Wyswietlenie wartosci zadane;j
programnu ,Symuluje” ruchy przejazdowe.
Wykonuje te sama funkcje, co przycisk:
PROGRAM
TEST
Po uaktywnieniu tej opcji, w pasku stanu programu pojawi sie ikona ,PRT”, i ten przycisk programowy
zostanie podswietlony w kolorze niebieskim.
Dodatkowe informacje o testowaniu programu zawiera punkt ,Testowanie programu (Strona 41)”.
Posuu Wszystkie ruchy przejazdowe zachodzg z warto$cig zadang szybkosci posuwu wybrang w ustawieniach
prabny ,Posuwu probnego”. Zamiast zaprogramowanych polecen przejazdu obowigzuje predkos¢ posuwu
prébnego.
Po uaktywnieniu tej opcji, w pasku stanu programu pojawi sie ikona ,DRY”, i ten przycisk programowy
zostanie podswietlony w kolorze niebieskim.
Stop Zatrzymuje przetwarzanie programu w kazdym bloku, w ktérym zaprogramowano jaka$ funkcje MO1.
warunkouy Wykonuije te samg funkcje, co przycisk:
MO1
Po uaktywnieniu tej opcji, w pasku stanu programu pojawi sie ikona ,M01”, i ten przycisk programowy
zostanie podswietlony w kolorze niebieskim.
P Pomija bloki programu oznaczone ukos$nikiem umieszczonym przed numerem bloku (np. ,/N100”).
Po uaktywnieniu tej opcji, w pasku stanu programu pojawi sie ikona ,SKP”, i ten przycisk programowy
zostanie podswietlony w kolorze niebieskim.
Poj.blok. Dostepna tylko w nastepujgcym stanie:
doktadnie
74
RESET
Poszczegdlne bloki odkodowywane sg odrebnie, a w kazdym bloku wykonywane jest zatrzymanie.
Niemniej jednak, w przypadku blokéw z gwintem bez zdefiniowanej predkosci posuwu probnego
zatrzymanie wykonywane jest dopiero na koncu aktualnego bloku z gwintem.
Wykonuje te sama funkcje, co przycisk:
)
SINGLE
BLOCK
Po uaktywnieniu tej opcji, w pasku stanu programu pojawi sie ikona ,SBL”, i ten przycisk programowy
zostanie podswietlony w kolorze niebieskim.
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ROV Pokretto korekcji predkosci posuwu oddziatuje rowniez na korekcje szybkiego przejazdu.
d=ziala Wykonuje te sama funkcje, co przycisk:

ROV

Po uaktywnieniu tej opcji, w pasku stanu programu pojawi sie ikona ,ROV”, i ten przycisk programowy
zostanie podswietlony w kolorze niebieskim.

Przeprowadza test programu przed rzeczywistg obrébkg poprzez sprawdzenie przemieszczania osi w

Funkec j

pE: _ci,]gst_ maszynie. Wytagcza przesytanie wartosci zadanych do wrzecion i usuwa wszystkie funkcje pomocnicze.
Po uaktywnieniu tej opcji, w pasku stanu programu pojawi sie ikona ,AFL”, i ten przycisk programowy
zostanie podswietlony w kolorze niebieskim.
Nalezy zauwazy¢, ze poprzez nacisniecie odpowiedniego przycisku programowego na ekranie
wyswietlana jest na zmiane ikona ,AFL” i ,PRT”. W danej chwili moze by¢ aktywna tylko jedna z tych
dwoch funkcji.

5.3 Testowanie programu

Przed obrobka przedmiotéw mozna testowac program czesci, uzywajgc trzech réznych metod.

Testowanie programu za pomocg przebiegu prébnego

W przypadku zastosowania przebiegu prébnego wszystkie zaprogramowane polecenia przemieszczania sg zastgpione
przez zdefiniowang predkos¢ posuwu przebiegu probnego (patrz: Rozdziat \Wprowadzanie i zmienianie danych ustawczych
(Strona 220)”). Przed uruchomieniem przebiegu probnego nalezy wyjac¢ przedmiot z maszyny.

Aby przetestowac program czesci z uzyciem przebiegu prébnego, nalezy postepowac wedtug ponizszych wskazéwek.

— 1. Wybrac pozgdany obszar roboczy.

M

—
MACHINE

)

AUTO

2. Przejs¢ w tryb ,AUTO”.

Ster 3. Nacisng¢ ten przycisk programowy, by otworzy¢é menu nizszego poziomu stuzgce do sterowania
g, prog. programem.
Posuw 4. Nacisngé ten pionowy przycisk programowy, aby uaktywni¢ ustawienia predkosci posuwu dla
pribny przebiegu prébnego.
5. Nacisng¢ ten przycisk na MCP, by zamkng¢ pokrywe maszyny (jesli funkcja ta nie jest
EE wykorzystana, zamkna¢ pokrywe recznie).
DOOR
6. Upewnic sie, ze wartos¢ korekcji predkosci posuwu wynosi 0%. Przed wykonaniem pozostatych
czynnosci upewnié sie, ze na wrzecionie zamocowane jest prawidtowe narzedzie.
. 7. Nacisng¢ ten przycisk na MCP, by uruchomi¢ program.
8. Powoli obréci¢ pokretto korekgji predkosci posuwu do pozadanej wartosci.
// 9. Nacisna¢ ten przycisk, by zatrzymac test programu.
RESET

Testowanie programu z uzyciem funkciji PRT

W trybie PRT mozna po prostu sprawdzi¢ prawidtowos$é programu czesci bez korzystania z przemieszczania osi lub
wrzeciona.

Aby przetestowac program czesci w trybie PRT, nalezy postepowac¢ wedtug ponizszych wskazéwek.
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W 1. Wybrac pozgdany obszar roboczy.

I
MACHINE

=)

AUTO

2. Przej$é w tryb ,AUTO".

3. Nacisng¢ ten przycisk na pulpicie MCP, aby uaktywni¢ tryb PRT.

PROGRAM Alternatywnie mozna réwniez uaktywni¢ tryb PRT, postugujac sie przyciskami programowymi w
sposéb podany ponizej:

g Ster. Test
Hprog. _ programu

4, Nacisng¢ ten przycisk na MCP, by uruchomi¢ program. Wyswietlenie wartosci zadanej ,symuluje”
. ruchy przejazdowe.

5. Nacisna¢ ten przycisk, by zatrzymaé test programu.
// g przy y y prog

RESET

Testowanie programu z uzyciem funkcji AFL

Funkcja AFL (blokada funkcji pomocniczych) wytgcza wrzeciono i usuwa wszystkie funkcje pomocnicze.

Funkcja pomochicza Adres
Wybér narzedzia T
Przesunigcia narzedzia D, DL
Predkos¢ posuwu F
Predkos¢ wrzeciona S
Funkcje M M
Funkcje H H

Gdy aktywna jest funkcja AFL, mozna przetestowac¢ program czesci, sprawdzajac przemieszczenie osi. W danej chwili moze
by¢ aktywna tylko jedna z funkcji PRT i AFL. Przed uruchomieniem testu programu nalezy wyja¢ przedmiot z maszyny.

Aby przetestowac program czesci w trybie AFL, nalezy postepowac wedtug ponizszych wskazéwek.

— 1. Wybrac pozgdany obszar roboczy.

M

| E—
MACHINE

)

AUTO

2. Przejs¢ w tryb ,AUTO”.

Gter. 3. Nacisna¢ ten przycisk programowy, by otworzy¢é menu nizszego poziomu stuzgce do sterowania

g; prog. programem.

Funkc.ja 4. Aby uaktywni¢ funkcje AFL, nalezy nacisng¢ ten pionowy przycisk programowy.

pon. WYL

5. Nacisnac ten przycisk na MCP, by zamkna¢ pokrywe maszyny (jesli funkcja ta nie jest

EE wykorzystana, zamknagé pokrywe recznie). Upewni¢ sie, ze wartos¢ korekcji predkosci posuwu
EOOR wynosi 0%.
. 6. Nacisng¢ ten przycisk na MCP, by uruchomi¢ program.

7. Powoli obréci¢ pokretto korekcji predkosci posuwu do pozadanej wartosci.
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// 8. Nacisnag¢ ten przycisk, by zatrzymac test programu.

RESET

5.4 Uruchamianie i zatrzymywanie / przerywanie programu

Uruchamianie programu

Przed uruchomieniem programu upewnic sie, ze uktad sterowania i maszyna zostaty skonfigurowane. Przestrzega¢
odpowiednich instrukcji bezpieczenstwa od producenta maszyny.

Kolejnosé czynnosci

1. Wybrac pozgdany obszar roboczy.
PROGRAM
MANAGER
2. Nacisng¢ poziomy przycisk programowy, aby przej$¢ do pozadanego katalogu.
A 3. Wybraé program przeznaczony do uruchomienia.
s
V.
4. Ustawi¢ kursor na wybranym programie i nacisngc¢ ten przycisk programowy.
Wykona j . , . . , . . . .
W niektorych katalogach nalezy nacisng¢ zamiennie nastepujacy przycisk programowy:
Wykonyw .=
Fewnatrz
Po nacisnieciu tego przycisku system przechodzi automatycznie w obszarze obrébki w tryb
LAUTO”.
Ster 5. Tym przyciskiem programowym mozna w razie potrzeby wybrac¢ sposéb wykonania programu
g; prog. (dodatkowe informacje o sterowaniu programem zawiera punkt ,Sterowanie programem
(Strona 40)”).
. 6. Nacisna¢ ten przycisk, by uruchomic¢ program obrébki automatyczne;j.

Zatrzymywanie / przerywanie programu

/ Nacisna¢ ten przycisk, by zakonczyé wykonywanie programu. Wykonywanie aktywnego programu
7/ zostaje przerwane. Po kolejnym uruchomieniu program obrébki wykonywany jest od poczatku.

RESET

wrzeciono nadal obraca sie. Po kolejnym uruchomieniu programu obrébka wznawiana jest od miejsca

. Nacisna¢ ten przycisk, by przerwaé wykonywanie programu. Ruch osiowy zostaje zatrzymany, lecz
przerwania.

5.5 Wykonywanie/przesytanie programu czesci poprzez port RS-232
5.5.1 Konfigurowanie komunikacji RS232

Narzedzie komunikacyjne — SinuComPCIN

Aby umozliwi¢ komunikacje z wykorzystaniem portu RS-232 pomiedzy sterowaniem SINUMERIK 808D ADVANCED a
PC/PG, na komputerze PC/PG musi zosta¢ zainstalowany program komunikacyjny SinuComPCIN. Program ten dostepny
jest na plycie Toolbox sterowania SINUMERIK 808D ADVANCED.
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Ustawienia komunikacji przez port RS-232

Skonfigurowaé ustawienia tgcznosci przez port RS-232:

PROGRAM
MANAGER

== R5232

Usta=-
wienia

O

SELECT

Zapisz

&«

Powrot

R5232
Canfig

Save

Back

44

10.

11.

Potgczy¢ sterowanie z PC/PG kablem RS-232.
Wybraé pozadany obszar roboczy na PPU.

Nacisng¢ ten przycisk programowalny, by przej$¢ do katalogu RS-232.
Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wyswietli¢ okno ustawien tgcznosci przez port RS-232.

Nacisng¢ ten przycisk, by ustawi¢ warto$ci w oknie zilustrowanym ponizej:

U=stawienia konunikacyjne

Rodz.urz. RTS CTS
Predkosc 19200 .
Bit stopu 16
Parzyst. Nonel()
Bity dan. 20
Koniec transnis. 1a
nadpisanie =z potwier HE

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by zapisa¢ ustawienia. Ustawienia domys$ine mozna w razie
potrzeby przywréci¢ nastepujgcym przyciskiem programowym:

Ustawie .
standard.

Powrdét do ekranu gtéwnego ustawien portu RS-232.

Uruchomié program SinuComPCIN w PC/PG.

Nacisng¢ ten przycisk w oknie gtéwnym i wybrac z listy wymagane predkos¢ transmisji w bodach.
Predkos¢ ta musi odpowiadaé predkosci wybranej w ukladzie sterowania maszyny.

Zapisac ustawienia tym przyciskiem.

Powrdci¢ do okna gtéwnego programu SinuComPCIN.
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5.5.2 Wykonanie programu zewnetrznego (poprzez port RS232)
Wymagania wstepne:
e W komputerze PC/PG zostat zainstalowany program SinuComPCIN.

o Komunikacja za posrednictwem portu RS232 pomiedzy systemem sterowania i komputerem PC/PG zostata ustanowiona
pomysinie.

Aby wykona¢ zewnetrzny program obrébki za posrednictwem interfejsu RS232, nalezy:

1. Wybraé pozadany obszar roboczy na PPU.

PROGRAM

MANAGER
2. Nacisna¢ ten przycisk programowalny, by przej$¢ do katalogu RS-232.
=== R5232
Wykonyy .2 3. Nacisng¢ ten pionowy przycisk programowy. System przejdzie automatycznie w tryb ,AUTO” w
S obszarze obrabki.
4. Nacisng¢ ten przycisk w oknie gtéwnym programu SinuComPCIN i wybra¢ pozgdany program
siarelLii obrobki. Na przyktad: Test.mpf. Program obrobki zostanie przestany do pamieci buforowej
sterowania, a nastepnie wyswietlony w nastepujgcym oknie:
i 5PATH=/_H_HWPF_DIRT
TiD1 ¥
HE T
H3528017
F1aaa1
G2AG54G80 X0 Z1687
HZ GB1Z5T
Ster 5. Tym przyciskiem programowym mozna w razie potrzeby wybra¢ sposéb wykonania programu
g, pmg: (dodatkowe informacje o sterowaniu programem zawiera punkt ,Sterowanie programem
(Strona 40)").
6. Nacisng¢ ten przycisk, by uruchomi¢ program. tadowanie programu jest powtarzane.
. Po zakonczeniu programu lub po naci$nigciu nastepujgcego przycisku program jest automatycznie
usuwany ze sterowania:
74
RESET
Wskazéwka

W przypadku tadowania programu przez port RS-232, port ten nie moze by¢ gotowy do wykorzystania przez inny program.
Oznacza to, ze port RS-232 nie moze by¢ udostepniany na przyktad przez czas wykonywania nastepujacej operaciji:

SYSTEM
\ STEP 7

AARM | > ,PLC” > polaca.

5.5.3 Przesytanie z zewnatrz (poprzez port RS232)
Wymagania wstepne:
® W komputerze PC/PG zostat zainstalowany program SinuComPCIN.

e Komunikacja za posrednictwem portu RS232 pomiedzy systemem sterowania i komputerem PC/PG zostata ustanowiona
pomysinie.

Wskazéwka

Pliki programu mozna skopiowac tylko na dysk systemowy N:\MPF lub N:\CMA. Z tego powodu przed rozpoczeciem
kopiowania nalezy upewnic sie, ze literg dysku w pierwszym wierszu pliku programu jest ,N”, a katalogiem docelowym w
drugim wierszu jest ,N_MPF” lub ,N_CMA”. Jesli ustawienia te sg inne, nalezy je zmieni¢ recznie. Na przyktad:
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I Test.mpf - Notepad |Z”E|E|

F@i’EﬂL—Eanad_ﬁﬁEf Help

% _Test NPF
- $PATH=/_N_WPF_DI

Me

M35200

F1000

F90G54G00 X0 Z100
N2 GO1Z5%

N3 2-.9193

N4 ¥- 05 Z-.9194
Wb ¥- 0625 Z0

MR WN 7 N7R

Aby wykona¢ zewnetrzny program obrébki za posrednictwem interfejsu RS232, nalezy:

1. Wybra¢ pozadany obszar roboczy na PPU.

PROGRAM
MANAGER
2. Nacisnag¢ ten przycisk programowalny, by przej$¢ do katalogu RS-232.
E=m 5232
3. Nacisng¢ ten pionowy przycisk programowy w oknie ustawien portu RS-232.
Odbierac
4. Nacisng¢ ten przycisk w oknie gtdbwnym programu SinuComPCIN i wybra¢ pozadany program
el obrébki. Na przyktad: Test.mpf. Rozpocznie sie kopiowanie danych.
W uktadzie sterowania maszyny:
Przy jnowvanie danych 172686 ,8,1 ,HOHE
Plik : _M_TEST _MPF
Z R5232
Do /_N_MPF_DIR
Bajt.: 94
W programie SinuComPCIN:
11776 Bytes gend of 33761636 File : D:M04_FalconhData for testueustomer mpfmodified test MPF
‘ ‘ dhart | [ EdItFlle ‘ About ‘
Transter | |
Abort 5. ZaczekacC na zakonczenie transferu danych do programu SinuComPCIN i klikng¢ ten przycisk.
Tranzfer
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5.6

Funkcjonalno$é

Wykonywanie obrébki w wybranym punkcie

Funkcja wyszukiwania blokéw umozliwia przechodzenie do wybranego bloku programu obroébki. Po zatrzymaniu lub
przerwaniu programu lub w celu ponownego jego uruchomienia obrobke mozna rozpoczaé od wybranego bloku.

Kolejnosé czynnosci

™

| —)
MACHINE

=)

AUTO

Szuk .
=itk bloku

A

s

\{

1.

Wybra¢ pozgdany obszar roboczy.

Przej$¢ w tryb ,AUTO".

Nacisna¢ ten przycisk programowalny, by wyswietli¢ okno wyszukiwania blokéw.

Wyszuka¢ wymagany punkt rozpoczecia przyciskami kursora lub nastepujgcym przyciskiem
programowym:

Znajd=

Jesli podczas ostatniej obrobki wykonanie programu zostato zatrzymane lub przerwane, wykonanie
programu mozna wznowi¢ od punktu przerwania nastepujgcym przyciskiem programowym:

Hiejsce
przeru.

Nacisngc¢ jeden z nastepujacych przyciskow programowych, by zdefiniowaé kryterium

wyszukiwania bloku:

Do Po wyszukaniu bloku wykonanie programu zostanie wznowione od wiersza

e poprzedzajgcego punkt przerwania. Wyliczane sg te same warunki podstawowe
(np. numery narzedzi i krawedzi tngcych, funkcje M, predkosé posuwu i
predkos¢ wrzeciona), jak podczas normalnego wykonywania programu, lecz osie
pozostajg nieruchome.

Na punkt Po wyszukaniu bloku wykonanie programu zostanie wznowione od wiersza

koficouy zawierajgcego punkt przerwania. Wyliczane sg te same warunki podstawowe
(np. numery narzedzi i krawedzi tngcych, funkcje M, predkosé posuwu i
predkos$¢ wrzeciona), jak podczas normalnego wykonywania programu, lecz osie
pozostajg nieruchome.

Be= Wyszukiwanie bloku bez wyliczania warunkéw podstawowych.

oblic=.

Upewnic¢ sie, ze wartos¢ korekcji predkosci posuwu wynosi 0%. Przed wykonaniem pozostatych
czynnosci upewnic sie, ze na wrzecionie zamocowane jest prawidtowe narzedzie.

Nacisngc ten przycisk na MCP. Wys$wietlony zostanie alarm 010208, a operator moze podjg¢
decyzje o wznowieniu wykonywania programu.

— > Kanal 1: Dla kontynuacji programu zadal HC-Start
w2 O

[LLLT}

NC : \MPF\1 .MPF SIEMENS Funkcje
G

[ Stop ROV

Ponowne nacisniecie tego przycisku spowoduje wykonanie programu.

Obréci¢ powoli pokretto korekcji predkosci na MCP do pozgdanej wartosci.

Podrecznik programowania i obstugi (frezowanie)
6FC5398-4DP10-0NA1, 01/2014 47



6 Zapisywanie danych systemowych

Zapisywanie danych

Funkcja ta stuzy do kopiowania danych NC i PLC zawartych w pamiegci nietrwatej do pamieci trwatej.
Wymaganie wstepne:

® \V systemie sterowania ustawiono prawidtowe hasto.

® Aktualnie nie jest wykonywany zaden program.

Wykonac¢ nastepujace czynnosci, by zapisa¢ dane:

G SVZE"Q\ 1. Wybra¢ pozadany obszar roboczy.
SHIFT |+ | ALARM
Zabezp . 2. Otworzy¢ okno zapisywania danych.
danych
Vs 3. Nacisngc ten przycisk programowy, by rozpocza¢ zapisywanie. Nie wykonywac¢ zadnych
oK innych czynnosci podczas tworzenia kopii zapasowej danych.

Zapisane dane wczyta¢ mozna na dwa sposoby.

Sposéb 1:
O 1. Nacisng¢ ten przycisk podczas uruchamiania systemu sterowania.
SELECT
2. Wybra¢ ,"Reload saved user data” w menu ustawien.
] 3. Nacisng¢ ten przycisk, by potwierdzi¢ operacje.
©
INPUT
Sposbb 2:
ﬁ SVZE"Q\ 1. Wybra¢ pozadany obszar roboczy.
SHIFT |+ | ALARM
Uruch 2. Otworzy¢ okno wyboru trybéw uruchomieniowych.
mieni
- 3. Nacisna¢ ten przycisk programowy.
HC
A 4. Wybrac¢ trzeci tryb uruchomienia klawiszami kursora.
ges 0O Rozruch normalny
v 0O Rozruch z danuymi domyslnymi
ol
O Rozruch =z danymi =zapisanymi
v 5. Nacisng¢ ten przycisk programowy, by potwierdzi¢ operacje. Uktad sterowania zostanie
oK uruchomiony ponownie, wczytujgc zapisane dane.

Przeglad obszaru roboczego zarzgdzania danymi systemowymi

SYSTEM
& A

SHIFT | + | ALARM

Nacisniecie powyzszej kombinacji przyciskéw skutkuje wyswietleniem okna zilustrowanego ponizej. Ten obszar roboczy
zawiera funkcje wymagane do parametryzacji i analizy NCK, PLC i napedu.
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Ky 10:20:50
‘\ e 2014784723

Indeks osi Nazwa Typ osi Numer napedu e
1 MX1 0s liniowa
2 MY1 D& liniowa
3 MZ1 05 liniowa
4 MSP1 Wrzec.

Change
language

Ustawie-
nia AMM

Tryb ISO

Zabezp .
danych

Uruch Dane |fg) Systen [ ©_ Dane 7, Optyn.
Qnieni HD naszy . naped. I BLE Q L t% syst. EJ Qrchi 7 test

O @ 6 ® & 6 © ©

Q@ ©

@@ 0 ©

(@ | Ustawienia startowe NC, PLC i HMI ® |Wprowadzenie odpowiedniego hasta dostepu do
réznych pozioméw uzytkownikoéw (hasto producenta i
hasto uzytkownika)

® Ustawienie danych systemowych maszyny Zmiana hasta uzytkownika o danym poziomie dostepu

® Konfiguracja dotgczonych napedoéw i silnikow @ Usuniecie aktualnego hasta

@ | Uruchamianie i diagnozowanie PLC @ | Wybodr jezyka interfejsu uzytkownika. Po wybraniu

nowego jezyka interfejs HMI jest automatycznie
restartowany.

Ustawienie daty i godziny systemowej oraz
dostosowanie jasnosci ekranu

Konfiguracja uprawnien dostepu dla zdalnego
sterowania poprzez ztgcza Ethernet

Tworzenie kopii zapasowych i przywracanie danych
systemowych

®

Przejscie do trybu programowania ISO

Q| @ ©

Tworzenie i przywracanie archiwéw
uruchomieniowych, archiwum danych

Zapisanie zawartosci pamieci nietrwatej do pamieci
trwatej

Dokonanie optymalizacji osi
Za posrednictwem tego przycisku na jednostce PPU mozliwy jest dostep do wydtuzonego poziomego paska
> przycisku programowego. Istniejg dwa wydtuzone poziome przyciski programowe:

Za posrednictwem tego przycisku na jednostce PPU mozliwy jest dostep do wydtuzonego poziomego paska przycisku
programowego. Istniejg dwa wydtuzone poziome przyciski programowe:

D Wyswietlenie informacji serwisowych
l ane

SErW.

Plan.
&
‘@ SEerY.

Zdefiniowanie harmonogramu przegladéw okresowych

Dodatkowe informacje o funkcjach przyciskow programowych dostepnych w tym obszarze roboczym zawiera ,Podrecznik

diagnostyczny SINUMERIK 808D ADVANCED”.
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7 Tworzenie kopii zapasowej danych

Archiwizowanie plikéw poprzez kopiowanie i wklejanie

W obszarze roboczym ,Zarzadzanie programami” pliki i katalogi programéw mozna kopiowa¢ do innych katalogéw lub na
inne dyski, korzystajac z funkcji kopiowania i wklejania.

Kolejnosé czynnosci

1.

PROGRAM

MANAGER
2.
@ NC
3.
A
4.
Kopiuj
5.
6.
Wstaw

Wybrac¢ pozadany obszar roboczy.

Wejsc¢ do katalogu programu.

Wybra¢ plik lub katalog programu do skopiowania do wykonania kopii zapasowej. Zgdany plik lub
katalog mozna réwniez wyszukiwa¢ za pomocg ponizszego przycisku programowego:

Znajd=

Nacisna¢ ten przycisk programowy, by skopiowa¢ dane do Schowka.

Wybra¢ docelowy katalog lub dysk.

-,IJ use

Aby wykonac kopie zapasowg plikow w pamieci USB.

= Stacja Aby wykonac¢ kopie zapasowg plikdw w zewnetrznym komputerze PC/PG.

= i Wymaga to funkcjonowania w systemie sterowania dotaczonego napedu
sieciowego.
Pliki Aby zapisa¢ pliki w folderze stuzgcym do zapamietywania plikow producenta w
= pEH systemie sterowania. Folder ten jest bedzie dostepny po wprowadzeniu hasta
producenta.
Dane Aby zapisac pliki w folderze stuzacym do zapamietywania plikow uzytkownika w
& zytk. systemie sterowania.

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wklei¢ skopiowane dane do aktywnego katalogu.

Kopiowanie plikéw przez port RS-232

Pliki programéw mozna kopiowaé na zewnetrzny PC/PG przez port RS-232.

Kolejnosé czynnosci

1.

2.

Receive 3.
Data

4.
PROGRAM
MANAGER

5.

HE

50

Potgczy¢ sterowanie z PC/PG kablem RS-232.

Skonfigurowaé ustawienia tgcznosci przez port RS-232 (patrz: punkt ,Konfigurowanie komunikacji
RS232/(Strona|43)").

Nacisna¢ ten przycisk w oknie gtéwnym programu SinuComPCIN i wprowadzi¢ nazwe pliku
tekstowego. Na przyktad: Test.txt.

Wybraé pozadany obszar roboczy na PPU.

Wejs¢ do katalogu programu.
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6. Wybrac plik programu przeznaczonego do wykonania kopii zapasowe;.

A
\ A

7. Nacisng¢ ten przycisk programowy, aby skopiowac plik do schowka.

Kopiuj
8. Wejs¢ do katalogu RS-232.
R5232
9. Nacisng¢ ten pionowy przycisk programowy w oknie ustawien portu RS-232. Rozpoczyna sie
Wysytac przesylanie pliku.
Abart 10. Zaczekac na zakonczenie transferu danych do programu SinuComPCIN i klikng¢ ten przycisk.
Tranzfer

Dodatkowe informacje zawiera Podrecznik diagnostyczny SINUMERIK 808D ADVANCED.

8 Zasady programowania
8.1 Podstawy programowania

8.1.1 Nazwy programéw

Kazdy program musi posiada¢ wtasng nazwe. Nazwa programu musi by¢ zgodna z zasadami opisanymi ponize;.
o Nazwa programu moze zawiera¢ maksymalnie 24 znaki tacinskie lub 12 znakdw chinskich (bez rozszerzenia).
® Rozszerzenie nazwy pliku musi by¢ oddzielone kropka.

e Jesli aktualnym domysinym typem programu jest MPF (program gtéwny), a ma zosta¢ utworzony podprogram, nazwa
musi mie¢ rozszerzenie ,.SPF”.

® Jesli aktualnym domysinym typem programu jest SPF (podprogram), a ma zosta¢ utworzony program gtéwny, nazwa
musi mieé rozszerzenie ,.MPF”.

® Nie wpisywac rozszerzenia nazwy pliku jesli ma zosta¢ utworzony aktualny domysiny typ programu.

® Unika¢ stosowania znakéw specjalnych w nazwach programow.

Przyktad
PRZEDMIOT527

8.1.2 Struktura programu

Struktura i zawarto$¢

Program NC sktada si¢ z sekwenciji blokéw (patrz: tabela ponizej). Kazdy blok odpowiada etapowi skrawania. Instrukcje
wpisywane sg w bloku w postaci stéw. Ostatni blok w wykonywanej sekwencji zawiera specjalne stowo oznaczajgce
zakohczenie programu, na przyktad M2.

Przyktad struktury programu NC przedstawiono w tabeli ponizej.

Blok Stowo Stowo Stowo ; Komentarz

Blok N10 GO X20 ; Pierwszy blok

Blok N20 G2 237 ; Drugi blok

Blok N30 G91 D

Blok N40

Blok N50 M2 ; Zakonczenie programu
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8.2 Dane pozyciji

8.2.1 Programowanie wymiaréw

Ten punkt zawiera opisy polecen stuzgcych do bezposredniego programowania wymiaréw pobranych z rysunku. Zaleta tej
metody jest brak potrzeby wykonywania wielu obliczeh.

Wskazéwka

Polecenia opisane w tym punkcie zaczynajg sie w wiekszosci przypadkow na poczatku programu NC. Sposoéb fgczenia tych
funkgciji nie zostat z gory okreslony. Na przyktad, ptaszczyzne roboczg mozna wybra¢ w innym miejscu programu NC.
Rzeczywistym celem tego i nastepnych punktéw jest zilustrowanie konwencjonalnej struktury programu NC.

Przeglad typowych wymiaréw
Podstawg wiekszosci programéw NC jest rysunek zawierajgcy konkretne wymiary.

Podczas wdrazania w programie NC pomocne jest przejecie doktadnie tych wymiaréw z rysunku przedmiotu do programu
skrawania. Moga nimi by¢:

® Wymiar bezwzgledny, G90 modalnie skuteczne dotyczy wszystkich osi w bloku, az do odwotania za pomocg G91 w
nastepnym bloku.

o Wymiar bezwzgledny, X=AC (wartos¢), tylko ta warto$¢ obowigzuje dla wskazanej osi i G90/G91 nie ma na nig wptywu.
Jest to mozliwe dla wszystkich osi i rowniez pozycjonowania wrzeciona SPOS, SPOSA i parametréw interpolaciji |, J, K.

o \Wymiar bezwzgledny, X=DC(warto$¢) uzyskiwany po bezposrednim dojezdzie do potozenia najkrotszg droga, jest to
jedyna warto$¢ obowigzujgca w przypadku wskazanej osi obrotowe;j i nie zalezy ona od G90/G91. Jest to réwniez
mozliwe dla pozycjonowan wrzeciona SPOS, SPOSA.

o \Wymiar bezwzgledny, X=ACP(wartos¢) podchodzacy do potozenia w kierunku dodatnim, tylko ta warto$¢ jest ustawiana
dla osi obrotowej, zakres ktérej ustawiony jest na 0... < 360 stopni w danych maszynowych.

o Wymiar bezwzgledny, X=ACN(warto$¢) podchodzgcy do potozenia w kierunku ujemnym, tylko ta warto$c¢ jest ustawiana
tylko dla osi obrotowej, zakres ktorej ustawiony jest na 0... < 360 stopni w danych maszynowych.

® Wymiar przyrostowy, G91 modalnie skuteczne dotyczy wszystkich osi w bloku, az do odwotania za pomocg G90 w
nastepnym bloku.

e Wymiar przyrostowy, X=IC(warto$¢) tylko ta warto$¢ dotyczy wytacznie wskazanej osi i nie wptywa na nig G90/G91. Jest
to mozliwe dla wszystkich osi i réwniez pozycjonowania wrzeciona SPOS, SPOSA i parametréw interpolaciji |, J, K.

o Wymiar calowy, G70 dotyczy wszystkich osi liniowych w bloku, az do odwotania za pomocg G71 w nastepnym bloku.
e Wymiar metryczny, G71 dotyczy wszystkich osi liniowych w bloku, az do odwotania za pomoca G70 w nastepnym bloku.

o Wymiar calowy jak w przypadku G70, jednak G700 rowniez obowiagzuje dla danych ustawczych zwigzanych z predkoscig
posuwu i dugoscia.

o \Wymiar metryczny jak w przypadku G71, jednak G710 réwniez obowigzuje dla danych ustawczych zwigzanych z
predkoscig posuwu i dtugoscia.

® Programowanie po $rednicy, DIAMON wigczone
® Programowanie po srednicy, DIAMOF nieaktywne

Programowanie parametru, DIAM9O0 dla blokéw przesuwu za pomocg G90. Programowanie po promieniu dla blokéw
przesuwu za pomocg G91.

8.2.2 Wybér ptaszczyzny: Od G17 do G19

Funkcjonalnosé

By przydzieli¢ na przyktad promien narzedzia i kompensacje dtugosci narzedzia, sposrdd trzech osi X, Y i Z wybierana jest
ptaszczyzna o dwoch osiach. Na tej ptaszczyznie mozna aktywowaé kompensacje promienia narzedzia.

W przypadku wiertta i noza, kompensacja dtugosci (length1) jest przydzielana do osi skierowanej prostopadle do wybranej
ptaszczyzny. W szczegdlnych przypadkach mozna rowniez stosowaé 3-wymiarowg kompensacje diugosci.

Kolejny wptyw wyboru ptaszczyzny jest opisywany odpowiednimi funkcjami (np. punkt ,Obstuga programowania definicji
konturu®).
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Poszczegdlne ptaszczyzny sg rowniez wykorzystywane do definiowania Kierunku obrotu kota dla interpolacji kotowej w
prawo lub w lewo. Na ptaszczyznie, na ktdrej pokonywane jest koto projektowane sg odcieta i rzedna, a przez to réwniez
kierunek obrotu okregu. Okrag mozna pokonywac na ptaszczyznie innej niz aktualna aktywna ptaszczyzna od G17 do G19
(dodatkowe informacje zawiera punkt Interpolacja kotowa|(Strona|72)”.).

Mozliwe sg nastepujace przydziaty ptaszczyzny i osi:

Funkcja G Ptaszczyzna OS$ pionowa na plaszczyznie
(odcieta/rzedna) (o$ kompensacji dlugosci podczas wiercenia/frezowania)
G17 XY Z
G18 Z/IX Y
G19 Yiz X

Ptaszczyzny i osie podczas wiercenia/frezowania przedstawia ponizsza ilustracja:

Y
Przyktad programowania
N10 G17 T... D... M... ; Wybrana ptaszczyzna X/Y
N20 ... X... Y... Z... ; kompensacja diugosci narzedzia (lengthl) na osi Z

8.2.3 Wymiarowanie bezwzgledne / przyrostowe: G90, G91, AC, IC

Funkcjonalnosé

Za pomocy instrukcji G90/G91 wpisane dane pozycyjne X, Y, Z... sg oceniane jako punkt wspotrzednych (G90) lub jako
potozenie osi do ktorej ma zosta¢ wykonane przesuniecie (G91). G90/91 dotyczy wszystkich osi.

Bez wzgledu na G90/G91, pewne dane pozycji mozna wskaza¢ dla pewnych blokéw w wymiarach
bezwzglednych/przyrostowych za pomocag AC/IC.

Te instrukcje nie wyznaczaja trajektorii dojscia do punktéw koncowych; to zapewnia grupa G (G0, G1, G2 i G3.... Dodatkowe
informacje zawierajg punkty ,Interpolacja liniowa|(Strona 70)” i ,Interpolacja kotowa(Strona 72)".).

Programowanie

G90 ; Bezwzgledne dane wymiarowe

Go1 ; Przyrostowe dane wymiarowe

X=AC(...) ; Wymiarowanie bezwzgledne dla danej osi (tu: 0$ X), niemodalne
X=IC(...) ; Wymiarowanie przyrostowe dla danej osi (tu: 0$ X), niemodalne

Patrz: inne typy wymiarowania przedstawione na ilustraciji.

Podrecznik programowania i obstugi (frezowanie)
6FC5398-4DP10-0NA1, 01/2014 53



Y Wymiary bezwzgledne Yy A Wymiar przyrostowy

@ P2 @ P2
oP3 oP3

oP1 P

Wymiarowanie bezwzgledne G90

W przypadku wymiarowania bezwzglednego dane wymiarowe odnoszg si¢ do zera aktualnie aktywnego uktadu
wspotrzednych (przedmiot lub aktualny uktad wspétrzednych przedmiotu lub uktad wspotrzednych maszyny). Zalezy to od
aktywnych w danej chwili przesunie¢: programowalnego, nastawialnego, lub niewystepowania przesunie¢.

Po uruchomieniu programu G90 jest aktywne dla wszystkich osi i pozostaje aktywne do chwili odznaczenia w nastepnym
bloku za pomocg G91 (przyrostowe dane wymiarowe) (aktywne modalnie).
Wymiarowanie przyrostowe G91

W przypadku wymiarowania przyrostowego warto$¢ numeryczna informacji o trajektorii odpowiada drodze osi do pokonania.
Poczatkowy znak wskazuje kierunek przejazdu.

G91 dotyczy wszystkich osi i moze zosta¢ odznaczone w nastepnym bloku za pomocg G90 (wymiarowanie bezwzgledne).

Wskazanie za pomoca =AC(...), =IC(...)

Za wspotrzedng punktu korncowego nalezy wpisac¢ znak rownosci. Warto$¢ musi zosta¢ wpisana w nawiasach okragtych.
Wymiarowanie bezwzgledne jest rowniez mozliwe dla punktéw srodkowych za pomocg =AC(...). W innym przypadku punkt
odniesienia srodka okregu jest punktem poczatkowym okregu.

Przyktad programowania

N10 G90 X20 Z90 ; Wymiary bezwzgledne

N20 X75 Z=IC(-32) ; Wymiary X pozostaja bezwzgledne, przyrostowy wymiar Z

N180 G91 X40 z20 ; Przejscie do wymiarowania przyrostowego

N190 X-12 Z=AC(17) ; X - zachowanie wymiarowania przyrostowego, Z - bezwzgledne

8.2.4 Wymiary w jednostkach metrycznych i w calach: G71, G70, G710, G700

Funkcjonalno$é

Jesli wystepujg wymiary przedmiotu odchylone od ustawien systemu podstawowego sterowania (cale lub mm), wymiary
mozna wprowadzi¢ bezposrednio w programie. Wymagana konwersja na system podstawowy przeprowadzana jest przez
system sterowania.

Programowanie

G70 ; Wymiary calowe

G71 ' Wymiary metryczne

G700 ; Wymiary calowe, rowniez dla predkosci posuwu F
G710 ; Wymiary metryczne, réwniez dla predkosci posuwu F

Przyktad programowania

N10 G70 X10 z30 ; Wymiary calowe
N20 X40 750 ;G70 kontynuuje dziatanie
N80 G71 X19 z17.3 ; Wymiarowanie metryczne od tego miejsca
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Informacje

W zaleznosci od wybranego ustawienia domys$inego system sterowania interpretuje wszystkie wartosci geometryczne jako
metryczne lub calowe. Przesunigcia narzedzi i nastawialne przesuniecia narzedzi, a w tym ich prezentacje wizualne nalezy
réwniez rozumie¢ jako wartosci geometryczne; dotyczy to rowniez predkosci posuwu F w mm/min lub w calach/min.
Ustawienie domysine mozna wybra¢ w danych maszynowych.

We wszystkich przyktadach przedstawionych w niniejszym podreczniku przyjeto metryczne ustawienie domysine .

G70 lub G71 ocenia wszystkie dane geometryczne odnoszace sie¢ bezposrednio do obrabianego przedmiotu, jako jednostki
calowe lub metryczne, na przyktad:

® Dane pozycji X, Y, Z, ... dla G0,G1,G2,G3,G33, CIP, CT

® Parametry interpolaciji I, J, K (rowniez skok gwintu)

® Promien okregu CR

® Programowalne przesuniecie robocze (TRANS, ATRANS)
® Promien biegunowy RP

Wszystkie pozostate parametry geometryczne nie bedace bezposrednimi parametrami przedmiotu, takie jak predkosci
posuwu, przesuniecia narzedzi i ustawialne przesunigcia robocze nie sg modyfikowane przez G70/G71.

G700/G710 wptywa jednak rowniez na predkos¢ posuwu F (cale/min, cale/obrét lub mm/min, mm/obrot).
8.2.5 Wspobirzedne biegunowe, definicja bieguna: G110, G111, G112

Funkcjonalno$é

Niezaleznie od wspolnych ustawien we wspétrzednych kartezjanskich (X, Y, Z), punkty obrabianego przedmiotu mozna
zdefiniowac we wspotrzednych biegunowych.

Wspétrzedne biegunowe sg réwniez przydatne woéwczas, gdy wymiary przedmiotu lub jego czesci definiowane sg od punktu
centralnego (bieguna) ze wskazaniem promienia i kata.

Plaszczyzna

Wspotrzedne biegunowe odnoszg sie do ptaszczyzny aktywowanej poleceniami od G17 do G19. Mozna tez zdefiniowaé
trzecig 0$ skierowang prostopadle do tej ptaszczyzny. W tym przypadku definicje przestrzenne mozna zaprogramowac jako
wspotrzedne walcowe.

Promien biegunowy RP=...

Promien biegunowy definiuje odlegto$¢ punktu od bieguna. Jest on zapamietywany i wpisywanie go jest wymagane tylko w
tych blokach, w ktérych ulega zmianie po zmianie bieguna lub ptaszczyzny.

Kat biegunowy AP=...

Kat ten jest zawsze odnoszony do osi poziomej (odcietych) ptaszczyzny (np. funkcjg G17: 0$ X). Kat moze by¢ dodatni lub
ujemny.

Kat biegunowy jest zapamietywany i wpisywanie go jest wymagane tylko w tych blokach, w ktérych ulega zmianie po
zmianie bieguna lub ptaszczyzny.

Promien biegunowy i kat biegunowy z definicjg kierunku dodatniego na réznych ptaszczyznach przedstawia ponizsza
ilustracja.
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Y A Punkt zdefiniowany przez RP, AP X A Punkt zdefiniowany przez RP, AP

RP=... RP=...

Biegun Biegun
I X ! z
Przyktad G17: Plaszczyzna X/Y Przyktad G18: Ptaszczyzna Z/X

Definicja bieguna, programowanie

G110 Wskazanie bieguna wzgledem ostatniego zaprogramowanego potozenia wartosci zadanej (na
ptaszczyznie, np. funkcjg G17: X/Y)

G111 ; Wskazanie bieguna wzgledem punktu zerowego aktualnego uktadu wspotrzednych przedmiotu (na
ptaszczyznie, np. funkcjg G17: X/Y)

G112 ; Wskazanie bieguna wzgledem ostatniego prawidtowego bieguna; zachowanie ptaszczyzny

Wskazéwka
Specyfikacje bieguna
e Biegun mozna zaprogramowaé we wspétrzednych biegunowych. Ma to sens jesli biegun juz istnieje.

e Jesli biegun nie zostat zdefiniowany, za biegun uznany zostanie punkt zerowy aktualnego ukfadu wspotrzednych
przedmiotu.

Przyktad programowania

N10 G17 ; Ptaszczyzna X/Y

N20 GO X0 YO

N30 G111 X20 Y10 ; Wspdilrzedne bieguna w aktualnym ukltadzie wspdirzednych
przedmiotu

N40 G1 RP=50 AP=30 F1000
N50 G110 X-10 Y20
N60 Gl RP=30 AP=45 F1000

N70 G112 X40 Y20 ; Nowy biegun wzgledem ostatniego bieguna jako wspdirzedna
biegunowa

N80 Gl RP=30 AP=135 ; Wspdirzedna biegunowa

M30

Przesuwy wedlug wspéitrzednych biegunowych

Potozenia zaprogramowane we wspétrzednych biegunowych mogg by¢ rowniez osiggane jako potozenia zdefiniowane we
wspotrzednych kartezjanskich:

® GO - Interpolacja liniowa z duzg predkoscig przesuwu
® (1 - Interpolacja liniowa z predkoscig posuwu

® (2 - Interpolacja kotowa w prawo

® G3 - Interpolacja kotowa w lewo

(Patrz réwniez: punkty ,Interpolacja liniowa|(Strona| 70),, i ,Interpolacja kotowa|(Strona|72)”.)
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8.2.6 Programowalne przesuniecie robocze: TRANS, ATRANS

Funkcjonalnosé

Programowalne przesunigcie robocze mozna zastosowac:

e dla powtarzajgcych sie ksztattdw/rozmieszczen w réznych potozeniach na przedmiocie

® podczas wybierania nowego punktu odniesienia wymiarowania

® jako naddatek podczas obrdbki zgrubnej

To skutkuje aktualnym uktadem wspoétrzednych przedmiotu. Przepisane wymiary wykorzystujg go jako punkt referencyjny.

Przesuniecie jest mozliwe na wszystkich osiach.

Programowanie

TRANS X...Y... Z... ; programowalne przesuniecie, usuwa stare instrukcje przesuniecia, obrotu,
wspotczynnik skalowania, odbicia lustrzanego

ATRANS X...Y... Z... ; programowalne przesuniecie dodawane do istniejgcych instrukgcji

TRANS ; bez warto$ci: usuwa stare instrukcje przesuniecia, obrotu, wspotczynnik skalowania,

odbicia lustrzanego
Kazda instrukcja zawierajgca TRANS lub ATRANS wymaga odrebnego bloku.

Przyktad programowalnego przesuniecia przedstawia ponizsza ilustracja.

TRANS Y...

/4
TRANS X...

Przyktad programowania

N20 TRANS X20 Y15 ; Programowalny ruch postepowy
N30 L10 ; Wywolanie podprogramu; zawiera geometrie do przesuniecia
N70 TRANS ; skasowanie przesuniecia

Instrukcje wywotywania podprogramu zawiera punkt ,Technika podprogramu (Strona 109)".
8.2.7 Programowalny obrét: ROT, AROT

Funkcjonalno$é

Obrét jest wykonywany na aktualnej ptaszczyznie od G17 lub G18 lub G19 za pomoca wartosci RPL=... wskazanej w
stopniach.

Programowanie

ROT RPL=... ; Programowalny obrét, usuwa stare instrukcje przesunigcia, obrotu, wspotczynnik skalowania,
odbicia lustrzanego
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AROT RPL=... ; Programowalny obrét, dodawany do istniejgcych instrukcji

ROT ; Bez wartosci: usuwa stare instrukcje przesuniecia, obrotu, wspotczynnik skalowania, odbicia
lustrzanego

Kazda instrukcja zawierajgca ROT lub AROT wymaga odrebnego bloku.

Definicje dodatniego kierunku kata obrotu na poszczegdinych ptaszczyznach przedstawia ponizsza ilustracja.

G17 G18 G19

\ Uktad obracany \ \
\/ v

\ gy N\ ) \| )

\j

Przyktad programowalnego przesuniecia i obrotu przedstawia ponizsza ilustracja.

Przyktad programowania

N10 G17 ... ; Plaszczyzna X/Y

N20 TRANS X20 Y10 ; Programowalny ruch postepowy

N30 L10 ; Wywolanie podprogramu; zawiera geometrie do przesuniecia
N40 TRANS X30 Y26 ; Nowe przesuniecie

N50 AROT RPL=45 ; Addytywny obrét o 45 stopni

N60 L10 ; Wywolanie podprogramu

N70 TRANS ; Przesuniecie i1 obrét skasowane

Instrukcje wywotywania podprogramu zawiera punkt ,Technika podprogramu|(Strona 109)".
8.2.8 Programowalny wspétczynnik skalowania: SCALE, ASCALE

Funkcjonalno$é

Wspotczynnik skalowania mozna zaprogramowac dla wszystkich osi za pomocg SCALE / ASCALE. Trajektoria na
wskazanej osi jest powiekszana lub zmniejszana o ten wspotczynnik. Aktualnie ustawiony uktad wspétrzednych jest
wykorzystywany jako odniesienie dla zmiany skali.
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Programowanie

SCALE X...Y... Z... ; Programowalny wspétczynnik skalowania, usuwa stare instrukcje przesuniecia, obrotu,
wspotczynnika skalowania i odbicia lustrzanego

ASCALE X...Y... Z... ; Programowalny wspétczynnik skalowania dodawany do istniejgcych instrukc;ji

SCALE ; Bez wartosci: usuwa stare instrukcje przesuniecia, obrotu, wspotczynnik skalowania, odbicia
lustrzanego

Kazda instrukcja zawierajgca SCALE lub ASCALE wymaga odrebnego bloku.

Wskazéwka
W przypadku kot ten sam wspotczynnik skalowania nalezy stosowaé na obydwu osiach.
W przypadku zaprogramowania ATRANS przy aktywnym SCALE/ASCALE, te wartosci przesuniecia sg rowniez skalowane.

Przyktad skalowania i przesuniecia przedstawia ponizsza ilustracja.

Y
Przedmiot

X
Przedmiot
Przyktad programowania
N10 G17 ; Ptaszczyzna X/Y
N20 L10 ; Oryginatl zaprogramowanego konturu
N30 SCALE X2 Y2 ; Kontur na osiach X i Z powiekszany 2 razy
N40 L10
N50 ATRANS X2.5 Y18 : Wartosci sa réwniez skalowane!
N60 L10 ; Kontur powiekszony i przesuniety

Instrukcje wywotywania podprogramu zawiera punkt ,Technika podprogramu (Strona 109)".
8.2.9 Programowalne odbicie lustrzane: MIRROR, AMIRROR

Funkcjonalno$é

MIRROR i AMIRROR mozna zastosowa¢ do odbicia lustrzanego ksztattéw obrabianego przedmiotu na osiach
wspotrzednych. Kierunki wszystkich przesuwdw osi, dla ktdrych zaprogramowano odbicie lustrzane zostajg odwrécone.

Programowanie

MIRROR X0 YO0 20 ; Programowalne odbicie lustrzane, usuwa stare instrukcje przesuniecia, obrotu,
wspotczynnik skalowania, odbicia lustrzanego

AMIRROR X0 Y0 Z0 ; Programowalne odbicie lustrzane, dodawane do istniejgcych instrukciji

MIRROR ; Bez wartosci: usuwa stare instrukcje przesuniecia, obrotu, wspotczynnik skalowania,

odbicia lustrzanego
Kazda instrukcja zawierajgca MIRROR lub AMIRROR wymaga odrebnego bloku. Warto$¢ osi nie ma znaczenia. Wymagane
jest jednak wprowadzenie wartosci.
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Wskazéwka

Kazda aktywna kompensacja promienia narzedzia (G41/G42) zostaje automatycznie odwrécona podczas odbicia
lustrzanego.

Kierunek obrotu kota G2/G3 jest rowniez automatycznie odwracany podczas odbicia lustrzanego.

Przyktad odbicia lustrzanego z pokazanym potozeniem narzedzia przedstawia ponizsza ilustracja.

AY
Przedmiot
z odbiciem lustrzanym na X Oryginat
G4z G41
—
- — - —
I
I
w |
® >
- ) + X
z odbiciem lustrzanym na Y i X 2 odbiciem lustrzanym na Y B redmiot
T e T
G3 ' -
—
G41 G42

Przyktad programowania

Odbicie lustrzane na rézne osie wspétrzednych z wptywem na aktywng kompensacje promienia narzedzia i G2/G3:

N10 G17 ; Ptraszczyzna X/Y 1 stojaca na niej pionowo piaszczyzna 27
N20 L10 ; Kontur zaprogramowany poleceniem G41

N30 MIRROR X0 ; Zmiana kierunku na osi X

N40 L10 ; Kontur odbity lustrzanie

N50 MIRROR YO ; Zmiana kierunku na osi Y

N60 L10

N70 AMIRROR XO ; Ponowne odbicie lustrzane, lecz na osi X

N80 L10 ; Kontur odbity lustrzanie dwukrotnie

N90 MIRROR ; Odbicie lustrzane wylaczone

Instrukcje wywotywania podprogramu zawiera punkt ,Technika podprogramu (Strona 109)”".

8.2.10 Zaciskanie przedmiotu — ustawialne przesuniecie robocze: G54 do G59, G500,
G53, G153

Funkcjonalnosé

Ustawialne przesuniecie robocze definiuje potozenie punktu zerowego przedmiotu w maszynie (przesuniecie zera
przedmiotu w odniesieniu do punktu zerowego maszyny). Przesuniecie to jest wyznaczane w chwili zaciskania przedmiotu w
maszynie i musi zosta¢ wprowadzone przez operatora w odpowiednim polu danych. Wartos¢ ta aktywowana jest przez
program poprzez wybranie sposrod szesciu mozliwych zgrupowan: G54 do G59.

Wskazéwka

Zacisniecie przedmiotu pod pewnym katem jest mozliwe poprzez wprowadzenie katow obrotu wokét osi maszyny. Te czesci
obrotu sg aktywowane przesunieciem od G54 do G59.
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Programowanie
Od G54 do G59

G500
G53

; 1. do szdéstego ustawialnego przesuniecia roboczego
; Ustawialne przesunigcie robocze wytgczone, modalne

; Ustawialne przesunigcie robocze wytgczone, niemodalne, ttumi réwniez programowalne

przesuniecie

G153

;ustawialne przesuniecie robocze wytgczone, niemodalne; dodatkowo kasuje rame podstawowg

Ustawialne przesuniecie robocze przedstawiono na ponizsze;j ilustraciji.

Z1

A (Maszyna)

Z
Przedmiot Y
Przedmiot

Y1
(Maszyna)

W = punkt zerowy przedmiotu
M = punkt zerowy maszyny

>

X1
(Maszyna)

Rozne potozenia zaci$nigcia przedmiotu podczas wiercenia/frezowania przedstawia ponizsza ilustracja.

|

G54

b Y1
(Maszyna)

» (Maszyna)

G57
Przyktad programowania
N10 G54 ; Wywolanie pierwszego nastawnego przesuniecia roboczego
N20 L47 ; Skrawanie przedmiotu 1, na przykitadzie za pomoca L47
N30 G55 ; Wywolanie drugiego ustawialnego przesuniecia roboczego
N40 L47 ; Skrawanie przedmiotu 2, na przykitadzie za pomoca L47
N50 G56 ; Wywolanie trzeciego ustawialnego przesuniecia roboczego
N60 L47 ; Skrawanie przedmiotu 3, na przykitadzie za pomoca L47
N70 G57 ; Wywolanie czwartego ustawialnego przesuniecia roboczego
N80 L47 ; Skrawanie przedmiotu 4, na przykitadzie za pomoca L47
N90 G500 GO X ; Dezaktywacja ustawialnego przesuniecia roboczego

Instrukcje wywotywania podprogramu zawiera punkt ,Technika podprogramu (Strona 109)”.
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8.2.11 Kompresja bloku NC (COMPON, COMPCURYV, COMPCAD)

Funkcjonalnosé

Systemy CAD/CAM tworzg normalnie bloki liniowe zgodne ze skonfigurowanymi specyfikacjami doktadnosci. W przypadku
ztozonych konturéw wygenerowana moze zosta¢ duza ilos¢ danych i krétkich wycinkéw torédw. Krétkie wycinki torow
ograniczajg predkos¢ przetwarzania.

Po zastosowaniu funkcji kompresora najazd na kontur wyznaczony blokami liniowymi jest wykonywany blokami
wielomianowymi. Rozwigzanie to ma nastepujgce zalety:

® zmniejszenie liczby blokéw w programie obroébki potrzebnych do opisania konturu przedmiotu,
® ciggtosc przejs¢ pomiedzy blokami,

® wieksze predkosci maksymalne na torze.

Dostepne sa nastepujgce funkcje kompresora:

e COMPON
Stata w przejsciach pomiedzy blokami jest tylko predkos¢, natomiast przyspieszenia uczestniczacych osi moga by¢
skokowe.

e COMPCURV
Przejscia pomiedzy blokami realizowane sg z ciggltym przyspieszeniem. Wyréwnuje to predkosci i przyspieszenia
wszystkich osi na przejsciach pomiedzy blokami.

e COMPCAD
Ta czaso- i pamieciochtonna kompresja zoptymalizowana jest pod wzgledem jakosci powierzchni i predkosci. Z funkgciji
COMPCAD nalezy korzystac tylko wowczas, gdy program CAD/CAM nie moze zadbac o poprawe jakosci z
wyprzedzeniem.

Wybranie funkcji COMPOF skutkuje zakonczeniem dziatania funkcji kompresora.

Sktadnia

COMPON

COMPCURV

COMPCAD

COMPOF

Znaczenie

COMPON: Polecenie aktywujace funkcje kompresora COMPON
Efektywne: modalnie

COMPCURV: Polecenie aktywujace funkcje kompresora COMPCURYV
Efektywne: modalnie

COMPCAD: Polecenie aktywujace funkcje kompresora COMPCAD
Efektywne: modalnie

COMPOF: Polecenie dezaktywujgce aktywng funkcje kompresora

Warunki uzupetniajgce
e Kompresja bloku NC jest generalnie przeprowadzana dla blokéw liniowych (G1).

e Kompresowane s3g tylko bloki o prostej sktadni:
N... G1X:Y... Z... F... ;komentarz
Wszystkie pozostate bloki sg wykonywane w postaci niezmienionej (bez kompresiji).

e Kompresowane sg réwniez bloki ruchowe o rozszerzonych adresach, takich jak C=100 lub A=AC(100).

® Wartosci potozen nie muszg zosta¢ zaprogramowane bezposrednio - mozna je rowniez wskaza¢ posrednio przydziatami
parametrow; na przyktad: X=R1*(R2+R3).

e Jesli dostepna jest opcja ,przeksztatcenia orientacji”, mogg by¢ kompresowane réwniez bloki NC, w ktérych orientacje
narzedzia (a w razie potrzeby réwniez obrot narzedzia) zaprogramowano wektorami kierunku.

e Kompresje przerywa kazda instrukcja NC, taka jak na przykiad instrukcja wyjsciowa z funkcji pomocniczej.

Podrecznik programowania i obstugi (frezowanie)
62 6FC5398-4DP10-0NA1, 01/2014



Przyktady

Przyktad 1: COMPON

Kod programu

Komentarz

N10 COMPON

N1037 COMPOF

Kod programu

72

Przyktad 2: COMPCAD

N1l G1 X0.37 ¥2.9 F600
N12 X16.87 Y-.698
N13 X16.865 Y-.
N14 X16.91 Y-.799

; Funkcja kompresora COMPON aktywna
; Gl przed punktem koncowym i posuwem

; Funkcja kompresora nieaktywna

Komentarz

GO0 X30 Y6 Z40
Gl F10000 G642
SOFT

COMPCAD
STOPFIFO
N24050 Z32.499
N24051 X41.365
N24052 X43.115
N24053 X43.365
N24054 X43.556
N24055 X43.818
N24056 X44.076

COMPOF
G00 z50
M30

732
732
732
732
732
732

.500
.497
L4717
.449
.387
.300

; Funkcja zestawiania G642 aktywna
; Funkcja tiumienia szarpania SOFT aktywna
; Funkcja kompresora COMPCAD aktywna

; Funkcja kompresora nieaktywna

8.2.12 Transformacja cylindryczna (TRACYL)

Funkcjonalno$é

® Funkcji transformacji cylindrycznej TRACYL mozna uzy¢ do wytwarzania:

— rowkéw wzdtuznych na czesciach cylindrycznych,

— rowkow poprzecznych na czesciach cylindrycznych,

— rowkdéw o dowolnym przebiegu na czesciach cylindrycznych.
Trajektoria tych rowkéw programowana jest w odniesieniu do rozwinietej ptaskiej powierzchni cylindra.
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e System sterowania odwzorowuje zaprogramowane przemieszczenia w uklfadzie wspéirzednych kartezjanskich
X, Y, Z na przemieszczenia rzeczywistych osi maszyny. Wrzeciono gtéwne
dziata tutaj jak 0$ obrotowa maszyny.

® Nalezy skonfigurowac funkcje TRACYL, postugujac sie specjalnymi danymi maszynowymi. Okre$la sie tutaj rowniez
potozenie osi obrotowej, dla
ktérego Y= 0.

Rodzaje transformacji funkcji TRACYL

Istniejg trzy postaci transformacji cylindrycznej uktadu wspétrzednych:
® TRACYL bez przesuniecia $cianek rowka (TRAFO_TYPE_n=512)
® TRACYL z przesunieciem scianek rowka: (TRAFO_TYPE_n=513)

® TRACYL z dodatkowg osig liniowg i przesunieciem $cianek rowka: (TRAFO_TYPE_n=514)
Przesuniecie Scianek rowka jest zalezne od parametréw, przy czym funkcja TRACYL wykorzystuje trzeci parametr.

W przypadku przeksztatcenia krzywej lezgcej na obwodzie cylindra z kompensacjg $cianki rowka, 0$ wykorzystywana do
kompensacji powinna by¢ umieszczona w punkcie zerowym (y=0), tak aby mozliwe byto wykonczenie rowka symetrycznie w
stosunku do zaprogramowanej linii Srodkowe;.

Wykorzystanie osi
Nastepujgcych osi nie mozna uzy¢ jako osi pozycjonujgcej lub osi dla ruchu postepowo-zwrotnego:
® (s geometryczna w kierunku obwodowym powierzchni cylindra (0$ Y)

® Dodatkowa 05 liniowa dla kompensacji $cianki rowka (0$ Z)

Programowanie

TRACYL(d) lub TRACYL(d, n) lub dla transformacji 514
TRACYL (d, n, przesuniecie $cianki rowka)

TRAFOOF

O$ obrotowa

Osi obrotowej nie mozna zaprogramowac, gdyz jest ona zarezerwowana przez 0§ geometrii, a tym samym nie mozna jej
programowac bezposrednio jako osi kanatu.
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Znaczenie

TRACYL(d) Wigcza pierwszg funkcje TRACYL wyszczegdlniong w danych maszynowych kanatu.
d jest parametrem Srednicy robocze;.

TRACYL (d, n) Wiacza n-tg funkcje TRACYL wyszczegolniong w danych maszynowych kanatu.
Maksymalna liczbg n jest 2, TRACYL(d,1) odpowiada postaci TRACYL(d).

D Warto$é $rednicy roboczej. Srednica robocza jest dwukrotnie wieksza niz odlegto$é

pomiedzy koncowka narzedzia a srodkiem toczenia. Srednica ta musi by¢ zawsze podana, i
musi by¢ wieksza niz 1.

n Opcjonalny 2. parametr dla bloku danych 1 funkcji TRACYL (wstepnie wybranego) lub bloku
danych 2.

Kompensacja szczeliny otworu Opcjonalny 3.parametr, ktérego warto$¢ dla funkcji TRACYL jest wstepnie wybrana poprzez
uzycie trybu dla danych maszynowych.

Zakres wartosci:
0: Rodzaj transformacji 514 bez przesuniecia $cianki rowka
1: Rodzaj transformacji 514 z przesunieciem Scianki rowka

TRAFOOF Wytgczenie transformaciji (BCS i MCS sg po ponownym otwarciu identyczne).

OFFN Normalne przesuniecie konturu: Odlegtos¢ $cianki rowka od zaprogramowanego konturu
referencyjnego.

Wskazbéwka

Jesli jedno z innych przeksztatcen jest wtaczone w danym kanale (np. TRANSMIT ), wéwczas w podobny sposéb zostaje
wytgczone przeksztatcenie TRACYL.

Adres OFFN:
Odlegtosé scianki rowka od zaprogramowanej trajektorii.

Najczesciej sSrodek rowka jest zaprogramowany. Wielkos¢ OFEN okre$la potowe szeroko$ci rowka dla aktywnej
kompensacji promienia frezu ( G41, G42).

Programowanie: OFFN=...; odlegto$¢ w mm

Wskazoéwka

Po zakonczeniu frezowania rowka, nalezy ustawi¢ OFFN = 0 Oprécz stosowania w funkcji TRACYL warto$¢ OFFN jest
réwniez wykorzystywana w innych przypadkach — do programowania przesuniecia w potgczeniu z G41, G42.
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Przyktad: Definicja narzedzia

Ponizszy przyktad jest odpowiedni do testowania parametrow transformacji cylindrycznych za pomoca funkcji TRACYL:

$TC_DP3[1,1]=8
$TC_DP4[1,1]=9.
$TC_DP5[1,1]=7

Kod programu Komentarz

Parametry narzedzia Znaczenie

Liczba (DP)

STC DP1[1,1]=120 Typ narzedzia (Frez)

STC DP2[1,1]=0 Potozenie krawedzi tnacej (tylko dla narzedzi tokarskich)
Kod programu Komentarz

Geometria Kompensacja diugosci

Wektor przesuniecia diugos$ci (obliczenie zgodnie z typem i1 piaszczyzna)

Przyktad: Wykonywanie rowka zakrzywionego

Uaktywnienie transformac;ji cylindrycznej:

Wymagane narzedzie: Frez T1l, promien = 3 mm, potozenie krawedzi = 8

Kod programu Komentarz

Geometria Promien

STC_DP6[1,1]1=6. Promien narzedzia

$TC_DP7[1,1]=0 Szeroko$¢ szczeliny dla narzedzi w formie pity, promien zaokraglenia w
przypadku frezéw

STC DP8[1,1]=0 Wspdiczynnik proporcji k (tylko dla narzedzi w formie pity)

STC DP9[1,1]=0

STC DP10[1,1]1=0

STC DP11[1,1]1=0 Kat dla frezdéw stozkowych

Kod programu Komentarz

Zuzycie Kompensacja diugosci i promienia

STC DP12[1,1]1=0 Pozostale parametry dla $TC DP24 = 0 (wymiar podstawy narzedzia/adaptera)

Kod programu Komentarz

N10 T1 D1 G54 G90 G94 ; Wybdr narzedzia, kompensacja zacisku

F1000

N20 SPOS=0 ; Najazd na polozenie poczatkowe

N30 SETMS (2) ; Ustawia drugie wrzeciono jako wrzeciono gidwne

N40 M3 S2000 ; Uruchomienie wrzeciona

N50 DIAMOF ; Zmiana z wymiarowania po $rednicy na wymiarowanie po promieniu

N60O GO X23 7105
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Kod programu Komentarz

N70 TRACYL (20) ; Uaktywnienie transformacji cylindrycznej
N80 G19 ; Wybdér pltaszczyzny

Wykonywanie rowka zakrzywionego:

Kod programu Komentarz

N90 Gl YO z-10 ; Najazd na punkt poczatkowy

N100 G42 OFFN=-4.5 ; Kompensacja promienia narzedzia z prawej strony konturu wtaczona
N110 X19 F500

N120 z-25

N130 Y30

N140 OFFN=-3.5

N150 YO

N160 z-10

N170 X25

N180 TRAFOOF

N190 DIAMON ; Wymiarowanie po $rednicy

N200 G40 ; Kompensacja promienia narzedzia wylaczona
N210 GO X80 Z100 ; Wycofanie szybkim przesuwem

N220 M30 ; Zakonczenie programu

Opis

Bez przesunigcia $cianki rowka (transformacja 512)

Sterowanie przeksztatca zaprogramowane przemieszczenie uktadu wspotrzednych cylindra na przemieszczenie
rzeczywistych osi maszyny:

® Os obrotowa
® (s posuwu jest prostopadta do osi obrotowe;j.
® (Os$ wzdtuzna jest rownolegta do osi obrotowe;.

Osie liniowe sg ustawione prostopadle wzgledem siebie. O$ posuwu przecina o$ obrotowa.

Z przesunieciem $Scianki rowka (transformacja 513)
Kinematyka jak wyzej, lecz dodatkowa o$ wzdtuzna przebiega rownolegle do kierunku obwodowego.
Osie liniowe sg ustawione prostopadle wzgledem siebie.

Sterowanie predkoscig wytwarza naddatek w granicach okreslonych dla obrotow.
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Przekréj rowka poprzecznego

W przypadku konfiguracji osi 1 rowki wzdiuzne przebiegajgce rownolegle do osi obrotowej podlegajg ograniczeniom
réwnolegtosci tylko wéwczas, gdy szerokos¢ rowka doktadnie odpowiada promieniowi narzedzia.

Rowki przebiegajace rownolegle do obwodu (rowki poprzeczne) nie sg réwnolegte na poczatku i na koncu.

Szczelina Rowek poprzeczny
wzdtuzna

bez przesuniecia $cianki rowka

TRAFO_TYPE_n =512

Z dodatkowg osig liniowg i przesunieciem Scianek rowka (transformacja 514)

W maszynie zawierajgcej drugg os liniowg ten wariant przeksztatcenia wykorzystuje redundancje do przeprowadzenia
ulepszonej kompensacji narzedzia. Nastepnie, w odniesieniu do drugiej osi liniowej
obowigzujg nastepujgce warunki:

® mniejszy obszar roboczy;
® drugiej osi liniowej nie powinno sie wykorzystywac¢ do przemieszczenia programu czesci.

Niektore ustawienia danych maszynowych z zatozenia nalezg do programu czesci i dotyczg przydzielenia odpowiednich osi
w BCS lub MCS.

Dodatkowe informacje zawiera Podrecznik Opis funkcji SINUMERIK 808D ADVANCED.

Normalne przesuniecie konturu OFFN (transformacja 513)
W celu frezowania rowkow z uzyciem funkcji TRACYL zaprogramowano nastepujgce czynnosci:

® |inia Srodkowa rowka w programie obrobki czesci
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® Potowa szerokosci rowka zaprogramowana z uzyciem OFFN.

Aby uniknaé uszkodzenia $cianki rowka, funkcja OFFN dziata tylko wowczas, gdy aktywna jest kompensacja promienia
narzedzia. Ponadto, wartos¢ OFFN powinna rowniez by¢ wieksza lub rowna promieniowi narzedzia, aby unikngé
uszkodzenia naprzeciwlegtej Scianki rowka.

N

AZzaprogramowany
OFFN | kontur

= —
[

A

Y

*
o

Program obroébki czesci dla frezowania rowka zawiera ogolnie nastepujace etapy:
Wybér narzedzia

Wybér TRACYL

Wybér odpowiedniego przesuniecia wspotrzednych (frame)

Pozycjonowanie

Program OFFN

Wybér TRC

Blok najazdu (potozenie TRC i najazd do $cianki rowka)

© N o g b~ 0N =

Kontur linii Srodkowej rowka

9. Odznaczenie TRC

10. Blok wycofania (wycofanie TRC i oddalenie si¢ od Scianki rowka)
11. Pozycjonowanie

12. Odznaczenie OFFN

13. TRAFOOF

14. Ponowny wybdr przesuniecia wspotrzednych poczatkowych (frame)
Funkcje specjalne

® Wybdr TRC:
TRC nie jest programowane w odniesieniu do scianki rowka, lecz do programowanej linii Srodkowej rowka. Aby nie
dopusci¢ do przemieszczania sie narzedzia w lewo od $cianki rowka, wprowadzana jest wartos¢ G42 (zamiast G41).
Mozna tego unikngg¢, stosujac funkcje OFFN, szerokos¢ rowka wprowadza sie ze znakiem ujemnym.

® OFFN dziata w odmienny sposdb wraz z funkcjg TRACYL niz w przypadku niewykorzystywania jej. Jednak, poniewaz
bez funkcji TRACYL funkcja OFFN zostaje wigczona, gdy TRC jest aktywna, OFFN powinno zosta¢ zresetowane do
zera po TRAFOOF.

® Mozliwa jest zmiana OFFN w ramach programu obrébki czesci. Mozna to wykorzysta¢ do przemieszczenia linii
srodkowej rowka z obszaru centralnego (patrz: rysunek)
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® Prowadzenie rowkow:
TRACYL nie tworzy tego samego rowka w przypadku prowadzenia rowkow, jak miatoby to miejsce z uzyciem narzedzia
o $rednicy tworzacej szerokosc rowka. Zasadniczo nie jest mozliwe utworzenie tej samej geometrii Scianki rowka z
uzyciem mniejszego narzedzia cylindrycznego, jak ma to miejsce w przypadku narzedzia wiekszego. Funkcja TRACYL
minimalizuje btad. Aby unikng¢ niedoktadnosci, promien narzedzia powinien by¢ tylko nieznacznie mniejszy niz potowa
szerokosci rowka.

Wskazéwka
OFFNi TRC
W przypadku TRAFO_TYPE_n = 512 warto$¢ ta dziata w ramach funkcji OFFN jako naddatek dla TRC. Gdy

TRAFO_TYPE_n = 513, wéwczas w OFFN programowana jest potowa szerokosci rowka. Kontur jest wycofywany z
wykorzystaniem OFFN-TRC.

8.3 Interpolacja liniowa

8.3.1 Interpolacja liniowa z duzg predkoscig przesuwu: GO

Funkcjonalnosé

Szybkie przesunigcie GO jest wykorzystywane do szybkiego ustawiania narzedzia, lecz nie do bezposredniego skrawania
przedmiotu.

Wszystkie osie mozna przesuwac jednoczesnie — po torze prostym.

Predkos$¢ maksymalna (szybkiego przesuwu) kazdej osi zdefiniowana jest w danych maszynowych. Jesli przesuwana jest
tylko jedna oS, ruch zachodzi z duzg predkoscig. Jesli jednoczesnie przesuwane sg dwie lub trzy osie, predko$¢ na torze
(predkosc wynikowa wierzchotka narzedzia) musi zosta¢ wybrana tak, by uzyskana zostata maksymalna mozliwa predkosé
po torze przy uwzglednieniu wptywu na wszystkie osie.

Ewentualna zaprogramowana predkos¢ posuwu (stowo F) jest nieistotna dla GO. GO pozostaje aktywne do chwili
skasowania inng instrukcjg z tej grupy G (G1, G2, G3, ...).

Programowanie

GO0 X...Y...Z... ; Wspétrzedne kartezjanskie

GO AP=... RP=... ; Wspétrzedne biegunowe

GO AP=...RP=... Z... ; Wspéirzedne walcowe (3-wymiarowe)
Wskazéwka

Kolejna opcja programowania liniowego jest dostepna za pomoca wskazania kata ANG=... (Dodatkowe informacje zawiera
punkt ,Programowanie definicji konturu (Strona 88)”.)

Interpolacje liniowg z szybkim przesunieciem z punktu P1 do P2 przedstawiono na ilustracji.

Trajektoria
prostoliniowa

-/

Y P1 ™=
P2
» -
Przyktad programowania
N10 GO X100 Y150 z65 ; Wspdirzedna kartezjanska
N50 GO RP=16.78 AP=45 ; Wspdirzedna biegunowa
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Informacje

Istnieje kolejna grupa funkcji G stuzacych do ustawiania w potozeniu (patrz: punkt ,Zatrzymanie doktadne / tryb sterowania
toru ciggtego: G9, G60, G64 (Strona|84)”").

W przypadku zatrzymania doktadnego G60, okno o ré6znych wartosciach precyzji mozna wybrac inng grupg G. W przypadku
zatrzymania doktadnego istnieje alternatywna instrukcja o skutecznosci niemodalnej: G9.

Nalezy uwzgledni¢ te opcje w celu dostosowania do zadan pozycjonowania.
8.3.2 Predkos¢ posuwu F

Funkcjonalno$é

Posuw F to predko$é po torze i reprezentuje warto$¢ sumy geometrycznej sktadowych predkosci wszystkich
uczestniczacych osi. Predkosci osi sg wyznaczane na podstawie udziatu toru osi na catej drodze przejazdu.

Predkos¢ posuwu F obowigzuje w interpolacji G1, G2, G3, CIP i CT. Jest ona zachowywana do chwili wpisania nowego
stowa F.

Programowanie

F..

Wskazéwka
W przypadku wartosci catkowitych separator dziesietny nie jest wymagany, np. F300.

Jednostka miary dla F z G94, G95
Jednostka wymiaru dla stowa F jest ustalana przez funkcje G:
® (G94: F jako predkos$¢ posuwu w mm/min

® (G95: Predkosé posuwu F w mm/obrét wrzeciona
(ma znaczenie tylko wowczas, gdy wrzeciono pracuje)

Wskazoéwka

Ta jednostka miary dotyczy wymiaréw metrycznych. Zgodnie z punktem ,Wymiarowanie metryczne i calowe”, mozliwe
sg rowniez ustawienia z wymiarowaniem calowym.

Przyktad programowania

N10 G94 F310 ; Predkos$¢é posuwu w mm/min
N110 S200 M3 ; Obrét wrzeciona

N120 G95 F15.5 ; Predkos$¢é posuwu w mm/obrot
Wskazéwka

Whpisaé nowe stowo F jesli zmieniane jest G94 - G95.

8.3.3 Interpolacja liniowa z predkoscig posuwu: G1

Funkcjonalnosé

Narzedzie porusza sie pomiedzy punktem poczatkowym i koncowym po torze prostym. O predkosci na torze decyduje
zaprogramowane stowo F.

Wszystkie osie moga by¢ przesuwane jednoczeénie.

G1 pozostaje aktywne do chwili skasowania inng instrukcja z tej grupy G (GO0, G2, G3, ...).

Programowanie

G1X..Y...Z..F.. ; Wspétrzedne kartezjanskie
G1AP=...RP=...F... ; Wspétrzedne biegunowe
G1AP=...RP=...Z...F... ; wspotrzedne walcowe (3-wymiarowe)
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Wskazéwka

Kolejng opcjg programowania liniowego jest wskazanie kgta ANG=... (patrz: punkt ,Programowanie definicji konturu

(Strona 88)").

Interpolacje liniowg na trzech osiach na przyktadzie rowka przedstawia ilustracja:

A
Y 12
e
1
A '.
1
1
1
48 !
1
1 !
18
y ¥ - &—
= < 10
<1 = X < z
- 40 - _ 15

Przyktad programowania
NO5 GO G90 X40 Y48 22 S500 M3

N10 Gl Z-12 F100
N15 X20 Y18 z-10

N20 GO Zz100
N25 X-20 Y80
N30 M2

; Narzedzie przesuwa sie szybko po Pl, na trzech
osiach jednoczes$nie; predkos$é wrzeciona = 500
obr./min, w prawo

; Posuw na Z-12, posuw 100 mm/min

; Narzedzie przesuwane jest po linii prostej w
przestrzeni na P2

; Wycofanie szybkim przesuwem

; Zakonhczenie programu

Wykonanie obrébki wymaga predkosci wrzeciona S... i kierunku M3/M4 (patrz: punkt ,Ruchy wrzeciona (Strona 86)").

8.4 Interpolacja kotowa

8.4.1 Interpolacja kotowa: G2, G3

Funkcjonalnosé

Narzedzie porusza sie pomiedzy punktem poczatkowym i koncowym po trajektorii kotowej. Kierunek wyznacza funkcja G:

G2: W prawo

G3: w lewo

YA
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Opis pozgdanego okregu moze zostaé przedstawiony na rézne sposoby:

Mozliwosci programowania okregu za pomocg G2/G3 na przykfadzie osi X/Y i G2 przedstawia ponizsza ilustracja.

G2/G3 i parametr punktu srodkowego (+punkt G2/G3 i parametr promienia (+punkt koncowy):
koncowy):
Y A v A

Punkt koncowy X, Y Punkt koncowy X, Y

np. G2 X...Y...CR=...

Promien okregu CR
““““ * Punkt $rodkowy |, J i

Punkt poczatkowy X, Y Punkt poczatkowy X, Y
X X
G2/G3 i wskazanie kata rozwarcia (+ punkt srodkowy): | G2/G3 i wskazanie kata rozwarcia (+ punkt koncowy):
Punkt koncowy X, Y
np. G2 AR=... |... J... np. G2 AR=... X...Y...
Kat AR
Kat AR
Punkt poczatkowy X, Y  Punkt $rodkowy 1, J Punkt poczatkowy X, Y
:x %
G2/G3 pozostaje aktywne do chwili skasowania inng instrukcjg z tej grupy G (GO, G1, ...).
O predkos$ci na torze decyduje zaprogramowane stowo F.
Programowanie
G2/G3 X...Y...l..J... ; Punkt koncowy i punkt srodkowy
G2/G3 CR=... X... Y... ; Promien okregu i punkt kohcowy
G2/G3 AR=... ... J... ; Kat rozwarcia i punkt srodkowy
G2/G3 AR=... X... Y... ; Kat rozwarcia i punkt koncowy
G2/G3 AP=... RP=... ; Wspotrzedne biegunowe, okrag wokot bieguna
Wskazéwka

Dodatkowe mozliwosci programowania okregu wynikajg z:
CT - okrag z potgczeniem stycznym i
CIP - okrag przez punkt posredni (patrz: dalsze punkty).

Wprowadzanie toleranc;ji dla okregu

Okregi sg akceptowane przez system sterowania tylko z pewng tolerancjg wymiarowa. Poréwnywane sg promienie okregu
w punktach poczatkowym i koncowym. Jesli roznica miesci sie w granicy tolerancji, punkt srodkowy jest doktadnie
wyznaczany wewnetrznie. W innym przypadku wyzwolony zostaje alarm.

Informacje

Petne okregi w bloku sg mozliwe tylko wowczas, gdy zdefiniowany zostat punkt srodkowy i punkt koncowy.

W przypadku okregdw o zdefiniowanym promieniu do wybrania prawidtowego kota stosowany jest znak arytmetyczny CR=...
Mozna zaprogramowaé dwa okregi o tych samych punktach poczatkowych i koncowych, a takze o tym samym promieniu i
tym samym kierunku. Znak ujemny przed CR=-... wyznacza okrag, ktérego wycinek jest wiekszy od pétokregu; w innym
przypadku okrag z wycinkiem jest mniejszy niz lub rowny pétokregowi i wyznaczany nastepujgco:

Wybér okregu sposréd dwoch mozliwych okregédw wskazaniem promienia przedstawia ponizsza ilustracja.
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Punkt

poczatkowy

Okrag wiekszy niz pétkole

MP1 — punkt srodkowy okregu 1
MP2 — punkt srodkowy okregu 2

Punkt koncowy

iejszy okrag lub réwny poétkolu

<Y

Przyktad programowania: Definicja punktu srodkowego i koficowego

Punkt poczatkowy

Punkt
koncowy

~

1

* ~ Punkt srodkowy [,

40
33

<

30

40

\J
X

Y

AA A

50

N5 G90 X30 Y40
N10 G2 X50 Y40 110 J-7

; Punkt poczatkowy okregu dla N10
; Punkt koncowy i punkt Srodkowy

Wskazéwka

Wartosci punktu srodkowego odnoszg sie do punktu poczatkowego okregu!
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Przyktad programowania: Wskazanie punktu korcowego i promienia

A
Y Punkt
oczgtkow Punkt
poczg Y koncowy
A ,
|I '?\\7 “,
VS !
\ . I
?
40 \ EPunkt Srodkowy?)
\i
© > X
< 30 -
- 50 -
N5 G90 X30 Y40 ; Punkt poczatkowy okregu dla N10
N10 G2 X50 Y40 CR=12.207 ; Punkt koncowy i1 promien

Wskazéwka
Z ujemnym znakiem poczgtkowym dla wartosci z CR=-..., wybrany jest wycinek kotowy wigekszy niz pétokrag.

Przyktad programowania: Definicja punktu koficowego i kgta otworu

A
Y Punkt )
poczatkowy Punkt koncowy
A A .
' @ !
! 1
\ Punkt !
' ’
40 \ . srodkowx
\ ® .
-< 30 -
< 50 o

N5 G90 X30 Y40 ; Punkt poczatkowy okregu dla N10
N10 G2 X50 Y40 AR=105 ; Punkt koncowy 1 kat otworu
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Przyktad programowania: Definicja punktu srodkowego i kata otworu

Punkt poczatkowy

~

2

e~

40
33

Punkt

~
~So Phe

A (Punkt koncowy?)

Srod kowy’

\

1
1
1
1

v

\j

30

Y

40

A A

N5 G90 X30 Y40
N10 G2 I10 J-7 AR=105

; Punkt poczatkowy okregu dla N10
; Punkt Srodkowy i kat otworu

Wskazéwka

Wartosci punktu srodkowego odnoszg sie do punktu poczatkowego okregu!

Przyktad programowania: Wspdéirzedne biegunowe

Punkt poczatkowy

\ AP=

40
33

Punkt s’roe‘ikowy = biegun
1

\

30

A A

40

Y

N1 G17

N5 G90 GO X30 Y40

N10 G111 X40 Y33

N20 G2 RP=12.207 AP=21

8.4.2

Funkcjonalno$é

Jesli znane sg trzy punkty konturu okregu zamiast punktu srodkowego, promienia lub kata otworu, wowczas korzystne jest

uzycie funkcji CIP.

Kierunek okregu wynika tutaj z potozenia punktu posredniego (pomiedzy punktami poczgtkowym i koncowym). Punkt

; Plaszczyzna X/Y

; Punkt poczatkowy okregu dla N10
; Biegun = $Srodek okregu

; Specyfikacje bieguna

Interpolacja kotowa przez punkt posredni: CIP

posredni wpisywany jest zgodnie z nastepujgcym przydziatem osi:
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I1=... dla osi X,
J1=...dlaosi Y,
K1=...dla osi Z.
CIP pozostaje aktywne do chwili skasowania inng instrukcjg z tej grupy G (GO0, G1, G2, ...).

Wskazéwka
Skonfigurowana dana wymiarowa G90 lub G91 dotyczy punktu koncowego i punktu posredniego.

Okrag o punkcie poczatkowym i posrednim zdefiniowanym za pomocg G90 przedstawiono na ilustracji ponize;.

Punkt posredni
1M=...J1=...
v A
A Punkt poczatkow
pocza Y /.\\ Punkt koncowy
A ’ \
! \
! 1
! 1
\ 1
\ 1
45 ' y
\\ ,,
40 S~oL--7
Yy v
& > X

- 30 -

_ 40 -

- 50 -

Przyktad programowania
N5 G90 X30 Y40 ; Punk poczatkowy okregu dla N10
N10 CIP X50 Y40 I1=40 J1=45 ; Punkt koncowy i punkt posredni

8.4.3 Okrag z przejsciem stycznym: CT

Funkcjonalno$é

Zaprogramowanie CT i punktu koricowego na aktualnej ptaszczyznie od G17 do G19 tworzy okrag potgczony stycznie z
poprzednim segmentem trajektorii (kotowym lub prostoliniowym) na tej ptaszczyznie.

To definiuje promien i punkt Srodkowy okregu na podstawie relacji geometrycznych poprzedniego wycinka trajektorii i
zaprogramowanego punktu koncowego okregu.

Okrag z przejsciem stycznym do poprzedniego wycinka trajektorii przedstawia ilustracja ponize;j.

N10 G1 X... Y...
N20 CT X... Y...

na przyktad: G17 Punkt korcowy okregu

Y
X
Przyktad programowania
N10 Gl X20 F300 ; Linia prosta
N20 CT X... Y... ; Okrag z poltaczeniem stycznym
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844 Interpolacja spiralna: G2/G3, TURN

Funkcjonalnosé
Interpolacja spiralna naktada na siebie dwa ruchy:
® Ruch kotowy na ptaszczyznie G17, G18 lub G19

® Ruch liniowy osi skierowanej pionowo do tej ptaszczyzny.

Liczbe dodatkowych petnych przejs¢ po okregu programuje sie poleceniem TURN=. Sg one dodawane do rzeczywistego
programowania okregu.

Interpolacje spiralng mozna i zaleca sie stosowac¢ do frezowania gwintéw lub rowkéw smarujgcych cylindrow.

Programowanie

G2/G3 X... Y... l... J... TURN=... ; Punkt Srodkowy i koncowy

G2/G3 CR=... X... Y... TURN=... ; Promien okregu i punkt koncowy

G2/G3 AR=... |... J... TURN=... ; Kat rozwarcia i punkt srodkowy

G2/G3 AR=... X... Y... TURN=... ; Kat rozwarcia i punkt koncowy

G2/G3 AP=... RP=... TURN=... ; Wspotrzedne biegunowe, okrgg wokdt bieguna

Interpolacje spiralng przedstawia ponizsza ilustracja.

Przyktad programowania

N10 G17 ; Ptaszczyzna X/Y 1 stojaca na niej pionowo
ptaszczyzna Z

N20 GO z50

N30 G1 X0 Y50 F300 ; Najazd na punkt poczatkowy

N40 G3 X0 YO z33 I0 J-25 TURN= 3 ; Spirala

M30

8.4.5 Korekcja predkosci posuwu dla okregéw: CFTCP, CFC

Funkcjonalnosé

W przypadku aktywowanej kompensacji promienia narzedzia (G41/G42) i programowania okregukonieczne jest
skorygowanie predkosci posuwu punktu srodkowego noza, jesli zaprogramowana warto$é F ma petic role konturu okregu.

Jesli aktywna jest kompensacja promienia narzedzia, uwzgledniana jest automatycznie wewnetrzna i zewnetrzna obrébka
okregu oraz aktualny promien narzedzia.

Korekcja predkosci posuwu nie jest wymagana na trajektoriach liniowych. Predko$ci na trajektorii punktu Srodkowego
narzedzia i zaprogramowanego konturu sg identyczne.
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Jesli zaprogramowana predko$¢ posuwu ma zawsze obowigzywac na trajektorii punktu centralnego narzedzia, nalezy
wytgczy¢ korekcje predkosci posuwu. Do przetgczania stuzy dziatajgca modalnie grupa G zawierajaca funkcje CFTCP/CFC
z grupy G.

Programowanie

CFTCP ; Korekcja predkosci posuwu nieaktywna (zaprogramowana predkos¢ posuwu jest predkoscig
punktu srodkowego frezu)

CFC ; Korekcja predkosci posuwu po okregu aktywna

Korekcja predkosci posuwu G901 z obrobkg wewnetrzng / zewnetrzng przedstawia ponizsza ilustracja.

F orog. - ZaProgramowana predkos¢ F

F o — Skorygowana predkos$¢ w punkcie srodkowym frezu

Skorygowana predko$é posuwu
® (Obrobka zewnetrzna:

Feorr. = Fprog. (rcont + I’tool) / Teont
® Obrobka wewnetrzna:

Fkorr. = FprogA (I'cont - I'tool) / Teont

reont: Promien konturu okregu

rool: Promien narzedzia
Przyktad programowania
N10 G42 Gl X30 Y40 F1000 ; Kompensacja promienia narzedzia wiaczona
N20 CFC F350 ; Korekcja predkos$ci posuwu po okregu aktywna
N30 G2 X50 Y40 I10 J-7 F350 ; Predko$¢ posuwu oddzialuje na kontur
N40 G3 X70 Y40 I10 J6 F300 ; Predko$¢ posuwu oddzialuje na kontur
N50 CFTCP ; Korekcja predkos$ci posuwu nieaktywna, zaprogramowana predkos$é

jest predkoscia punktu $rodkowego frezu

N60 M30
8.5 Nacinanie gwintu

8.5.1 Skrawanie gwintu o statym skoku: G33

Funkcjonalnosé
Wymaga to wrzeciona z uktadem pomiaru potozenia.

Funkcje G33 mozna zastosowac do gwintow maszynowych o statym skoku nastepujacego typu: Gwintowanie z
zastosowaniem uchwytu kompensacyjnego jest mozliwe w przypadku zastosowania odpowiedniego narzedzia.

Uchwyt kompensuje w pewnym ograniczonym stopniu réznice trajektorii.
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Gtebokos¢ wiercenia definiowana jest wyborem jednej z osi (X, Y lub Z); skok gwintu definiowany jest parametrem [, J lub K.

G33 pozostaje aktywne do skasowania inng instrukcjg z tej grupy G (GO, G1, G2, G3, ...).

Gwint prawostronny lub lewostronny

Gwint prawostronny lub lewostronny jest wyznaczany przez kierunek obrotow wrzeciona (M3 prawy (CW), M4 lewy (CCW);
patrz punkt ,Ruchy wrzeciona|(Strona|86)"). W tym celu musi zosta¢ zaprogramowana wartos¢ obrotéw pod adresem S lub
musi zosta¢ ustawiona predkos¢ obrotowa.

Wskazéwka
Petny cykl gwintowania z uchwytem kompensujgcym zapewnia standardowy cykl CYCLEB840.

llustracje gwintowania za pomocag G33 przedstawiono na ilustracji ponizej.

Przyktad programowania

; gwint metryczny 5,
; skok jak w tabeli: 0,8 mm/obrdét, otwdr juz po
wstepnej obrdbce

N10 G54 GO G90 X10 Y10 z5 se600 M3 ; Najazd na punktu poczatkowy, obrdét wrzeciona w
prawo

N20 G33 z-25 KO0.8 ; Gwintowanie, punkt kohcowy -25 mm

N40 Z5 K0.8 M4 ; Wycofanie, obrdét wrzeciona w lewo

N50 GO X30 Y30 z20

N60 M30

Predkosé¢ osi

W przypadku gwintow G33 predkos¢ osi na dlugosci gwintu jest wyznaczana na podstawie predkosci wrzeciona i skoku
gwintu. Predko$¢ posuwu F jest nieistotna. Jest jednak przechowywana w pamieci. Niemniej jednak, maksymalna predkosc¢
osi (szybkie przesuwanie) zdefiniowana w danych maszynowych nie moze zostaé przekroczona. Wyzwoli to alarm.

Wskazbéwka

Przelgcznik korekcji

e Przetgcznik korekcji predkosci wrzeciona powinien pozosta¢ niezmieniony dla skrawania gwintu.
e Pokretto korekcji predkosci nie ma znaczenia w tym bloku.

8.5.2 Gwintowanie z uchwytem kompensacyjnym: G63

Funkcjonalnosé

G63 mozna zastosowac do gwintowania z zastosowaniem uchwytu kompensacyjnego. Zaprogramowana predkos¢ posuwu
F musi odpowiadac¢ predkosci wrzeciona S (zaprogramowanej pod adresem S lub wskazanej) i skokowi gwintu wiertta:

F [mm/min] = S [obr./min] x skok gwintu [mm/obr.]
Uchwyt kompensuje w pewnym ograniczonym stopniu réznice trajektorii.

Wiertto jest wycofywane réwniez za pomoca G63, lecz z odwréconym kierunkiem obrotu wrzeciona M3 <-> M4.
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G63 jest niemodalna. W bloku za G63 wczesniejsze polecenie G z grupy ,typ interpolacyjny” (GO, G1,G2, ...) jest aktywne
ponownie.

Gwint prawostronny lub lewostronny

Gwint prawostronny lub lewostronny jest wyznaczany przez kierunek obrotow wrzeciona (M3 prawy (CW), M4 lewy (CCW);

patrz punkt ,Ruchy wrzeciona (Strona 86)").

Wskazéwka

Standardowy cykl CYCLEB840 zapewnia petne nagwintowanie z zastosowaniem uchwytu kompensujgcego (lecz z G33 i
spetnieniem odpowiednich warunkow).

llustracje gwintowania za pomoca G63 przedstawiono na ilustracji ponizej.

Przyktad programowania

; gwint metryczny 5,
; skok jak w tabeli: 0,8 mm/obrdét, otwdr juz po
wstepnej obrdbce

N10 G54 GO G90 X10 Y10 Z5 S600 M3 ; Najazd na punktu poczatkowy, obrdét wrzeciona w
prawo

N20 G63 Z-25 F480 ; Gwintowanie, punkt koncowy -25 mm

N40 G63 Z5 M4 ; Wycofanie, obrdét wrzeciona w lewo

N50 X30 Y30 z20

M30

8.5.3 Interpolacja gwintu: G331, G332

Funkcjonalnosé
Wymaga to wrzeciona z uktadem pomiaru potozenia.

W przypadku zastosowania G331/G332, gwinty mozna wykonywac¢ bez uchwytu kompensacyjnego, jesli umozliwiajg to
wihasnosci dynamiczne wrzeciona i osi.

Jesli jednak stosowany jest uchwyt kompensacyjny, réznice potozen do skompensowania przez uchwyt kompensacyjny sg

zmniejszane. Umozliwia to gwintowanie z wiekszg predkoscig wrzeciona.
Wiercenie realizowane jest funkcjg G331, a wycofanie funkcjg G332.
Gtebokos¢ wiercenia definiowana jest wyborem jednej z osi (X, Y lub Z); skok gwintu definiowany jest parametrem |, J lub

W przypadku G332 programowany jest taki skok, jak w przypadku G331. Kierunek obrotu wrzeciona jest odwracany
automatycznie.

Predkos$¢ wrzeciona jest programowana za pomoca S, bez M3/M4.

Przed wykonaniem gwintu za pomocg G331/G332, wrzeciono musi zosta¢ doprowadzone do trybu kontrolowanego za
pomocag SPOS=...

Gwint prawostronny lub lewostronny

Znak skoku gwintu decyduje o kierunku obrotu wrzeciona:
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Dodatni: prawostronny (jak w M3)

Ujemny: lewostronny (jak w M4)

Wskazéwka
Petny cykl gwintowania z uchwytem kompensujacym zapewnia standardowy cykl CYCLES84.

Gwintowanie za pomocg G331/G332 przedstawiono na ilustracji ponizej.

Predkosé¢ osi

W przypadku G331/G332 predkosc osi dla dlugosci gwintu wynika z predkosci wrzeciona i skoku gwintu. Predko$é posuwu
F jest nieistotna. Jest jednak przechowywana w pamigci. Niemniej jednak, maksymalna predkos¢ osi (szybkie przesuwanie)
zdefiniowana w danych maszynowych nie moze zostaé przekroczona. Wyzwoli to alarm.

Przyktad programowania

gwint metryczny 5,

skok jak w tabeli: 0,8 mm/obrdét, otwdr juz po

wstepnej obrdbce:

N5 G54 GO G90 X10 Y10 Z5 ; Najazd na punkt poczatkowy

N10 SPOS=0 ; Sterowanie wrzecionem w polozeniu

N20 G331 Z-25 K0.8 S600 ; Gwintowanie, K dodatnie = obroty wrzeciona w
prawo
punkt koncowy Z = -25 mm

N40 G332 75 KO0.8 ; Wycofanie

N50 GO X30 Y30 z20

N60 M30

8.6 Najazd na punkt staty
8.6.1 Najazd na punkt staty: G75

Funkcjonalnosé

Za pomocag G75 mozna najechac na punkt staty w maszynie, tj. punkt wymiany narzedzia. Potozenie to jest przechowywane
na state w danych maszynowych dla wszystkich osi. Dla kazdej osi mozna zdefiniowaé maksymalnie 4 punkty state.

Przesuniecie nie obowigzuje. Predko$cig kazdej osi jest jej szybki przesuw.
G75 wymaga odrebnego bloku i dziata niemodalnie. Musi by¢ zaprogramowany identyfikator osi maszyny!

W bloku za G75 wczesniejsze polecenie G z grupy ,typ interpolacyjny” (GO, G1,G2, ...) jest aktywne ponownie.

Programowanie

G75 FP=<n> X=0 Y=0 Z=0

Wskazéwka

FPn przywotuje sie dang maszynowg osi MD30600 $MA_FIX_POINT_POS[n-1]. Jesli nie jest zaprogramowany zaden FP,
wybierany jest pierwszy staty punkt.
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Polecenie Istotno$é

G75 Najazd na punkt staty

FP=<n> Staty punkt, do ktérego ma zosta¢ wykonany najazd. Numer statego punktu jest wskazany: <n>
Zakres wartosci <n>: 1,2, 3,4

Nalezy ustawi¢ MD30610$NUM_FIX_POINT_POS, jesli planuje sie wykorzystanie liczby
statoprzecinkowej 3 lub 4.

Jesli nie jest wskazany zaden punkt staty, wykonywany jest automatycznie najazd na punkt staty
1.

X=0Y=02Z=0 Osie maszyny do przejazdu do statego punktu.
Nalezy tu wskaza¢ osie o wartosci ,0”, ktérymi staty punkt ma zostaé najechany jednoczesnie.

Kazda o$ jest przesuwana z maksymalng predkoscig osiowa.

Przyktad programowania

NO5 G75 FP=1 z=0 ; Najazd na punkt staty 1 w Z

N10 G75 FP=2 X=0 Y=0 ; Najazd na punkt staty 2 na X 1 Y, np. w celu
wymiany narzedzia

N30 M30 ; Zakonczenie programu

Wskazéwka

Zaprogramowane wartosci potozen X, Y, Z (dowolna warto$¢, tutaj: 0) sg pomijane, lecz mimo to muszg zosta¢ wpisane.

8.6.2 Najazd na punkt referencyjny: G74

Funkcjonalno$é

Na punkt referencyjny mozna najechaé¢ w programie NC za pomoca G74. Informacje o kierunku i predkosci kazdej osi
zapisywane sg w danych maszynowych.

G74 wymaga odrebnego bloku i dziata niemodalnie. Musi by¢ zaprogramowany identyfikator osi maszyny!

W bloku za G74 wczesniejsze polecenie G z grupy ,typ interpolacyjny” (G0, G1,G2, ...) jest aktywne ponownie.

Przyktad programowania
|N10 G74 x=0 Y=0 z=0

Wskazéwka
Zaprogramowane wartosci potozen X, Y, Z (dowolna warto$¢, tutaj: 0) sg pomijane, lecz mimo to muszg zosta¢ wpisane.

8.7 Kontrola przyspieszenia i zatrzymanie doktadne/tryb sterowania toru
ciggtego

8.7.1 Model przyspieszenia: BRISK, SOFT

BRISK

Osie maszyny zmieniaja predkosci przy uzyciu maksymalnej dopuszczalnej wartosci przyspieszenia do chwili osiggniecia
docelowej predkosci. BRISK umozliwia prowadzenie obrébki zoptymalizowanej w czasie. Ustawiona predkos¢ jest osiggana
w krotkim czasie. Niemniej jednak, w modelu przyspieszenia obecne sg skoki.

SOFT

Osie maszyny przyspieszajg w nieliniowych, statych krzywych do chwili osiagniecia docelowej predkosci. Przy tym
przyspieszeniu wolnym od szarpnie¢ SOFT umozliwia zmniejszenie obcigzenia maszyny. To samo zachowanie mozna
réwniez zastosowac do procedur hamowania.

Zasadniczy przebieg predkosci na torze podczas korzystania z BRISK/SOFT przedstawia ponizsza ilustracja:
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predkosc¢ BRISK SOFT
(trajektoria) (z optymalizacjg w czasie) (oszczedza czesci mechaniczne)
A

Wartos¢
zadana

\j

t1 t2 Czas
Programowanie
BRISK ; Przyspieszenie po torze z szarpnigciem
SOFT ; Przyspieszanie po torze z ograniczeniem szarpnigcia

Przyktad programowania

N10 SOFT Gl X30 Z84 F650 ; Przyspieszanie po torze z ograniczeniem szarpniecia
N90 BRISK X87 7104 ; Kontynuacja przyspieszenia po torze z szarpnieciem

8.7.2 Zatrzymanie doktadne / tryb sterowania toru ciagtego: G9, G60, G64

Funkcjonalno$é

Funkcje G sg zapewniane dla optymalnej adaptacji do réznych wymagan w celu ustawienia zachowania przesuwu na
granicach bloku i dla posuwania bloku do przodu. Przyktad: Na przyktad, operator chciatby szybko ustawic¢ osiami lub
chciatby skrawa¢ kontury na wielu blokach.

Programowanie

G60 ; Zatrzymanie doktadne skuteczne modalnie
G64 ; Tryb toru ciggtego

G9 ; Zatrzymanie doktadne skuteczne niemodalnie
G601 ; Okno zatrzymania doktadnego, precyzyjne
G602 ; Okno zatrzymania doktadnego, zgrubne

Zatrzymanie doktadne G60, G9

Jesli aktywna jest funkcja zatrzymania doktadnego (G60 lub G9), predko$¢ osiggniecia doktadnego potozenia korncowego na
koncu bloku jest hamowana do zera.

Mozna tu zastosowac kolejng grupe modalng G do ustawienia, gdy ruch przejazdowy tego bloku jest uznawany za
zakonczony i rozpoczynany jest nastepny blok.
® (601; Okno zatrzymania dokfadnego, precyzyjne
Posuw bloku zachodzi wowczas, gdy wszystkie osie osiggnely ,Okno zatrzymania doktadnego, precyzyjne” (wartos¢ w
danych maszynowych).
® (602: Okno zatrzymania dokladnego, zgrubne
Posuw bloku zachodzi woéwczas, gdy wszystkie osie osiggnety ,Okno zatrzymania doktadnego, zgrubne” (wartos¢ w
danych maszynowych).
Wybér okna zatrzymania doktadnego ma istotny wptyw na catkowity czas jesli wykonywanych jest wiele operaciji
pozycjonowania. Regulacje precyzyjne wymagajg wiekszej ilosci czasu.

Okno zatrzymania doktadnego zgrubnego lub precyzyjnego, obowigzujacego w G60/G9, przedstawia ponizsza ilustracja.
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Y | Zmiana bloku aktywna
dla ,zgrubnej” / dla ,precyzyjnej”
_/6602 (zgrubna)
|
|
|
---- G601 !
L (precyzyjna) |
I |
|
|
|
____________ |
X
Przyktad programowania
N5 G602 ; Okno zatrzymania dokiadnego, zgrubne
N10 GO G60 X20 ; Zatrzymanie dokladne, modalne
N20 X30 Y30 ; G60 kontynuuje dziatanie
N30 Gl G601 X50 Y50 F100 ; Okno zatrzymania dokiadnego, precyzyjne
N40 G64 X70 Y60 ; Przejscie do trybu toru ciagtego
N50 GO X90 Y90
N60 GO G9 X95 ; Zatrzymanie doktadne dziata tylko w tym bloku
N70 GO X100 Y100 ; Ponownie tryb toru ciagiego
M30
Wskazéwka

Polecenie G9 generuje tylko zatrzymanie doktadne dla bloku, w ktérym jest zaprogramowane; niemniej jednak G60
pozostaje aktywne do chwili skasowania za pomocg G64.

Tryb sterowania toru ciggtego G64

Celem trybu sterowania toru ciggtego jest unikniecie hamowania na granicach bloku oraz przejscie do nastepnego bloku za
pomoca predkosci po torze tak statej, jak to mozliwe (w przypadku przejs¢ stycznych). Funkcja ta wspodtpracuje z funkcijg
sterowania przewidywang predkoscig look-ahead w kilku blokach.

W przypadku przej$¢ niestycznych (narozniki), predkos¢ mozna zmniejszy¢ na tyle gwattownie, ze osie podlegajg
stosunkowo duzej zmianie predkosci w krétkim czasie. Moze to skutkowaé silnym szarpnieciem (zmiana przyspieszenia).
Site szarpniecia mozna ograniczy¢, aktywujac funkcje SOFT.

Przyktad programowania

N10 G64 G1 X10 Y20 F1000 ; Tryb toru ciagiego

N20 X30 Y30 ; Tryb sterowania toru ciagtego pozostaje aktywny
N30 G60 Z50 ; Przejscie do zatrzymania dokladnego

M30

Sterowanie przewidywang predkoscig look-ahead:

W trybie sterowania toru ciagtego za pomocg G64 uktad sterowania automatycznie wyznacza sterowanie predkoscia dla
kilku blokéw NC z wyprzedzeniem. Umozliwia to przyspieszanie i hamowanie w wielu blokach z przejsciami zblizonymi do
stycznych. W przypadku trajektorii sktadajgcych sie z krétkich przesuwow w blokach NC, mozna osiggna¢ wyzsze predkosci
niz bez funkgcji look ahead.

Poréwnanie zachowania predkosci G60 i G64 przedstawia ponizsza ilustracja.
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Posuw ! ! ! G64 - tryb toru ciggtego z funkcjg LookAhaed !
|

| I |
Zaprogram(l)wana| predkloéc': pésuwu F y
T :

I
I
I
I I

I I

I I

I I

I I

I I

I I

I I

I I

‘ GGOI - zat;zymanie doktadne

B

N2

N1

8.7.3 Czas przestoju: G4

Funkcjonalno$é

Pomiedzy dwoma blokami NC skrawanie mozna przerwac na okreslony czas, wstawiajgc odrebny blok za pomoca G4; np.
dla skrawania ksztattowego.

Stowa z F... lub S... sg stosowane w tym bloku przez okreslony czas. Kazda zaprogramowana wczes$niej predkos¢ posuwu
F lub predko$¢ wrzeciona S pozostaje obowigzujgca.
Programowanie

G4 F.. ; Czas przestoju w sekundach
G48S.. ; Czas przestoju w obrotach wrzeciona

Przyktad programowania

N5 Gl F200 Z-50 S300 M3 ; Posuw F; predkos$¢ wrzeciona S

N10 G4 F2.5 ; Czas przestoju 2,5 sekundy

N20 Z70

N30 G4 S30 ; Przestdj na 30 obrotdéw wrzeciona, koresponduje przy S=300
obr./min i korekcji predkosci 100% do: t=0.1 min

N40 X60 ; Predko$¢ posuwu 1 wrzeciona pozostaje obowiazujaca

M30

Wskazbéwka

G4 S.. jest mozliwe tylko wowczas, gdy dostepne jest sterowane wrzeciono (jesli specyfikacje predkosci sg rowniez
programowane za posrednictwem S...).

8.8 Ruchy wrzeciona
8.8.1 Stopnie przetozenia
Funkcja

Na potrzeby dopasowania predkosci / momentu obrotowego wrzeciona mozna skonfigurowac do 5 stopni przetozenia.
Stopien przetozenia wybierany jest w programie poleceniami M (patrz punkt ,Funkcja M o ré6znym przeznaczeniu
(Strona 102)”):

e M40. Automatyczny wybor stopnia przetozenia
® Od M41 do M45: Stopien przetozenia od 1 do 5
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8.8.2 Predkos¢ wrzeciona S, kierunki obrotu

Funkcjonalnosé

Predkos¢ wrzeciona jest programowana pod adresem S w obrotach na minute, jesli maszyna wyposazona jest w sterowane
wrzeciono.

Kierunek obrotu oraz poczatek i koniec ruchu sg wskazywane poleceniami M (patrz réwniez punkt ,Funkcja M o réznym
przeznaczeniu/(Strona 102)").

M3: Obroty wrzeciona w prawo
M4: Obrot wrzeciona w lewo

M5: Zatrzymanie wrzeciona

Wskazéwka
W przypadku wartosci S bedacych liczbami catkowitymi separator dziesietny mozna pominaé, np. S270.

Informacje
W przypadku wpisania M3 lub M4 w bloku z ruchami osi, polecenia M zostang uaktywnione przed ruchami osi.

Ustawienie domysine: O$ zacznie sie poruszaé dopiero po przyspieszeniu wrzeciona do predkosci (M3, M4). M5 jest
réwniez wydawane przed ruchem osi. Nie wystepuje jednak oczekiwanie na zatrzymanie sie wrzeciona. Ruchy osi
rozpoczynajg sie jeszcze przed zatrzymaniem wrzeciona.

Wrzeciono zatrzymywane jest na kofncu programu lub poleceniem RESET.

Predkos$¢ wrzeciona na poczatku programu wynosi zero (S0).

Wskazéwka
Pozostate ustawienia mozna skonfigurowaé za posrednictwem danych maszynowych.

Przyktad programowania

N10 Gl X70 z20 F300 S270 M3 ; Zanim o$ jest przesuwana przez X, Z wrzeciono przyspiesza w
prawo do 270 obr./min

N80 S450 ; Zmiana predkosci

N170 GO Z180 M5 ; Ruch 7, wrzeciono zatrzymuje sie

8.8.3 Pozycjonowanie wrzeciona: SPOS

Funkcjonalno$é
Wymagania: Musi istnie¢ mozliwos¢ sterowania potozeniem wrzeciona.

Funkcja SPOS= umozliwia ustawienie wrzeciona w konkretnym pofozeniu katowym. Sterowanie potozeniem utrzymuje
potozenie wrzeciona.

Predkos¢ pozycjonowania zdefiniowana jest w danych maszynowych.

Odpowiedni kierunek obrotu od ruchu M3/M4 utrzymywany jest do zakonczenia pozycjonowania wartoscig SPOS=. W
przypadku pozycjonowania od bezruchu, dojscie do potozenia wykonywane jest po najkrotszym torze. Kierunek wynika z
odpowiedniego potozenia poczatkowego i kohcowego.

Wyjatek: Pierwszy ruch wrzeciona, jesli uktad pomiarowy nie zostat jeszcze zsynchronizowany. W tym przypadku kierunek
definiowany jest w danych maszynowych.

Pozostate definicje ruchu wrzeciona mozna wprowadzi¢ za pomocg SPOS=ACP(...), SPOS=ACN({...), ... tak jak dla osi
obrotowych.

Wrzeciono porusza sie rownolegle do wszystkich pozostatych osi z tego samego bloku. Blok kohczy sie po wykonaniu
obydwu ruchow.

Programowanie

SPOS=... ; Potozenie bezwzgledne: 0 ... <360 stopni

SPOS=ACP(...) ; Wymiary bezwzgledne, najazd na pozycje w kierunku dodatnim
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SPOS=ACN(...) ; Wymiary bezwzgledne, najazd na pozycje w kierunku ujemnym
SPOS=IC(...) ; Wymiary przyrostowe, poczgtkowy znak wyznacza kierunek przesuwu
SPOS=DC(C(...) ; Wymiary bezwzgledne, bezposrednie podejscie do potozenia (najkrétszym torem)

Przyktad programowania

N10 SPOS=14.3 ; Poiozenie wrzeciona 14,3 stopnia
N80 GO X89 7300 SP0OS=25.6 ; Pozycjonowanie wrzeciona ruchami osi
; Blok konczy sie po wykonaniu wszystkich ruchéw
N81 X200 z300 ; Blok N81 rozpoczyna sie dopiero po osiagnieciu poiozenia

wrzeciona z N80

8.9 Wsparcie programowania konturéw

8.9.1 Programowanie definicji konturu

Funkcjonalno$é

Jesli punktow koncowych konturu nie wskazano bezposrednio na rysunku skrawania, do wyznaczenia linii prostej mozna
zastosowac réwniez wskazanie kata ANG=... W narozniku konturu mozna wstawi¢ elementy fazy lub zaokraglenie.
Odpowiednia instrukcja CHR= ... lub RND=... jest wpisywana do bloku prowadzgcego do naroznika.

Programowanie graficzne mozna zastosowac w blokach za pomocg GO lub G1(kontury liniowe).
Teoretycznie mozliwe jest potgczenie dowolnej liczby blokéw prostoliniowych ze wstawionymi pomiedzy nimi zaokragleniami
lub fazami. Kazda linia prosta musi by¢ jednoznacznie zidentyfikowana wartosciami punktéw i / lub katéw.

Programowanie

ANG-=... ; Wskazanie kata w celu zdefiniowania linii prostej
RND-=... ; Wstawienie zaokraglenia, warto$¢: Promien fazy
CHR-=... ; Wstawienie fazy, warto$¢: Dlugos¢ boku fazy
Informacje

Funkcje programowania graficznego sg wykonywane na aktualnej ptaszczyznie od G17 do G19. Podczas programowania
graficznego nie mozna zmieni¢ ptaszczyzny.

Jesli promien i faza sg programowane w jednym bloku, bez wzgledu na kolejnos¢ programowania wstawiany jest tylko
promien.
Kat ANG

Jesli w przypadku linii prostej lub w przypadku konturéw wystepujgcych pomiedzy wieloma blokami znana jest wspéirzedna
tylko jednego punktu na ptaszczyznie, do zdefiniowania trajektorii prostoliniowej zastosowa¢ mozna kumulatywny punkt
koncowy, parametr kata. Kat ten jest zawsze odnoszony do osi odcietych aktualnej ptaszczyzny od G17 do G19 (np. dla
G17 na osi X). Katy dodatnie sg wyréwnywane w lewo.

Specyfikacje pewnego kata do wyznaczenia linii prostej przy uzyciu przyktadowej ptaszczyzny G17 przedstawiono ponizej.

Kontur Programowanie

Punkt koncowy na N20 nie

zawsze znany

(?.Y2) N10 G1 X1 Y1

N20 X2 ANG=...
lub:

N10 G1 X1 Y1

N20 Y2 ANG=...

> Wartosci sg tylko przyktadami.

Kontury wieloblokowe korzystajgce z przyktadowej ptaszczyzny G17 przedstawia ponizsza ilustracja.
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Kontur

Programowanie

A

Punkt koncowy na N20 nieznany
N10 G1 X1 Y1
N20 ANG=30
N30 X3 Y3 ANG=60
N40 M30

(X1,Y1)

Punkt koncowy na N20 nieznany,
wstawienie zaokraglenia:
N10 G1 X1 Y1

N20 ANG=30 RND=0.1
N30 X3 Y3 ANG=60
sygnat analogowy
Wstawianie fazy:
N10 G1 X1 Y1
N20 ANG=30 CHR=0.1
N30 X3 Y3 ANG=60

A

(X1,Y1)

Punkt koncowy na N20 znany
Wstawienie zaokraglenia
N10 G1 X1 Y1
N20 X2 Y2 RND=0.5
N30 X3 Y3
sygnat analogowy
Wstawianie fazy:

N10 G1 X1 Y1
N20 X2 Y2 CHR=0.2
N30 X3 Y3

(X1,Y1)

Punkt koncowy na N20 nieznany
Wstawienie zaokraglenia
N10 G1 X1 Y1
N20 ANG=30 RND=0.3
N30 X3 Y3 ANG=60 RND=0.3
N40 X4 Y4
sygnat analogowy
Wstawianie fazy:

N10 G1 X1 Y1
N20 ANG=30 CHR=0.3
N30 X3 Y3 ANG=60 CHR=0.3
N40 X2 Y4
N50 M30

8.9.2 Zaokraglenie, faza

Funkcjonalnosé

Do naroznika konturu mozna wstawi¢ elementy fazy (CHF lub CHR) badz zaokraglenia (RND). By zaokragli¢ kolejno kilka

naroznikéw konturu tg samg metoda, nalezy zastosowac ,Zaokraglanie modalne” (RNDM).

Predkos$é posuwu w fazowaniu/zaokraglaniu mozna zaprogramowaé za pomocg FRC (niemodalne) lub FRCM (modalne). W
przypadku nie zaprogramowania FRC/FRCM stosowana jest normalna predkos¢ posuwu F.

Programowanie

CHF=... ; Wstawienie fazy, warto$¢: Dlugos¢ fazy
CHR=... ; Wstawienie fazy, wartosc: Dlugos$é boku fazy
RND-=... ; Wstawienie zaokraglenia, warto$¢: Promien fazy
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RNDM-=... ; Zaokragglanie modalne:
Warto$¢ >0: Promien fazy, zaokrgglanie modalne aktywne
Zaokraglenie to jest wstawiane na wszystkich naroznikach konturu.
Wartos¢ = 0: Zaokraglanie modalne wylgczone
FRC=... ; Niemodalna predkos¢ posuwu dla fazy / zaokraglenia
Wartos¢ >0, predkos¢ posuwu w mm/min (G94) lub mm/obrét (G95)
FRCM=... ; Modalna predkos¢ posuwu dla fazy / zaokraglania:
Warto$c¢ >0: Predkos¢ posuwu in mm/min (G94) lub mm/obrot. (G95),
Modalna predkos¢ posuwu dla fazy / zaokraglania aktywna
Warto$¢ = 0: Modalna predkosé posuwu dla fazy / zaokraglania nieaktywna
Predkos¢ posuwu F dotyczy fazy / zaokraglania.

Informacje
Funkcje fazy / zaokraglania realizowane sg na aktualnych ptaszczyznach od G17 do G19.

Odpowiednia instrukcja CHF= ... lub CHR=... lub RND=... lub RNDM-=... jest wpisywana do bloku z przejazdami osi
prowadzgcymi do naroznikow.

Zaprogramowana wartos$¢ fazy i zaokraglenia jest automatycznie zmniejszana, jesli dtugosé konturu w danym bloku jest
niewystarczajaca.

Faza / zaokrgglenie nie zostanie wstawione, jesli

® zaprogramowane sg wiecej niz trzy potgczone bloki niezawierajace zadnych informacji o przesunieciu w ptaszczyznie
® |ub przeprowadzana jest zmiana ptaszczyzny.

F, FRC, FRCM nie sg aktywne podczas pokonywania fazy za pomocg GO.

Jesli predkosé posuwu F jest aktywna dla fazy/zaokraglania, jest ona domysinie wartoscig pochodzaca z bloku
odchodzacego od naroznikéw. Pozostate ustawienia mozna skonfigurowac za posrednictwem danych maszynowych.
Faza CHF lub CHR

Liniowy element konturu jest wstawiany pomiedzy kontury liniowy i kotowy w dowolnym potgczeniu. Krawedz zostaje
ztamana.

Przyktad wstawiania fazy za pomocg CHF przedstawia ponizsza ilustracja: Pomiedzy dwiema liniami prostymi.

N10 G1 ... CHF=...

Wo\m

Y Dwusieczna kata

na przyktad: G17 X

Przyktad wstawiania fazy za pomocg CHR: Pomiedzy dwiema liniami prostymi.
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N10 G1 ... CHR=...
_—

N20 G1 ...

Dwusieczna kata

na przyktad: G17 X

Przyktady programowania fazy

N5 G17 G94 F300 GO X100 Y100

N10 Gl X85 CHFE=5 ; Wstawienie fazy o diugosci 5 mm
N20 X70 Y70

N30 GO X60 Y60

N100 Gl X50 CHR=7 ; Wstawienie fazy o diugos$ci podstawy 7 mm
N110 X40 Y40

N200 Gl FRC=200 X30 CHR=4 ; Wstawienie fazy z predkoscia posuwu FRC
N210 X20 Y20

M30

Zaokraglanie RND lub RNDM

Kotowy element konturu mozna wstawi¢ z potaczeniem stycznym pomiedzy kontury liniowe i kolowe w dowolnym
potaczeniu.

Przyktady wstawiania zaokragleh przedstawiono ponizej.

Linia prostal/linia prosta: L
Linia prosta/okrag:
Zaokraglenie

H 7/
Zaokraglenie N50 G1 ...RND=...
—

N10 G1...RND=...
e

AN

RND-=... N20 G1 ... RND-=...

na przykiad: G17 \ na przyktad: G17
Y "t
X X

Przyktady programowania zaokraglenia

N10 G17 G94 F300 GO X100 Y100

N20 Gl X85 RND=38 ; Wstawienie 1 zaokraglenia o promieniu 8 mm, predkosé
posuwu F

N30 X70 Y70

N40 GO X60 Y60
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N50 G1 X50 FRCM= 200 RNDM=7.3 ; Zaokraglenie modalne, promien 7,3 mm ze specjalna
predkosécia posuwu FRCM (modalna)

N60 G3 X40 Y40 CR=20 ; Dalsze wstawianie tego zaokraglenia - do N70
N70 G1 X30 Y30 RNDM=0 ; Wylaczenie zaokraglania modalnego

N80 X20 Y20

N90 M30

8.10 Narzedzie i przesuniecie narzedzia

8.10.1 Informacje ogdlne

Funkcjonalno$é

Podczas tworzenia programu do obrobki skrawaniem nie jest wymagane uwzglednianie dtugosci lub promienia narzedzia.
Wymiary przedmiotu programowane sg bezposrednio, na przyktad zgodnie z rysunkiem.

Dane narzedzia muszg zosta¢ wprowadzone odrebnie w specjalnym obszarze danych.

By wtgczyé kompensacje promienia narzedzia (w razie potrzeby) wystarczy wywota¢ w programie wymagane narzedzie ze
zdefiniowanymi danymi przesunigecia. System sterowania przeprowadza wymagane kompensacje $ciezki majgc za
podstawe dane potrzebne do utworzenia opisanego przedmiotu.

Obrébke przedmiotu narzedziami o réznych srednicach przedstawia ponizsza ilustracja.

T1 - narzedzie 1
T2 — narzedzie 2

Podejscie do potozenia Z0 narzedzia (kompensacje réznych dtugosci) przedstawia ponizsza ilustracja.

A - i
T1 - narzedzie 1 F — punkt referencyjny uchwytu narzedzia

T2 T narzedzie 2

TO - brak narzedzia
I

l—
L

Dtugosc¢
/ Dtugosc

\
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8.10.2 Narzedzie T

Funkcjonalnosé

Narzedzie jest wybierane podczas programowania stowa T. Czy jest to wymiana narzedzia, czy tylko wstepne wybranie
narzedzia zdefiniowane jest w danych maszynowych:

e \Wymiana narzedzia (wywotanie narzedzia) przeprowadzana jest bezposrednio stowem T lub

e \Wymiana zachodzi po wstepnym wybraniu stowem T poprzez dodatkowg instrukcje M6 (patrz réwniez punkt ,Funkcja M
0 réznym przeznaczeniu (Strona|102)”).

Wskazéwka
Jesli aktywowane zostato dane narzedzie, pozostaje ono zapisane jako aktywne nawet po zakonczeniu programu i
wytgczeniu/wigczeniu systemu sterowania.

Po recznej zmianie narzedzia zmiane te nalezy wprowadzi¢ réwniez w systemie sterowania, by system sterowania
rozpoznat prawidtowe narzedzie. Na przyktad, mozna rozpocza¢ blok nowym stowem T w trybie MDA.

Programowanie
T.. ; Numer narzedzia: 1 ... 32 000, TO — brak narzedzia

W systemie sterowania mozna przechowywac dane maksymalnie 64 narzedzi.

Przyktad programowania

; Zmiana narzedzia bez M6:

N10 T1 ; Narzedzie 1

N70 T588 ; Narzedzie 588

; Zmiana narzedzia z M6:

N10 T14 ; Wstepny wybdr narzedzia 14

N15 M6 ; Zmiana narzedzia; nastepnie aktywne jest T14

8.10.3 Numer kompensacji narzedzia D

Funkcjonalnosé

Danemu narzedziu mozna przypisac¢ od 1 do 9 pél danych zawierajgcych rézne bloki przesuniecia narzedzia (dla wielu
krawedzi tngcych). Jesli wymagane jest specjalne narzedzie skrawajgce, mozna je zaprogramowac za pomocg D i
odpowiedniego numeru.

Jesli stowo D nie zostanie wpisane, obowigzuje D1 automatycznie.

Gdy DOjest zaprogramowane, przesunigcia narzedzia sa nieskuteczne.

Programowanie

D... ; Numer przesuniecia narzedzia: 1 ... 9,
DO: Nie sg aktywne zadne kompensacije!

W systemie sterowania mozna przechowywac jednocze$nie maksymalnie 64 pola danych (liczby D) dla blokéw przesuniecia
narzedzia:

Przyktady przydzielania numeréw kompensacji narzedzia / narzedzia przedstawia ponizsza ilustracja.

11| D1 D2 | D3 | D9
T2| D1

T3 | D1

T6 | D1 D2 | D3 |

T8 | D1 D2

Kazde narzedzie posiada odrebne bloki kompensacji — maks. 9.
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Informacje

Kompensacje dtugosci narzedzia stajg sie skuteczne natychmiast, gdy narzedzie jest aktywne — jesli zaden numer D nie
zostat zaprogramowany — z wartosciami D1.

Przesuniecie jest stosowane pierwszym zaprogramowanym przesunieciem odpowiedniej osi kompensacji dlugosci.
Obserwowac¢ wszelkie aktywne G17 do G19.

Kompensacja promienia narzedzia musi rowniez zostac¢ aktywowana za pomocg G41/G42.

Przyktad programowania

Zmiana narzedzia bez polecenia M6 (tylko za pomoca T):

N5 G17 ; Wyznacza o0$ przesuniecia diugosci (w przyktadzie o$ Z)

N10 T1 ; Narzedzie 1 jest aktywowane powiazanym D1

N1l GO Z... ; W przypadku G17, Z jest osia przesuniecia dtugosci, kompensacja
przesuniecia diugos$ci jest tutaj natozona

N50 T4 D2 ; Zatadowanie narzedzia 4, D2 z T4 jest aktywne

N70 GO z... D1 ; D1 dla narzedzia 4 aktywne, zmieniana tylko krawedZ tnaca

Zmiana narzedzia poleceniem M6:

N5 G17 ; Wyznacza o$ przesuniecia diugos$ci (w przyktadzie o$ Z)

N10 T1 ; Wstepny wybdér narzedzia

N15 M6 ; Zmiana narzedzia, Tl jest aktywowane odpowiednim D1

Nl6 GO Z... ; W przypadku G17, Z jest osia przesuniecia diugosci, kompensacja

przesuniecia diugos$ci jest tutaj natozona

N20 GO Z... D2 ; Aktywne Jjest D2 dla narzedzia 1; w przypadku G17, Z jest osia

przesuniecia diugoséci, rdznica Dl->przesuniecie diugosci D2 jest tutaj
natozone

N50 T4 ; Wstepny wybdr narzedzia T4, uwaga: Tl z D2 jest nadal aktywne!

N55 D3 M6 ; Zmiana narzedzia, T4 jest aktywowane odpowiednim D3

Zawarto$¢ pamieci kompensagciji

Wprowadzi¢, co nastepuje w pamieci przesuniec:

e Wymiary geometryczne: dtugos¢, promien.
Sktadaja sie z kilku komponentéw (geometria, zuzycie). System sterowania wylicza komponenty zgodnie z pewnym
wymiarem (np. ogolna dtugos¢ 1, catkowity promien). Odpowiedni wymiar ogdlny staje sie obowigzujacy po aktywowaniu
pamieci kompensacji.
Sposéb wyliczania tych wartosci na osiach zalezy od typu narzedzia i polecen G17, G18, G19 dla wybranej ptaszczyzny
(patrz: ilustracje ponizej).

® Typ narzedzia
Typ narzedzia (wiertto, frez) decyduje o tym, jakie dane geometryczne sg wymagane i jak sg one uwzgledniane.

Przypadki szczeg6lne narzedzi

W przypadku narzedzi takich, jak frez, czy wiertto, parametry dtugo$c 2 i dtugos¢ 3 sg wymagane tylko w przypadkach
szczegolnych (np. wielowymiarowe przesuniecie diugosci dla kgtowej budowy gtowicy).

Wptyw kompensacji dtugosci narzedzia (3W, przypadek szczegdlny) przedstawia ponizsza ilustracja.
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Skutek

G17:

Dtugos¢ 1 naZ
Diugos¢ 2 na Y
Dtugos¢ 3 na X
Promien na X/Y

Z |

e

G18:

Dlugos¢ 1 na’Y
Dilugosc¢ 2 na X
Ditugos¢ 3 na Z
Promien na Z/X

Y A

o

G19:

Dtugos¢ 1 na X
Ditugos¢ 2 naZ
Diugos¢ 3na Y
Promien na Y/Z

X

z

Promien nie jest uwzgledniany przy tym typie wiertta.

F — Punkt referencyjny uchwytu narzedzia

Dtugosc 3

Diugo$c 2 —=

\j
Dtugosc 1

Wptyw przesunie¢ z narzedziem typu ,wiertto” przedstawia ponizsza ilustracja.

Skutek
G17: | Dlugo$¢ 1 naz
G18: | Dlugos¢ 1 naY
G19: | Dlugos$¢ 1 na X

F — punkt referencyjny uchwytu narzedzia

Diugosc 1

Wptyw przesunie¢ z narzedziem typu ,frez” przedstawia ponizsza ilustracja.

F — punkt referencyjny uchwytu narzedzia

Skutek
G17: | Dtugo$¢ 1 naZ
Promien na X/Y
G18: | Dlugos¢ 1 naY
Promien na Z/X
G19: | Dtugosé 1 na X
Promien na Y/Z
Dtugosc 1
8.10.4 Wybieranie kompensacji promienia narzedzia: G41, G42

Funkcjonalno$é

System sterowania pracuje z kompensacja promienia narzedzia na wybranej ptaszczyznie od G17 do G19.

Musi by¢ aktywne narzedzie o odpowiednim numerze D. Kompensacje promienia narzedzia aktywuje G41/G42. System
sterowania wylicza automatycznie wymagane roéwnolegte trajektorie narzedzia dla zaprogramowanego konturu dla

odpowiedniego aktualnego promienia narzedzia.

Kompensacje promienia narzedzia przedstawia ponizsza ilustracja.
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Trajektoria punktu 7
Srodkowego narzedzia w

réwnej odlegtosci od

konturu

Programowanie

G41 X... Y... ; Kompensacja promienia narzedzia z lewej strony konturu
G42 X...Y... ; Kompensacja promienia narzedzia z prawej strony konturu
Wskazéwka

Wyboru tego mozna dokonac tylko dla interpolaciji liniowej (GO, G1).

Zaprogramowac obydwie osie ptaszczyzny (np. za pomocg G17: X, Y). Jesli wskazywana jest tylko jedna o8, druga os jest

automatycznie uzupetniana ostatnig zaprogramowang wartoscig.

Kompensacje z prawej/lewej strony konturu przedstawia ponizsza ilustracja.

Trajektoria punktu 7
Srodkowego narzedzia w

réwnej odlegtosci od

konturu

Uruchamianie kompensacji

Narzedzie zbliza si¢ do konturu po linii prostej i ustawia sie prostopadle do stycznej trajektorii w punkcie poczgtkowym

konturu.

Wybra¢ punkt poczatkowy zapewniajgcy bezkolizyjny przesuw.

Uruchamianie kompensacji promienia narzedzia na przyktadzie G42 przedstawia ponizsza ilustracja.
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Kontur: Linia prosta P1 — punkt poczatkowy konturu  kontur: Okrag
Promien okregu

MP

Tangens
P1
/1® A Promien narzedzia
] / nieskory-
K \
nieskorygowany // L gowany

G42

/
\ /
/
/
/

Skorygowana trajektoria
narzedzia

Skorygowana trajektoria
narzedzia

PO - punkt poczatkow
PO — punkt poczatkowy P pocza y

Wierzchotek narzedzia przemieszcza sie wokét lewej strony przedmiotu, gdy narzedzie porusza sie w prawo za pomocg
G41. Wierzchotek narzedzia przemieszcza sie wokot prawej strony przedmiotu, gdy narzedzie porusza sie w lewo za
pomoca G42.

Informacje

Za blokiem G41/G42 wystepuje z reguty blok zawierajgcy kontur przedmiotu. Niemniej jednak, opis konturu moze zostaé
przerwany przez 5 blokéw znajdujgcych sie pomiedzy nimi, nie zawierajgcych zadnych specyfikacji trajektorii konturu na
ptaszczyznie, np. tylko polecenie M lub posuwy.

Przyktad programowania

N10 T1

N20 G17 D2 F300 ; Korekta numer 2, posuw 300 mm/min

N25 X0 YO ; PO — punkt poczatkowy

N30 Gl G42 X11 Y11 ; Wybdér z prawe]j strony konturu, P1

N31 X20 Y20 ; Kontur poczatkowy, kolo lub linia prosta
M30

Po wybraniu mozna rowniez wykonywac bloki zawierajace posuwy lub wyjscia M:

N20 Gl G41 X11 Y11 ; Wybdér z lewej strony konturu
N21 Z20 ; Posuw
N22 X20 Y20 ; Kontur poczatkowy, kolo lub linia prosta

8.10.5 Zachowanie w naroznikach: G450, G451

Funkcjonalnosé

Korzystajac z funkcji G450 i G451, operator moze ustawi¢ zachowanie nieciggtego przejscia z jednego elementu konturu do
innego elementu konturu (zachowanie w naroznikach), gdy aktywne jest G41/G42.

Narozniki wewnetrzne i zewnetrzne sg wykrywane przez system sterowania automatycznie. W przypadku naroznikéw
wewnetrznych wykonywany jest zawsze najazd do przeciecia rownoodlegtych trajektorii.
Programowanie

G450 ; Przejscie kotowe
G451 ; Punkt przeciecia

Zachowanie w narozniku zewnetrznym przedstawia ponizsza ilustracja.
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CykKI przejscia o
(promien = promienia narzedzia) Punkt przecigcia

p*

Naroznik zewnetrzny Naroznik zewnetrzny
G450 G451
P*: Mozna tu wykonac blok C‘D

posredni bez informacji o
ptaszczyznie

Prawidtowe zachowanie w narozniku wewnetrznym przedstawia ponizsza ilustracja.

Naroznik wewnetrzny

Punkt przecigcia

Przejscie kolowe G450
Punkt $rodkowy narzedzia porusza sie wokét zewnetrznego naroznika przedmiotu po tuku o promieniu narzedzia.

Z uwagi na dane, na przyktad, jesli chodzi o wartos¢ predkosci posuwu, cykl przejscia nalezy do nastepnego bloku
zawierajgcego ruchy poprzeczne.

Punkt przecigcia G451

W przypadku przeciecia G451 trajektorii rbwnoodlegtych, wykonywany jest najazd na punkt (przeciecie) wynikajacy z
trajektorii punktu srodkowego narzedzia (okrag lub linia prosta).

Jesli kontur zawiera katy ostre i aktywny punkt skrzyzowania, w zaleznosci od promienia narzedzia narzedzie moze
wykonywac zbedne ruchy jatowe.

W tym przypadku, jesli osiggnieta zostanie pewna ustawiona warto$¢ kata (100°), system sterowania przetaczy sie
automatycznie na przejscie kotowe.

Kat ostry konturu i przetgczenie do kota przejscia przedstawiono na ilustracji ponizej.
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Cykl przejscia

R = promien narzedzia

\

Naroznik zewnetrzny

8.10.6 Kompensacja promienia narzedzia wytgczona: G40

Funkcjonalnosé

Tryb kompensacji (G41/G42) jest odznaczany za pomocg G40. G40 jest rowniez potozeniem aktywacji na poczatku
programu.

Narzedzie konczy blok przed G40 w normalnym potozeniu (wektor kompensacji pionowy do stycznej w punkcie koncowym);

Jesli G40 jest aktywne, punktem referencyjnym jest punkt srodkowy narzedzia. Nastepnie — po odznaczeniu — wierzchotek
narzedzia zbliza sie do zaprogramowanego punktu.

Nalezy zawsze wybiera¢ taki punkt koncowy bloku G40, by zapewniony zostat ruch bezkolizyjny!

Programowanie

G40 X... Y... ; Kompensacja promienia narzedzia wytaczona

Wskazéwka
Tryb kompensacji mozna odznaczyc¢ tylko interpolacjg liniowg (GO, G1).

Zaprogramowac obydwie osie ptaszczyzny (np. za pomocag G17: X, Y). Jesli wskazywana jest tylko jedna o8, druga os jest
automatycznie uzupetniana ostatnig zaprogramowang wartoscig.

Sposob wytaczenia kompensacji promienia narzedzia przedstawia ponizsza ilustracja.

Kontur: Linia prosta Kontur: Okrag

Tangens

P1

R = promien narzedzia

P1 - punkt koncowy, ostatni blok z
G41, przyktad
P2 P2 - punkt koncowy, blok z G40 P2
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Przyktad programowania

N10 GO X20 Y20 T1 D1 M3 S500
N20 G41 G1 X10 Y10 F100

N30 G2 X20 Y20 CR=20 ; Ostatni blok na konturze, koo lub linia prosta, P1
N40 G40 G1 X10 Y10 ; Wylaczenie kompensacji promienia narzedzia, P2
N50 M30

8.10.7 Szczegdlne przypadki kompensaciji promienia narzedzia

Powtérzenie kompensagciji

Te samg kompensacje (np. G41 -> G41) mozna zaprogramowac wiecej niz raz bez wpisywania polecenia G40 pomiedzy
tymi poleceniami.

Ostatni blok poprzedzajacy nowe wywotanie kompensacji konczy sie normalnym potozeniem wektora kompensacji w
punkcie koncowym. Nowy kierunek kompensacji wykonywany jest jako poczatek kompensacji (zachowanie takie, jak
opisane dla zmiany kierunku kompensac;ji).

Zmienianie numeru przesunigcia

Numer przesunigcia D mozna zmieni¢ w trybie kompensacji. Zmodyfikowany promien narzedzia jest aktywny z
oddziatywaniem od bloku, w ktérym zaprogramowany jest nowy numer D. Jego catkowita modyfikacja uzyskiwana jest
dopiero na koncu bloku. Innymi stowy: Modyfikacja jest pokonywana ciggle na przestrzeni tego samego bloku — réwniez w
przypadku interpolacji kotowej.

Zmiana kierunku kompensacji

Kierunek kompensacji G41 <-> G42 mozna zmieni¢ bez wpisywania polecenia G40.

Ostatni blok z dotychczasowym kierunkiem kompensacji kofczy sie normalnym potozeniem wektora kompensacji w punkcie
koncowym. Nowy kierunek kompensacji wykonywany jest jako poczatek kompensacji (ustawienie domysine w punkcie
poczatkowym).

NJ
y N22
N20
N21 G41 - N25 A,
A > O
N24 A  N23 (
Y, e M
N22
X
Na przyktad: Na przyktad:
N10 G42 N20 G42 G1 X... Y... v
N21 X...
N20 G1 X... N22 G41Y...
N21 G41 X... V... N23 X...
N22 X... N24 G42 Y...
N25 X... X

Kasowanie kompensacji za pomocg M2

Jesli tryb kompensaciji zostanie skasowany poleceniem M2 (zakonczenie programu) bez wpisywania polecenia G40, ostatni
blok ze wspotrzednymi ptaszczyzny (od G17 do G19) zakonczy sie w normalnym potozeniu wektora kompensac;ji. Nie jest
wykonywany zaden ruch kompensujgcy. Program kohczy sie w tym potozeniu narzedzia.

Krytyczne przypadki obrébki skrawaniem

Podczas programowania nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage na przypadki, w ktdrych trajektoria konturu jest mniejsza od
promienia narzedzia.
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Takich przypadkow nalezy unikac.
Nalezy sie rowniez upewni¢, ze kontur nie zawiera ,przewezen” na przestrzeni wielu blokdw.

Podczas prowadzenia testu/przebiegu prébnego nalezy zastosowac najwiekszy dostepny promien narzedzia.

Katy ostre konturu

Jesli kontur z aktywnym skrzyzowaniem G451 zawiera bardzo ostre narozniki zewnetrzne, system sterowania przechodzi
automatycznie do okregu przejscia. Zapobiega to dtugim jatowym ruchom.

8.10.8 Przyktad kompensacji promienia narzedzia

Przyktad kompensacji promienia narzedzia przedstawia ponizsza ilustracja.

W \
100

90 —]

80 —

50 —

40 —|

30 —

20 —

[ I I \ \ \ [ I I I \ [
0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 X

Przyktad programowania

N1 T1 ; Narzedzie 1 z przesunieciem D1

N5 GO G17 G90 X5 Y55 Z50 ; Najazd na punkt poczatkowy

N6 Gl z0 F200 sS80 M3

N10 G41 G450 X30 Y60 F400 ; Kompensacja z lewej strony konturu, koio przejscia
N20 X40 Y80

N30 G2 X65 Y55 IO J-25

N40 Gl X95

N50 G2 X110 Y70 I15 JO

N60 Gl X105 Y45

N70 X110 Y35

N80 X90

N90 X65 Y15

N100 X40 Y40

N110 X30 Y60

N120 G40 X5 Y60 ; Zakonczenie trybu kompensacji
N130 GO z50 M2
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8.11 Funkcja M o r6znym przeznaczeniu

Funkcjonalno$é
Funkcja M o réznym przeznaczeniu inicjuje operacje przetgczania, takie jak ,Chtodziwo wtgczone/wytgczone” i inne funkcje.

Producent sterowania CNC przydzielit juz ustalone zadania niewielkiej czesci funkcji M. Funkcje, ktérym nie zostaty jeszcze
przydzielone state funkcje, sg zastrzezone do swobodnego wykorzystania producenta maszyny.

Wskazoéwka

Przeglad réznych funkcji M stosowanych i zastrzezonych w systemie sterowania przedstawiono w punkcie ,Lista instrukciji
(Strona 259)”.

Programowanie
M... ;Maks. 5 funkcji M na blok

Skutek
Aktywacja w blokach z przejazdami osi:

Jesli funkcje MO, M1, M2 znajduja sie w bloku z ruchami poprzecznymi osi, funkcje M stajg sie skuteczne po ruchach
poprzecznych.

Funkcje M3, M4 i M5 sg wyprowadzane do interfejsu wewnetrznego (PLC) przed przesuwami. Ruchy osi rozpoczynajg sie
dopiero po jednostajnym przyspieszeniu wrzeciona sterowanego dla M3, M4. Jednak w przypadku M5 nie wystepuje
oczekiwanie na zatrzymanie wrzeciona. Ruchy osi rozpoczynajg sie jeszcze przed zatrzymaniem sie wrzeciona (ustawienie
domysine).

Pozostate funkcje M sa wyprowadzane do PLC z ruchami poprzecznymi.

Jesli operator chciatby zaprogramowac funkcje M bezposrednio przed ruchem osi lub po nim, powinien wstawi¢ odrebny
blok z tg funkcjg M.

Wskazéwka
Funkcja M przerywa tryb toru ciggtego G64 i generuje zatrzymanie doktadne:

Przyktad programowania

N10 S1000

N20 X10 M3 Gl F100 ;Funkcja M w bloku z ruchem osi, wrzeciono przyspiesza przed
ruchem osi X

N30 M78 M67 M10 M12 M37 ;Maks. 5 funkcji M w bloku

M30

Wskazéwka

Do PLC (Programmable Logic Controller) mozna przenies¢ oprécz funkcji M i H réwniez funkcje T, D i S. Blok moze
zawiera¢ tgcznie maksymalnie 10 takich wyprowadzen funkcji.

8.12 Funkcja H

Funkcjonalno$é

Za pomoca funkcji H dane zmiennoprzecinkowe (typ danych REAL — jak w przypadku parametréw arytmetycznych, patrz
punkt ,Parametr arytmetyczny R|(Strona|103)”) mogg by¢ przenoszone z programu do PLC.

Znaczenie wartosci dla danej funkcji H jest zdefiniowane przez producenta maszyny.

Programowanie
HO=... do H9999=... ;Maks. 3 funkcje H na blok

Podrecznik programowania i obstugi (frezowanie)
102 6FC5398-4DP10-0NA1, 01/2014



Przyktad programowania

N10 H1=1.987 H2=978.123 H3=4 ;3 funkcje H w bloku
N20 GO X71.3 H99=-8978.234 ;Z ruchami osi w bloku
N30 H5 ;Odpowiednik HO0=5,0
Wskazbéwka

Oprocz funkcji M i H, do PLC (Programmable Logic Controller) mogag by¢ réwniez przenoszone funkcje T, D i S. Blok
programu obrébki moze zawieraé tagcznie maksymalnie 10 wyprowadzen funkgji tego typu.

8.13 Parametry arytmetyczne, zmienne LUD i PLC

8.13.1 Parametr arytmetyczny R

Funkcjonalno$é

Parametry arytmetyczne sg stosowane jesli program NC ma nie tylko by¢ prawidtowy dla wartosci przydzielonych
jednokrotnie lub jesli operator musi wylicza¢ wartosci. Wymagane wartosci mogg zosta¢ ustawione lub wyliczone przez
system sterowania podczas wykonywania programu.

Kolejna mozliwos¢ polega na ustawieniu wartosci parametréow arytmetycznych przez operatora. Jesli parametrom
arytmetycznym zostaty przydzielone wartosci, mogg one zostaé przydzielone innym adresom NC w programie,
definiowanym poprzez zmienne.

Programowanie

RO=... do R299=... ;Przydzielenie wartosci do parametréw arytmetycznych

R[RO]=... ;Programowanie posrednie: Przydzielenie wartosci parametrowi arytmetycznemu R, ktérego
numer mozna znalez¢, np. w RO

X=RO0 ;Przydzielenie parametrow arytmetycznych do adreséw NC, np. dla osi X

Przydziaty wartosci

Parametrom R mozna przydziela¢ wartosci z nastepujgcego zakresu:

+(0,000 0001 ... 9999 9999)
(8 miejsc dziesietnych, znak arytmetyczny i separator dziesietny)

Separator dziesietny mozna pomija¢ w liczbach catkowitych. Znak plus mozna pomija¢ zawsze.
Przyktad:

R0=3.5678 R1=-37.3 R2=2 R3=-7 R4=-45678.123

Uzy¢ zapisu wyktadniczego do przydzielenia rozszerzonego zakresu liczb:

+ (10-300 _ 10+300)

Wartos¢ wyktadnika jest wpisywana za znakami EX maksymalna catkowita liczba znakéw: 10 (w tym znaki poczgtkowe i
separator dziesietny)

Zakres wartosci EX: -300 do +300

Przyktad:

R0=-0.1EX-5 ;Znaczenie: RO = -0.000 001
R1=1.874EX8 ;Znaczenie: R1 = 187 400 000
Wskazowka

W jednym bloku zawierajgcym przydziaty wyrazen arytmetycznych wystepowaé moze wiele przydziatow.

Przydziaty do innych adresow

Elastycznosé programu NC wynika z mozliwosci przydzielenia tych parametréow arytmetycznych lub wyrazen z parametrami
arytmetycznymi do innych adreséw NC. Wartosci, wyrazenia arytmetyczne i parametry arytmetyczne mozna przypisywac do
wszystkich adresow; Wyjatek: adresy N, Gii L.
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Podczas przydzielania wpisa¢ znak ,=" za znakiem adresu. Moze réwniez wystepowac przydziat ze znakiem ujemnym.
Przydziaty do adresow osi (instrukcje przesuwdw) wymagajg odrebnego bloku.

Przyktad:
|NlO GO X=R2 ;Przydziat do osi X

Operacje arytmetyczne/funkcje arytmetyczne

Podczas stosowania operatorow / funkcji arytmetycznych konieczne jest stosowanie konwencjonalnego zapisu
matematycznego. Priorytety skrawania ustawiane sg nawiasami okragtymi. W innym przypadku dodawanie i odejmowanie
jest poprzedzane przez mnozenie i dzielenie.

Jednostkami wykorzystywanymi przez funkcje trygonometryczne sg stopnie.

Dozwolone funkcje arytmetyczne przedstawiono w punkcie ,Lista instrukcji|(Strona 259)”

Przyktad programowania: Wyliczanie parametrami R

N10 R1= R1+1 ;Nowe R1 jest wyliczane ze starego Rl powiekszonego o 1

N20 R1=R2+R3 R4=R5-R6 R7=R8*R9 R10=R11/R12

N30 R13=SIN(25.3) ;R13 jest roéwne sinusowi 25,3 stopnia

N40 R14=R1*R2+R3 ;Mnozenie 1 dzielenie poprzedzaja dodawanie i
odejmowanie R14=(R1*R2)+R3

N50 R14=R3+R2*R1 ;Wynik, taki sam, jak blok N40

N60 R15=SQRT (R1*R1+R2*R2) ;Znaczenie:

N70 R1= -R1 ;Nowe R1 jest ujemnym starym R1

Przyktad programowania: Przydzielenie parametréw R do osi
R1=40 R2=10 R3=-20 R4=-45 R5=-30

N10 G1 G90 X=R1l z=R2 F300 ;Odrebne bloki (bloki przesuwu)
N20 Z=R3

N30 X=-R4

N40 z= SIN(25.3)-R5 ;7 operacjami arytmetycznymi
M30

Przyktad programowania: Programowanie posrednie

N10 R1=5 ;Bezposrednie przydzielenie R1 wartos$ci 5 (liczba
catkowita)

N20 GO X R[R1]=27.123 ;Posrednie przydzielenie R5 wartos$ci 27,123

M30

8.13.2 Dane lokalne uzytkownika (LUD)

Funkcjonalno$é

Operator/programista (uzytkownik) moze zdefiniowac¢ w programie wtasng zmienng z réznych typéw danych (LUD = dane
lokalne uzytkownika). Zmienne te sg dostepne tylko w programie, w ktérym zostaty zdefiniowane. Definiowanie zachodzi
natychmiast na poczatku programu i moze zostaé rowniez skojarzone z jednoczesnym przydziatem wartosci. W innym
przypadku wartoscig poczatkowa jest zero.

Nazwa zmiennej moze zosta¢ zdefiniowana przez programiste. Nazewnictwo podlega nastepujgcym zasadom:

® Mozna zastosowa¢ maksymalnie 31 znaki.

® Pierwsze dwa znaki muszg by¢ literami. Pozostatymi znakami mogg by¢ litery, podkreslenie lub cyfry.

® Nie nalezy stosowa¢ nazw wykorzystywanych juz w systemie sterowania (adresy NC, stowa kluczowe, nazwy
programow, podprogramow, itp.).

Programowanie / typy danych

DEF BOOL varname1 ;Typ Boole’a, wartosci: TRUE (=1), FALSE (=0)

DEF CHAR varname2 ;Typ znakowy, 1 znak z kodu ASCII: ,a”, ,b", ...
;Wartos¢ numeryczna kodu: 0 ... 255

DEF INT varname3 ;Typ catkowity, wartosci catkowite, 32-bitowy zakres wartosci:
;-2 147 483 648 do +2 147 483 647 (liczba dziesietna)
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DEF REAL varname4 ;Typ rzeczywisty, liczba naturalna (taka jak parametr arytmetyczny R),
;Zakres wartosci: £(0,000 0001 ... 9999 9999)
;(8 miejsc dziesietnych, znak arytmetyczny i separator dziesietny) lub
;Zapis wyktadniczy: + (10 do potegi -300 ... 10 do potegi +300)

DEF STRING[string length] varname41 ; Typ STRING, [dtugos¢ ciggu]: Maksymalna liczba znakéw

Kazdy typ danych wymaga wiasnego wiersza w programie. Niemniej jednak w jednym wierszu mozna zdefiniowac wiele
zmiennych tego samego typu.

Przyktad:
|DEF INT PVAR1l, PVAR2, PVAR3=12, PVAR4 ;4 zmienne typu INT

Przyktad typu STRING z przydziatem:
‘DEF STRING[12] PVAR=,Hello” ; Zdefiniowanie zmiennej PVAR z maksymalnie 12

znakami i przydzielenie ciagu ,Hello”
Pola

Oprocz poszczegdlnych zmiennych mozna réwniez definiowac jedno- lub dwuwymiarowe pola zmiennych o nastepujacych
typach danych:

DEF INT PVARS5([n] ;Pole jednowymiarowe, typu INT, n: liczba catkowita
DEF INT PVARG[n,m] ;Pole dwuwymiarowe, typu INT, n, m: liczba catkowita
Przyktad:

| DEF INT PVAR7[3] ;Pole z 3 elementami typu INT

Poszczegodlne elementy pola w programie mozna osiggnaé¢ za posrednictwem indeksu pol i mozna traktowac jak
indywidualne zmienne. Indeks pél przebiega od 0 do matej liczby elementéw.

Przyktad:
|N10 PVAR7[2]=24 ;Trzeci element pola (z indeksem 2) otrzymuje wartosé 24.

Przydziat wartosci do pola instrukcjg SET:
|N20 PVAR5[2]=SET (1,2,3) ;Za trzecim elementem pola przydzielane sg rézne wartosci.

Przydziat warto$ci do pola instrukcjg REP:

N20 PVAR7[4]=REP(2) ;Za elementem pola [4] - wszystkim przypisywana jest ta sama
wartosé, tutaj 2.

8.13.3 Odczytywanie i zapisywanie zmiennych PLC

Funkcjonalnosé

W celu umozliwienia szybkiej wymiany danych pomiedzy NC i PLC, w interfejsie uzytkownika PLC istnieje specjalny obszar
danych o dtugosci 512 bajtéw. Dane PLC w tym obszarze sg kompatybilne pod wzgledem typu danych i przesuniecia
potozenia. Te kompatybilne zmienne PLC mozna odczytac i zapisa¢ w programie NC.

W tym celu zapewnione sg specjalne zmienne systemowe:

$A_DBBIn] ;Bajt danych (wartos¢ 8-bitowa)

$A_DBWIn] ;Stowo danych (wartos¢ 16-bitowa)
$A_DBDIn] ;Podwajne stowo danych (wartos¢ 32-bitowa)
$A_DBR[n] ;Dane REAL (warto$¢ 32-bitowa)

,N” 0znacza tu przesuniecie potozenia (od poczatku obszaru danych do poczatku zmiennej) w bajtach

Przyktad programowania

R1=SA DBR[4] ;Weczytanie warto$ci REAL, przesuniecie 4 (zaczyna sie od bajtu 4
zakresu)

Wskaz6éwka
Wczytywanie zmiennych generuje zatrzymanie przed przetwarzaniem (wewnetrzne STOPRE).
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Wskazéwka
Wpisywanie znacznikéw PLC jest generalnie ograniczone do maksymalnie trzech oznaczen (elementow).
Jesli znaczniki PLC majq zosta¢ zapisane w szybkiej serii, wymagany jest jeden element na kazdg operacje zapisu.

Jesli ma zosta¢ wykonana liczba operacji zapisu wieksza niz liczba dostepnych elementéw, wymagane jest przeniesienie
bloku (moze by¢ wymagane wyzwolenie zatrzymania przed przetwarzaniem).

Przyktad:

$A DBB[1]=1 $A DBB[2]=2 $A DBB[3]=3

STOPRE

$A DBB[4]=4

8.14 Skoki programu

8.14.1 Bezwarunkowe skoki programu

Funkcjonalno$é

Programy NC przetwarzajg swe bloki w kolejnosci, w jakiej zostaty utozone podczas pisania.

Kolejno$¢ przetwarzania mozna zmieni¢, wprowadzajgc skoki programu.

Punktem docelowym skoku moze by¢ blok zawierajgcy etykiete lub numer bloku. Blok ten musi znajdowac sie w programie.

Instrukcja bezwarunkowego skoku wymaga odrebnego bloku.

Programowanie

Etykieta GOTOF ;Skok do przodu (w kierunku ostatniego bloku programu)
Etykieta GOTOB ;Skok wstecz (w kierunku pierwszego bloku programu)
Etykieta ;Ciag wybrany dla etykiety (etykieta skoku) lub numer bloku

Ponizsza ilustracja przedstawia przyktad przejs¢ warunkowych:

Wykonanie programu N10 GO X... Z...

N20 GOTOF LABELDO; skok do etykiety LABELO

— |N50 LABELO: R1 =R2 + R3
4 N51 GOTOF LABEL1; skok do etykiety LABEL1

LABEL2: X... Z...

A N100 M2; Zakonczenie programu
» |LABEL1: X...Z...

Y |N150 GOTOB LABEL2; skok do etykiety LABEL2

A

8.14.2 Warunkowe skoki programu

Funkcjonalno$é
Warunki skoku sg sformutowane za instrukcjg IF. Jesli warunek skoku (warto$é niezerowa) jest spetniony, skok zachodzi.

Punktem docelowym skoku moze by¢ blok zawierajgcy etykiete lub numer bloku. Blok ten musi znajdowac sie w programie.
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Instrukcje warunkowego skoku wymagajg odrebnego bloku. W tym samym bloku mozna umiesci¢ wiele instrukciji
warunkowego skoku.

Zastosowanie warunkowych skokéw umozliwia znaczne skrécenie programu w razie potrzeby.

Programowanie

IF warunek GOTOF etykieta ;Skok do przodu

IF warunek GOTOB etykieta ;Skok wstecz

GOTOF ;Skok do przodu (w kierunku ostatniego bloku programu)

GOTOB ;Skok wstecz (w kierunku pierwszego bloku programu)

Etykieta ;Ciag wybrany dla etykiety (etykieta skoku) lub numer bloku

IF ;Wprowadzenie warunku skoku

Warunek ;Parametr arytmetyczny, wyrazenie arytmetyczne dla sformutowania warunku

Operacje poréwnania

Operatory Znaczenie

== Réwne

\%

Nie réwne

Wieksze niz

Mniejsze niz

= Wieksze lub rowne

AV ALy A

= Mniejsze lub rowne

Operacje poréwnania umozliwiajg sformutowanie warunku skoku. Mogg by¢ poréwnywane rowniez wyrazenia arytmetyczne.

Wynikiem operacji poréwnania jest wartos¢ ,spetniony” lub ,niespetniony”. ,Niespetniony” ustawia warto$¢ na zero.

Przyktad programowania operacji poréwnania

R1>1 ;R1 wieksze niz 1

1 <Rl ;1 mniejsze niz R1

R1<R2+R3 ;R1 mniejsze niz R2 plus R3

R6>=SIN( R7*R7) ; R6 wieksze niz lub rdéwne SIN (R7) do kwadratu

Przyktad programowania

N800 ETYKIETA3: GO X80 Y80
GO X100 Y100

ETYKIETA3
M30
Kilka skokdé4w warunkowych w bloku:
N10 MCl: GO X20 Y20
N15 GO X0 YO
N20 IF R1l==1 GOTOB MC1l IF R1l==2 GOTOF MA2
N30 GO X10 Y10
N50 MA2: GO X50 Y50
N60 M30

N10 IF R1 GOTOF LABEL1l ;Jesli R1 nie jest zerem, przejscie do nastepnego
bloku z etykieta ETYKIETAL

GO X30 Y30

N90 ETYKIETAl: GO X50 Y30

N100 IF R1>1 GOTOF ETYKIETA2 ;Jesli R1 jest wieksze niz 1, przejscie do bloku z
etykieta ETYKIETA2

GO X40 Y40

N150 ETYKIETA2: GO X60 Y60

GO X70 Y70

N1000 IF R45==R7+1 GOTOB ETYKIETA3 ;Jesli R45 jest roéowne R7 plus 1, przejscie do bloku z

Wskazéwka
Skok jest realizowany dla pierwszego spetnionego warunku.
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8.14.3 Przyktad programowania skokéw

Zadanie

Najazd na punkt na wycinku okregu:
Istniejgce warunki:

Kat poczatkowy: 30° w R1

Promien okregu: 32 mm w R2

Rozstawienie potozen: 10° w R3

Liczba punktéw: 11 w R4

Potozenie srodka okregu na Z: 50 mm w R5
Potozenie srodka okregu na X: 20 mm w R6

Przyktad liniowego najazdu na punkty na wycinku okregu przedstawiono ponize;j.

X A R4 = 11 (liczba punktow)
o Punkt 3
Punkt 10 - =
Punkt 11
\ Punkt 1
20 i
R6
il ,
—@ AN va >
7
N
[ RS < L // A
~ 7
S~ 50 _-

Przyktad programowania
N10 R1=30 R2=32 R3=10 R4=11 R5=50 R6=20 ;Przydzielenie poczatkowych wartosci
N20 MCl: GO Z=R2*COS (R1)+R5 X=R2*SIN(R1l)+R6 ;Wyliczenie i przydziat do adresdw osi
N30 R1I=R1+R3 R4= R4-1
N40 IF R4 > 0 GOTOB MC1
N50 M2
Objasnienie

W bloku N10 warunki poczgtkowe sg przypisane do odpowiednich parametréw arytmetycznych. Wyliczenie wspéitrzednych
na X i Z oraz przetworzenie zachodzi w N20.

W bloku N30 R1 jest powiekszane o kat przytozenia R3, a R4 jest zmniejszane o 1.

Jesli R4 > 0, N20 jest wykonywany ponownie. W innym przypadku, N50 z zakohczeniem programu.
8.14.4 Punkt docelowy skokéw programu

Funkcjonalno$é

Etykieta lub numer bloku oznaczajg bloki jako punkty docelowe skokdéw programu. Skoki programu mozna stosowac do
tworzenia odgatezien w sekwencji programu.

Etykiety mozna wybiera¢ swobodnie, lecz muszg one zawiera¢ co najmniej 2 i nie wiecej niz 8 liter lub cyfr, przy czym
pierwsze dwa znaki muszg by¢ literami lub podkresleniami.
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Etykiety zawarte w bloku bedacym punktem docelowym skoku sg zakorczone dwukropkiem. Znajdujg sie one zawsze na
poczatku bloku. Jesli obecny jest rowniez numer bloku, etykieta jest umieszczana za numerem bloku.

Etykiety musza by¢ unikatowe w programie.

Przyktad programowania

N10 ETYKIETAl: Gl X20 F100 ;ETYKIETALl, punkt docelowy skoku

N20 GO X10 Y10

TR789: GO X10 Z20 ;Etykieta TR789, punkt docelowy skoku
N30 GO X30 z30 - Brak numeru bloku

N100 GO X40 Z40 ;Celem skoku moze by¢ numer bloku
M30

8.15 Technika podprogramu

8.15.1 Informacje ogdlne

Zastosowanie
W zasadzie nie ma réznicy pomiedzy programem gtéwnym i podprogramem.

Czesto powtarzane sekwencje skrawania, np. pewne ksztatty konturéw, przechowywane sg w podprogramach.
Podprogramy te sg wywotywane w odpowiednich punktach programu gtéwnego i wykonywane.

Jedng z odmian podprogramu jest cykl skrawania. Cykle skrawania zawierajg ogolnie obowigzujace przypadki obrébki
skrawaniem (np. wiercenie, gwintowanie, wycinanie rowka, itp.). Przydzielajgc wartosci za posrednictwem dotgczonych
parametrow transferu, operator moze dostosowaé podprogram do konkretnego zastosowania.

Przyktad czterokrotnego zastosowania podprogramu do przedmiotu przedstawia ponizsza ilustracja.

Podprogram

Ustawienia

Struktura podprogramu jest taka sama, jak struktura programu gtéwnego (patrz: punkt ,Struktura programu|(Strona|51)”).
Podobnie, jak programy gtéwne, podprogramy zawierajg M2 — zakonczenie programu w ostatnim bloku sekwencji programu.
Oznacza to powr6t do poziomu programu, z ktérego wywotany zostat podprogram.

Zakonhczenie programu

Instrukcja zakonczenia RET moze zosta¢ rowniez zastosowana w podprogramie zamiast zakonczenia programu M2.

RET muszg zosta¢ zaprogramowane w odrebnym bloku.

Instrukcja RET jest stosowana wéwczas, gdy powr6t ma nie przerwac trybu toru ciagtego G64. M2 przerywa G64 i wyzwala
zatrzymanie doktadne.

Przyktad sekwencji wywotywania podprogramu dwukrotnie przedstawia ponizsza ilustracja.
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Sekwencja
Program gtéwny

MAIN 123

N20 L10; Wywotani€eT
N21 ...

Podprogram

Wywotanie

Powrét L10
_ b [N10R1=34 ...
Wywotanie N20 X... Z...
N80 L10; WywotanieT
Powrot N yM2

M2 Y

Nazwa podprogramu

Podprogramowi nadawana jest unikatowa nazwa umozliwiajgca wybieranie go z roznych podprograméw. Podczas tworzenia
programu nazwa programu moze zostaé wybrana dowolnie, pod warunkiem dotrzymania nastepujgcych konwenc;ji.

Obowigzujg te same zasady, co w przypadku nazw programéw gtéwnych.
Przyktad: LRAHMEN7

Mozna réwniez stosowaé stowo adresowe L... w podprogramach. Warto$¢ moze zawiera¢ 7 miejsc dziesietnych (tylko liczby
catkowite).

Wskazéwka
W przypadku adresu L, poczatkowe zera sg brane pod uwage (dla odréznienia).

Przyktad: L128nie jest L0128 lub L00128.

S3 to trzy rézne podprogramy.

Wskazéwka
Nazwa podprogramu LL6 jest zastrzezona dla wymiany narzedzia.

Wywotanie podprogramu

Podprogramy sg wywotywane z programu (gtéwnego lub podprogramu) nazwami podprograméw. By to zrobi¢, wymagany
jest odrebny blok.

Przyktad:
N10 L785 ; Wywotanie podprogramu L785
N20 LRAHMEN7 ; Wywolanie podprogramu LRAHMEN7

Powtérzenie programu P...

Jesli podprogram ma zosta¢ wykonany kilka razy, nalezy wpisaé liczbe powtorzen w bloku wywotania, za nazwg
podprogramu, pod adresem P. Maksymalnie moze wystgpi¢ 9,999 cykli (P1 ... P9999).

Przyktad:
|NlO L785 P3 ; Wywolanie podprogramu L785, 3 cykle

Gtebokos¢ zagniezdzania

Podprogramy moga by¢ wywotywane nie tylko z programu gtéwnego, lecz réwniez z podprograméw. Obstugiwanych jest
maksymalnie 8 pozioméw zagniezdzania (w tym poziom programu gtéwnego).

llustracje programu 8-poziomowego przedstawiono ponizej.
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poziom 1 poziom 2 poziom 3 poziom 8

Program gtéwny
Podprogram

Podprogram

Podprogram

Informacje

Funkcje modalne G mozna zmienia¢ w podprogramie, np. G90 -> G91. W powrocie do programu wywotujgcego nalezy
zapewni¢ prawidtowe ustawienie wszystkich funkcji modalnych.

Nalezy upewni¢ sie, ze wartosci parametrow arytmetycznych zastosowanych w wyzszych poziomach programu nie sg
przypadkowo zmieniane na nizszych poziomach.

W przypadku stosowania cykléw SIEMENS potrzebnych jest maksymalnie 4 poziomdéw programu.
8.15.2 Wywolywanie cykli skrawania

Funkcjonalno$é

Cykle sa podprogramami technologicznymi realizujgcymi pewne procesy skrawania (np. wiercenie lub frezowanie).
Dostosowanie do danego problemu przeprowadzane jest bezposrednio parametrami / wartosciami w wywotaniu cyklu.

Przyktad programowania

N10 DEF REAL RTP, RFP, SDIS, DP, DTB

N20 G18 X100 z100 GO

N30 M3 S100 F100

N40 G17 X0

N50 CYCLE83(l10, 90, O, -80, O, -10, O, O, O, O, 1, 0) ; Wywoitanie cyklu 83, bezposrednie
przeniesienie wartos$ci, odrebny blok

N60 GO X100 z100

N70 RTP=100 RFP= 95.5 SDIS=1, DP=-5, DTB=3 ; Ustawienie przeniesienia parametréw dla
cyklu 82

N80 CYCLES82 (RTP, RFP, SDIS, DP, , DTRB) ;Wywotanie cyklu 82, odrebny blok

N90 M30

8.156.3 Wywotanie podprogramu modalnego

Funkcjonalno$é

Podprogram w bloku zawierajgcym MCALL jest wywotywany automatycznie po kazdym kolejnym bloku zawierajgcym ruch
po torze. Wywotanie pozostaje aktywne do chwili wywotania nastepnego MCALL.

Wywotanie modalne programu zawierajagcego MCALL lub zakonczenie wywotania wymaga odrebnego bloku.

MCALL jest przydatne na przyktad podczas wykonywania szablonu otworow.

Przyktad programowania

Przyktad stosowania: Wiercenie rzedu otworéw

N10 MCALL CYCLE82 (100, 0, 1, -10, 2) ; Cykl wiercenia 82

N20 HOLES1 (1, 2, 45, 2, 2, 1) ; Cykl wiercenia rzedu otwordw; po kazdym
najezdzie na pozycje otworu parametrami
przejscia wywolany zostanie CYCLE82(...)

N30 MCALL ; Wywolanie modalne CYCLE82(...) zakonczone
N40 M30
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8.15.4 Wykonanie podprogramu zewnetrznego (EXTCALL)

Funkcja

Za pomocg polecenia EXTCALL mozna wczytywaé ponownie i wykonywac programy przechowywane w zewnetrznym module
pamieci USB.

Dane maszynowe
W poleceniu ExTCALL stosowane sg nastepujace dane maszynowe:
e MD10132 $MN_MMC_CMD_TIMEOUT
Czas monitorowania polecenia w programie obrébki
e MD18362 $MN_MM_EXT_PROG_NUM
Liczba poziomow programu, ktére mogg by¢ przetwarzane jednoczes$nie z zewnatrz

e SD42700 $SC_EXT_PROGRAM_PATH
Sciezka programu dla wywotania zewnetrznego podprogramu

Wskazéwka

W przypadku zastosowania SD42700 $SC_EXT_PROGRAM_PATH, wszystkie podprogramy wywotane poleceniem
EXCALL sg wyszukiwane ponizej tej Sciezki.

Programowanie wskazaniem $ciezki w SD42700 EXT_PROGRAM_PATH

EXTCALL (,<program name>")

Parametr

EXTCALL ; Stowo kluczowe do wywotania podprogramu
<program name> ; Stata/zmienna typu STRING

Przyktad:

EXTCALL (,Kieszen prostokatna”)

Programowanie bez wskazania $ciezki w SD42700 EXT_PROGRAM_PATH

EXTCALL (,<$ciezka\nazwa programu>")

Parametr

EXTCALL ; Stowo kluczowe do wywotania podprogramu
<Sciezka\nazwa programu> ; Stata/zmienna typu STRING

Przyktad:

EXTCALL (,D:\EXTERNE_UP\RECHTECKTASCHE”)

Wskazéwka

Podprogramy zewnetrzne nie mogg zawierac instrukcji skoku takich, jak GoToF,*GoTOB,*CASE,*FOR,*LOOP,*"WHILE |lub REPEAT.
IF-ELSE-ENDIF Konstrukcje sg mozliwe.

Mozna stosowac wywotania podprogramow i zagniezdzone wywotania EXTCALL.

RESET, POWER ON

RESET i POWER ON powodujg przerwanie wywotan zewnetrznych podprogramoéw i wykasowanie powigzanej pamieci
obcigzenia.
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Przyktad
Przetwarzanie modutu pamieci USB klienta zewnetrznego

Program gtéwny ,Main.mpf” jest przechowywany w pamigci NC i jest wybierany do wykonania:
N010 PROC MAIN

N020 GO X10 Y10

NO30 EXTCALL ("D:\EXTERNE UP\BOHRUNG")

N040 GO X20 Y20

NO50 M30

Podprogram ,BOHRUNG.SPF” do wczytania zapisany jest w module pamieci USB.

NO10 PROC BOHRUNG
NO20 G1 F1000
NO30 X=10 z=10
NO40 GO X50 Y50
NO50 M17

8.16 Liczniki czasu i przedmiotéw

8.16.1 Zegar czasu przebiegu

Funkcjonalno$é

Zegary przygotowywane sg jako zmienne systemowe ($A...), ktére mozna wykorzysta¢ do monitorowania procesow
technologicznych w programie lub tylko wyswietlac.

Wartosci ich sg tylko odczytywane. Niektore zegary sg aktywne zawsze. Inne mozna zdezaktywowac w danych
maszynowych.

Zegary — zawsze aktywne

e $AN_SETUP_TIME
Czas w minutach od ostatniego wtaczenia systemu sterowania z warto$ciami domys$Iinymi
Zegar ten zostanie automatycznie wyzerowany w przypadku uruchomienia uktadu sterowania z wartosciami domysinymi.

e $AN_POWERON_TIME
Czas w minutach od ostatniego wigczenia systemu sterowania
Jest on automatycznie zerowany po kazdym wtgczeniu systemu sterowania.

Zegary wylaczalne
Nastepujgce zegary sg aktywowane w danych maszynowych (ustawienie domysine).

Uruchomienie zalezy od zegara. Kazdy aktywny pomiar czasu przebiegu jest automatycznie przerywany w stanie
zatrzymania programu lub po korekcji predkosci zerem.

Zachowanie aktywowanych zegarow predkosci posuwu aktywnego przebiegu probnego i testowania programu mozna
wskazac¢ za pomocg danych maszynowych.
e $AC_OPERATING_TIME
Catkowity czas w sekundach wykonania programéw NC w trybie ,AUTO”
W trybie ,AUTO” czasy przebiegu wszystkich programéw od chwili uruchomienia do czasu zakonczenia programu sg
sumowane. Zegar jest zerowany kazdym wtgczeniem systemu sterowania.
e $AC_CYCLE_TIME
Czas pracy wybranego programu NC w sekundach

Czas przebiegu wybranego programu NC od jego uruchomienia do zakonczenia. Zegar ten jest zerowany
uruchomieniem nowego programu NC.

e $AC_CUTTING_TIME
Czas pracy narzedzia (w sekundach)

Czas przebiegu osi trajektorii jest mierzony we wszystkich programach NC pomiedzy uruchomieniem i zakonczeniem
programu bez aktywnego szybkiego przesuwu i z aktywnym narzedziem (ustawienie domysine).

Pomiar jest przerywany na czas przestojow.
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Wytacznik czasowy jest automatycznie zerowany przy kazdym wigczeniu systemu sterowania.

Przyktad programowania

N10 IF SAC CUTTING TIME>=R10 GOTOF WZZEIT ; Wartos$¢ graniczna czasu pracy
narzedzia?

GO X20 Y20

N80 WZZEIT:GO X30 Y30

N90 MSG(,Czas pracy narzedzia: Warto$¢ graniczna osiggnieta”)

N100 MO

M30

Wyswietlana informacja

Zawartos$¢ aktywnych zmiennych systemowych jest widoczna w oknie otwieranym nastepujgcymi przyciskami:

t @l 7 e Ustaw. ~ | Cazasy
| danych liczniki

OFFSET

Widok okna:

Czasy / liczniki

() CzesSci razen 8

() Czesci zazadane a

(3 Liczba czesci a

@ Czas przebiegu razen BB H BBM B0 s

@ Czas cyklu BB0BH BBM B0 s

@ Czas skrawania 0B H BBM BB S

C) Czas od startu zimnego 0008 H 11M

Czas od startu goracego 0008 H 10 M

O) = $AC_TOTAL_PARTS ® = $AC_CYCLE_TIME

® = $AC_REQUIRED_PARTS ® = $AC_CUTTING_TIME

® =$AC_ACTUAL_PARTS @ = $AN_SETUP_TIME
$AC_SPECIAL_PARTS nie jest wyswietlane.

® = $AC_OPERATING_TIME = $AN_POWERON_TIME

W nastepujgcym obszarze roboczym mozna rowniez wyswietla¢ zliczone czasy:

M - 3 - Czasy

1 liczniki
MACHINE AUTO

8.16.2 Licznik przedmiotéw

Funkcjonalno$é
Funkcja licznika czesci wprowadza liczniki do zliczania czesci.

Liczniki istniejg jako zmienne systemowe z prawem zapisu i odczytu z programu lub za po$rednictwem operatora
(przestrzegac¢ poziomu ochrony zapisywania!).

Dane maszynowe mozna wykorzysta¢ do sterowania aktywacjg licznika, programowania zerowania licznika i algorytmu
zliczania.
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Liczniki

$AC_REQUIRED_PARTS
Liczba wymaganych przedmiotéw (warto$¢ zadana przedmiotow)

W tym liczniku mozna zdefiniowac liczbe przedmiotéw, po osiggnieciu ktorej licznik wykonanych przedmiotéw
$AC_ACTUAL_PARTS zostanie wyzerowany.

Generowanie alarmu wizualnego 21800 ,Warto$¢ zadana przedmiotow osiggnieta” mozna aktywowaé za posrednictwem

danych maszynowych.

$AC_TOTAL_PARTS

Catkowita liczba wytworzonych przedmiotéw (catkowita rzeczywista)

Licznik wskazuje catkowitg liczbe wszystkich przedmiotéw wytworzonych od uruchomienia.
Licznik jest automatycznie zerowany przy kazdym witgczeniem systemu sterowania.

$AC_ACTUAL_PARTS

Liczba rzeczywistych przedmiotow (rzeczywista)

Licznik ten rejestruje liczbe wszystkich przedmiotéw wytworzonych od uruchomienia. Licznik ten jest automatycznie
zerowany po osiggnieciu wartosci zadanej przedmiotow ($AC_REQUIRED_PARTS, wartos¢ > 0).
$AC_SPECIAL_PARTS

Liczba przedmiotow wskazana przez uzytkownika

Ten licznik umozliwia uzytkownikom zliczanie przedmiotdéw zgodnie z wtasng definicjg. Mozna zdefiniowac
wyprowadzenie alarmu dla przypadku identyfikacji z $AC_REQUIRED_PARTS (docelowa liczba przedmiotdw).
Uzytkownicy muszg zerowac ten licznik samodzielnie.

Przyktad programowania

N10 IF $AC_TOTAL_PARTS==R15 GOTOF SIST ; Liczba osiagnieta?
GO X20 Y20

N80 SIST: GO X30 Y30

N90 MSG(,Wartos$¢ zadana przedmiotdw osiagnieta”)

N100 MO

Wyswietlana informacja
Zawartos$¢ aktywnych zmiennych systemowych jest widoczna w oknie otwieranym nastepujgcymi przyciskami:

t [S] = fion] Ustaw. - C=zasy
| danych liczniki

OFFSET

Widok okna:

OEOIONONONONONS)

® ©®©006

Czasy / liczniki

Czesci razen a
Czesci zazadane 8
Liczba czesci 8
Cza=s przebiegu razen BB H BBM B0 s
Czas cyklu BB0BH BBM BB s
Czas skrawania B66BH BBM B8 s
Czas od startu zimnego 8808 H 11M
Czas od startu goracego 0008 H 16 M
= $AC_TOTAL_PARTS ® = $AC_CYCLE_TIME
= $AC_REQUIRED_PARTS ® = $AC_CUTTING_TIME
=$AC_ACTUAL_PARTS @) = $AN_SETUP_TIME
$AC_SPECIAL_PARTS nie jest wySwietlane.
= $AC_OPERATING_TIME = $AN_POWERON_TIME
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W nastepujgcym obszarze roboczym mozna rowniez wtgczy¢ lub wytgaczy¢ licznik przedmiotéw:

M - 3 7 Czasy

1 lic=niki
MACHINE AUTO

8.17 Ptynny najazd i wycofanie

Funkcjonalno$é

Funkcja ptynnego najazdu i wycofania (SPR) stuzy do podchodzenia do poczgtku konturu po stycznej (,ptynnie”) w duzej
mierze niezaleznie od punktu poczatkowego. System sterowania wyliczy punkty posrednie i wygeneruje wymagane bloki
przesuwow. Preferowane jest stosowanie tej funkcji w potgczeniu z kompensacjg promienia narzedzia (TRC). Polecenia
G41 i G42 wyznaczajg kierunek najazdu / wycofania z lewej lub prawej strony konturu.

Trajektoria najazdu / wycofania (linia prosta, ¢wiartka lub pétkole) wybierana jest za pomocg grupy polecen G. Do
sparametryzowania tej trajektorii (promien okregu, dtugos$¢, linia prosta najazdu) mozna zastosowaé adresy specjalne.
Dotyczy to rowniez predkosci posuwu. Posuw mozna dodatkowo kontrolowac inng grupg G.

Programowanie

G147 ; Najazd po linii prostej

G148 ; Wycofanie po linii prostej

G247 ; Najazd po ¢wiartce

G248 ; Wycofanie po ¢wiartce

G347 ; Najazd po pétkolu

G348 ; Wycofanie po pétkolu

G340 ; Najazd i wycofanie w przestrzeni (ustawienie podstawowe)

G341 ; Najazd i wycofanie na ptaszczyznie

DISR=... ; Najazd i wycofanie po liniach prostych (G147/G148): Odlegtos¢ krawedzi narzedzia od punktu

poczatkowego lub koncowego konturu

; Najazd i wycofanie po okregach (G247, G347/G248, G348): Promien trajektorii punktu Srodkowego
narzedzia

DISCL=... ; Odlegtos¢ punktu koncowego dla szybkiego posuwu od ptaszczyzny obrébki (odstep
bezpieczenstwa)

FAD=... ; Predko$¢ wolnego posuwu
Zaprogramowana wartos¢ dziata zgodnie z aktywnym poleceniem z grupy G 15 (posuw: G94, G95)

Najazd po linii prostej na przyktadzie G42 lub wycofania na przyktadzie G41 i zakonczenie poleceniem G40 przedstawia
ponizsza ilustracja.

R = promien narzedzia
R Kontur
P3 AN P4). Najazd G147:
R PO - punkt poczatkowy
)\\L’I S\é\\ﬁ P3 — punkt posredni
% P4 — punkt koncowy WAB, wejscie styczne w
DISR kontur
Najazd \ \ Wycofanie Wycofanie za pomocg G148:

P4 — Punkt koncowy konturu, wyj$cie styczne
0 z konturu

P3 — punkt posredni

PO — punkt koncowy SAR
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Przyktad programowania: Najazd / wycofanie po linii prostej na plaszczyznie

N10 T1 G17

N20 GO X20 Y20

N30 G42 G147 DISR=8 F600 X4 Y4
N40 G1 X40

N50 Y12

N100 G41 G1 X15 Y15

N110 X4 Y4

N120 G40 G148 DISR=8 F700 X8 Y8
M30

’

Aktywacja narzedzia, pltaszczyzna X/Y
Najazd PO

Najazd, punkt P4 zaprogramowany
Kontynuacja w konturze

P4 - punkt koncowy konturu
Wycofanie, punkt PO zaprogramowany

Najazd po ¢wiartce na przykitadzie G42 lub wycofanie na przyktadzie G41 i zakonczenie poleceniem G40 przedstawia

ponizsza ilustracja.

R = promien narzedzia

Najazd

Kontur
Najazd G247:

PO -
P3 -
P4 -
kontur

Wycofanie za pomoca G248:

P4 -
z konturu
P3 -
PO -

P3’, P4’ — réwnoodlegte punkty na trajektorii punktu srodkowego

punkt poczatkowy
punkt posredni
punkt koncowy WAB, wejscie styczne w

punkt koncowy konturu, wyjscie styczne

punkt posredni
punkt koncowy SAR

N10 T1 D1 G17

N20 GO X20 Y20

N30 G42 G247 DISR=20 F600 X4 Y4
N40 G1 X40

N50 Y12

N60 G41 Gl X15 Y15

N70 X4 Y4

N80 G40 G248 DISR=20 F700 X8 Y8
NS9O M30

’

Przyktad programowania: Najazd / wycofanie po éwiartce na ptaszczyznie

Aktywacja narzedzia, pltaszczyzna X/Y
Najazd PO

Najazd, punkt P4 zaprogramowany
Kontynuacja w konturze

P4 - punkt koncowy konturu
Wycofanie, punkt PO zaprogramowany

Najazd po poétkolu na przyktadzie G42 lub wycofanie na przyktadzie G41 i zakonczenie poleceniem G40 przedstawia

ponizsza ilustracja.
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R = promien narzedzia

Kontur

Najazd G247:

PO - punkt poczatkowy

P3 — punkt posredni

P4 — punkt koncowy WAB, wejscie styczne
w kontur

Wycofanie za pomocag G248:

I
P3'l Wycofanie P4 — Punkt koncowy konturu, wyjscie
O

styczne z konturu
P3 — punkt posredni
PO - punkt koncowy SAR

P3’, P4’ — réwnoodlegte punkty na trajektorii punktu srodkowego

Wskazéwka
Nalezy upewnic sie, ze promien narzedzia jest wartoscig dodatnig. W innym przypadku kierunki dziatania poleceh G41 i G42
zostang zmienione.

Kontrolowanie posuwu poleceniami DISCL, G340 i G341
DISCL=... okresla odlegto$¢ punktu P2 od ptaszczyzny obrobki (patrz: ilustracja ponizej).
Jesli DISCL=0, to:

® Za pomocg G340: Caly najazd sktada sie z tylko dwoch blokow (P1, P2 i P3 sg identyczne). Wygenerowany zostaje
kontur najazdu od P3 do P4.

® Zapomocag G341: Caly najazd sktada sie z tylko trzech blokéw (P2 i P3 sg identyczne). Jesli PO i P4 znajdujg sie na tej
samej ptaszczyznie, powstajg tylko dwa bloki (nie wystepuje posuw od P1 do P3).

System sprawdza, czy punkt zdefiniowany przez DISCL znajduje sie pomiedzy P1 i P3, tj. we wszystkich ruchach
zawierajgcych komponent skierowany pionowo do ptaszczyzny obrobki komponent ten musi mie¢ ten sam znak. W razie
wykrycia odwrécenia kierunku dozwolona jest tolerancja 0.01 mm.

Przyktad sekwencji najazdu zaleznego od G340 / G341 (przyktad z G17) przedstawiono ponizej.

PO P1 PO P1
[ L ® ®
/ Posuw na Z
Linia prosta, koto lub spirala \ Linia prosta lub koto
G340 G341
VA
P2,P3 Ptaszczyzna obrobki:
- XY P2 9 F
? ?
a] P3 a P4
P4 o o
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Przyktad programowania: Najazd po p6tkolu z posuwem

N10 T1 D1 G17 G90 G94 ; Aktywacja narzedzia, ptaszczyzna X/Y
N20 GO X0 YO Z30 ; Najazd PO
N30 G41 G347 G340 DISCL=3 DISR=13 z=0 F500
; Najazd po pdtkolu z promieniem: 13 mm,
; Odstep bezpieczenstwa od piaszczyzny: 3 mm
N40 Gl X40 Y-10
N50 G40 X20 Y20
N60 M30

alternatywnie N30 / N40:
N30 G41 G347 G340 DISCL=3 DISR=13 X40 Y-10 %0 F500

lub

N30 G41 G347 G340 DISCL=3 DISR=13 F500
N40 G1 X40 Y-10 ZO

Wyjasnienie w odniesieniu do N30 / N40:

Poleceniem GO (z N20) wykonywany jest najazd do punktu P1 (punkt poczgtkowy potokregu skorygowany o promien
narzedzia) na ptaszczyznie Z=30, a nastepnie zejscie do gtebokosci (P2, P3) poleceniem Z=3 (DISCL). Dojscie do konturu
nastepuje w punkcie X40 Y-10 na gtebokosci Z=0 (P4) po krzywej spiralnej z predkoscig posuwu 500 mm/min.

Predkosci najazdu i wycofania

® Predkosc¢ poprzedniego bloku (np. G0):
Wszystkie ruchy od PO do P2 sg wykonywane z tg predkoscia, tj. ruch réwnolegty do ptaszczyzny skrawania i czesé
posuwu na odlegtosé bezpieczenstwa DISCL.

e Zaprogramowana predkos¢ posuwu F:
Jesli nie zostata zaprogramowana FAD, ta predkosé posuwu jest aktywna od P3 lub P2. Jesli w bloku SAR nie zostato
zaprogramowane stowo F, obowigzuje predkos¢ z poprzedniego bloku.

® Programowanie za pomocg FAD:
Wskazaé predkos¢ posuwu dla

— G341: Posuw w kierunku pionowym do ptaszczyzny obrébki od P2 do P3

— G340: od punktu P2 lub P3 do P4

Jesli FAD nie zostata zaprogramowana, ta czes¢ konturu pokonywana jest z predkoscig aktywng modalnie z
poprzedniego bloku wéwczas, gdy w bloku SAR nie jest zaprogramowane zadne polecenie F definiujgce predkosé.

® Podczas wycofywania, role skutecznej modalnie predkosci posuwu z poprzedniego bloku i predkosci posuwu
zaprogramowanej w bloku SAR zmieniajg sieg, tj. rzeczywisty kontur wycofywania jest pokonywany ze starg predkoscig
posuwu, a nowa predkos¢ zaprogramowana stowem F obowigzuje odpowiednio od P2 do PO.

Przyktad programowania: Najazd po ¢wiartce z posuwem za pomocg G341 i FAD

N10 Tl D1 G17 G90 G94 ; Aktywacja narzedzia, ptaszczyzna X/Y
N20 GO X0 YO Z30 ; Najazd PO

N30 G41 G341 G247 DISCL=5 DISR=13 FAD=500 X40 Y-10 Z=0 F800

N40 G1 X50

N50 G40 Gl X20 Y20

N60 M30

Wyjasnienie w odniesieniu do N30:

Poleceniem GO (z N20) wykonywane jest najazdem na punktu P1 (punkt poczatkowy ¢wiartki skorygowany o promien
narzedzia) na ptaszczyznie Z=30, a nastepnie zejscie do gtebokosci (P2) poleceniem Z=5 (DISCL). Narzedzie jest
opuszczane do gtebokosci Z=0 (P3) (G341) z predkoscig posuwu FAD=500 mm/min. Nastepnie wykonywany jest najazd do
konturu w punkcie X40,Y-10 po éwiartce na ptaszczyznie (P4) z predkoscig F=800 mm/min.

Bloki posrednie

Maksymalnie pie¢ blokow bez przemieszczania osi geometrii mozna wstawi¢ pomiedzy blokiem SAR i nastepnym blokiem
przesuwu.
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Informacje
Programowanie w przypadku wycofywania:

e W przypadku zaprogramowania bloku SAR z osig geometrii, kontur konczy sie w P2. Potozenia na osiach stanowigcych
ptaszczyzne obrébki wynikajg z konturu wycofywania. Komponent osi prostopadly do tej ptaszczyzny definiowany jest
poleceniem DISCL. Jesli DISCL=0, caly ruch wykonywany jest na ptaszczyznie.

e Jesli w bloku SAR tylko 0$ zaprogramowana jest pionowo w stosunku do ptaszczyzny obrébki, kontur konczy sie w P1.
Potozenia pozostatych osi wynikng w sposéb opisany powyzej. Jesli blok SAR jest rowniez blokiem wytgczenia TRC,
wstawiana jest dodatkowa trajektoria od P1 do PO w taki sposéb, ze na koncu konturu nie wyniknie zaden ruch podczas
dezaktywacji TRC.

e Jesli programowana jest tylko jedna o$ na ptaszczyznie obrobki, brakujgca druga o$ zostanie dodana modalnie z jej
ostatniego potozenia w poprzednim bloku.

9 Cykle
9.1 Przeglad cykli

Cykle to powszechnie obowigzujace podprogramy technologiczne stosowane do realizacji okreslonego procesu obroébki,
takiego jak wiercenie gwintu (gwintowanie) lub frezowanie kieszeni. Cykle te sg dostosowywane do indywidualnych zadan
poprzez przydziat parametrow.

Cykl wiercenia, cykle wiercenia wedtug szablonu pozyc;ji i cykle frezowania

W przypadku stosowania systemu sterowania SINUMERIK 808D ADVANCED mozna realizowa¢ nastepujgce cykle
standardowe:
e Cykle wiercenia
CYCLES81: Wiercenie, centrowanie
CYCLES82: Wiercenie, pogtebianie czotowe
CYCLES83: Wiercenie gtebokiego otworu
CYCLES84: Gwintowanie sztywne
CYCLES840: Gwintowanie z uchwytem kompensacyjnym
CYCLES85: Rozwiercanie 1
CYCLES86: Wiercenie
CYCLES8T7: Wiercenie z zatrzymaniem 1
CYCLES88: Wiercenie z zatrzymaniem 2
CYCLES89: Rozwiercanie 2

® Cykle wiercenia wedlug szablonu pozyc;ji
HOLES1: Rzad otworow
HOLES2: Okrag otworéw
CYCLES802: Potozenia arbitralne

e Cykle frezowania
CYCLET71: Frezowanie powierzchni czotowe;j
CYCLE72: Frezowanie konturu
CYCLET76: Frezowanie czopa prostokatnego
CYCLETY7: Frezowanie czopa kotowego
LONGHOLE: Wydtuzony otwor
SLOT1: Szablon frezowania rowka na okregu
SLOT2: Szablon frezowania rowka obwodowego
POCKET3: Frezowanie kieszeni prostokgtnej (dowolnym frezem)
POCKET4: Frezowanie kieszeni kotowej (dowolnym frezem)
CYCLE90: Frezowanie gwintu
CYCLES832: Ustawienia wysokiej predkosci
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9.2 Programowanie cykli

Warunki wywotania i powrotu

Funkcje G skuteczne przed wywotaniem cyklu i programowalne przesuniecia pozostajg aktywne poza cyklem.

Poziom obrébki (G17, G18, G19) musi zostac zdefiniowany przed wywotaniem cyklu. Cykl dziata na aktualnej ptaszczyznie:
® Pierwsza 0$ ptaszczyzny (odcieta)

® Druga os$ ptaszczyzny (rzedna)

® (s wiercenia / 0$ posuwu, trzecia 08, skierowana pionowo do ptaszczyzny (0$ posuwu pionowego)

W cyklach wiercenia wiercenie prowadzone jest na osi skierowanej pionowo do aktualnej ptaszczyzny. W przypadku
frezowania posuw jest realizowany na tej osi.

llustracje przydziatu ptaszczyzny i osi przedstawiono ponize;.

Pionowa 0$

Rzedn g X

Tabela 9-1  Przydziat ptaszczyzny i osi

Polecenie Ptaszczyzna (odcieta/rzedna) Pionowa 0§ posuwu
G17 XY Z
G18 ZIX Y
G19 Y/Z X

Komunikaty wyprowadzane podczas realizac;ji cyklu
Podczas wykonywania programu i réznych cykli system sterowania wyswietla komunikaty informujace o stanie obrébki.
Komunikaty te nie przerywajg wykonywania programu i sg wy$wietlane do chwili pojawienia si¢ nastepnego komunikatu.

Teksty wiadomosci ich znaczenia zdefiniowane sg w cyklach, ktérych dotycza.

Wyswietlanie bloku podczas realizacji cyklu

Wywotanie cyklu jest wyswietlane w widoku aktualnego bloku przez czas realizacji cyklu.

Wywolanie cyklu i lista parametréw

Parametry definiujgce cykle mozna przenosi¢ za posrednictwem listy parametrow w czasie wywotania cyklu.

Wskazéwka
Wywotania cykli musza by¢ zawsze programowane w odrebnym bloku.

Podstawowe instrukcje dotyczace przydziatu standardowych parametréw cyklu

Kazdy definiujgcy parametr cyklu nalezy do pewnego typu danych. Stosowany parametr musi zosta¢ wskazany w chwili
wywotania cyklu. Na tej liscie parametrow mozna przenies¢ nastepujace parametry:

® Parametry R (tylko wartosci numeryczne)
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e State

Jesli na liscie parametréow stosowane sg parametry R, nalezy im wczesniej przypisa¢ wartosci w programie wywotujgcym.
By wywotac¢ cykle, nalezy postapi¢ w nastepujacy sposoéb:
® przy nieckompletnej liscie parametréw

lub

® poprzez pominiecie parametréw.

By wylaczy¢ parametry ostatniego transferu, ktére muszg zosta¢ wpisane do wywotania, mozna przedwczesnie zamkngé
liste parametréw znakiem ")". Jesli jakiekolwiek parametry majg zosta¢ pominiete na liscie, na miejscu kazdego z nich
nalezy wpisac¢ przecinek ..., ,...".

Wartosci parametrow o ograniczonym zakresie wartosci nie sg sprawdzane pod katem wiarygodnosci, o ile dla cyklu nie
opisano konkretnie reakcji na btad.

Jesli podczas wywotywania cyklu lista parametréw zawiera wiekszg liczbe wpisdw niz liczba parametréw zdefiniowanych w
cyklu, alarm ogolny 12340 ,Za duzo parametrow” jest wyswietlany, a cykl nie jest wykonywany.

Wskazéwka
Dane wrzeciona w maszynie zwigzane z osig i zwigzane z kanatem muszg zostaé skonfigurowane.

Wywotanie cyklu

Poszczegodlne metody pisania cyklu pokazano w przykfadach programowania przedstawionych dla poszczegélnych cykli.

Symulowanie cykli
Programy z wywotaniami cykli wymagaja przetestowania.

Podczas symulacji na ekranie wizualizowane sg ruchy zaprogramowane w cyklu.

9.3 Graficzne wsparcie cykli w edytorze programéw

Edytor programow systemu sterowania wspiera dodawanie wywotan cykli do programu i wprowadzanie parametrow.

Funkcja

Wsparcie cykli obejmuje 3 komponenty:
1. Wybor cyklu

2. Ekrany przydziatu parametréw

3. Ekran pomocy do poszczegdlnych cykli (dostepny na ekranie wprowadzania)

Obstuga wsparcia cyklu

By doda¢ do programu cykl, nalezy:

j 1. Wybra¢ pozadany obszar roboczy.
PROGRAM
Wier— 2. Wybra¢ typ cyklu odpowiednim poziomym przyciskiem programowym, otwiera¢ pionowy pasek
remim przyciskow programowych nizszego poziomu do chwili pojawienia sie na ekranie pozadanego
formularza ekranowego wprowadzania.
Frezo-
wanie

3. Wprowadzi¢ wartosci bezposrednio (wartosci numeryczne) lub posrednio (parametry R, np. R27 lub
wyrazenia zawierajgce parametry R, np. R27 + 10).

W razie wprowadzania wartosci numerycznych system sterowania sprawdza je automatycznie pod
katem zgodnosci z dozwolonymi zakresami.
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4. Wybrac¢ tym przyciskiem wartosci dla niektorych parametrow posiadajgcych tylko kilka wartosci

Q mozliwych do wybrania.
SELECT

5. W przypadku cykli wiercenia cykl mozna réwniez wywota¢ modalnie tym przyciskiem. Aby
odznaczy¢ wywotanie modalne, nalezy przeniesé kursor do nastepnego pustego wiersza programu
i nacisng¢ ponizszy przycisk programowy.

Wyyolanie
modalne

Odwolanie
modalne

v 6. Nacisng¢ ten przycisk programowy, by potwierdzi¢ wprowadzone dane. By zrezygnowac z wpisu,
oK nacisng¢ przycisk programowany zilustrowany ponize;.

Anuluj

Ponowna kompilacja

Ponowna kompilacja kodéw programu stuzy wprowadzeniu zmian do istniejgcego programu z wykorzystaniem wsparcia
cyKkli.

Ustawi¢ kursor w wierszu przeznaczonym do zmodyfikowania i nacisng¢ ten przycisk programowy.

Re-
?{; ksnp_ Spowoduje to ponowne otwarcie ekranu wprowadzania, na ktérym element programu zostat utworzony.
Mozna na nim zmieniac¢ i akceptowaé wartosci.
9.4 Cykle wiercenia
9.4.1 Informacje ogdline

Cykle wiercenia to sekwencje ruchéw wskazane zgodnie z normg DIN 66025 dla wiercenia, rozwiercania, gwintowania itp.
Sa wywotywane w postaci podprogramu o zdefiniowanej nazwie i lisScie parametrow.

Cykle wiercenia moga by¢ modalne, tj. sg wykonywane na koncu kazdego bloku zawierajacego polecenia ruchowe.
Dodatkowe cykle utworzone przez uzytkownika mozna réwniez wywotywac¢ modalnie.

Wystepujg dwa rodzaje parametréw:
® Parametry geometryczne
® Parametry obrébki

Parametry geometryczne sg identyczne we wszystkich cyklach wiercenia, cykle wiercenia wedtug szablonu pozycj i cyklach
frezowania. Definiujg ptaszczyzne referencyjng i wycofania, odstep bezpieczenstwa i bezwzgledng lub wzgledng gtebokosé
wiercenia. Parametry geometryczne przydzielane sg jednokrotnie podczas pierwszego cyklu wiercenia CYCLE81.

Wiercenie i centrowanie przedstawia ponizsza ilustracja - CYCLE81.

Parametry geometryczne

Ptaszczyzna wycofania

Odstep bezpieczenstwa
Ptaszczyzna referencyjna

/ /]
Gtebokos¢ ostatecznego
wiercenia
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Parametry obrébki maja inne znaczenie i skutek w poszczegdlnych cyklach. Z tego powodu programowane sg w kazdym
cyklu odrebnie.

942 Wymagania

Warunki wywotania i powrotu

Cykle wiercenia sg programowane niezaleznie od rzeczywistych nazw osi. Najazd na punkt wiercenia musi zostaé
wykonany w programie wyzszego poziomu przed wywotaniem cyklu.

Wymagane wartosci predkosci posuwu, predkosci wrzeciona i kierunku obrotu wrzeciona muszg zosta¢ zaprogramowane w
programie obrobki wéwczas, gdy cykl wiercenia nie zawiera parametréow definiujgcych.

Funkcje G i aktualny rekord danych aktywne przed wywotaniem cyklu pozostajg aktywne poza cyklem.

Definicja ptaszczyzny

W przypadku cykli wiercenia przyjmuje sie generalnie, ze aktualny uktad wspotrzednych przedmiotu, w ktérym ma zostac
wykonania operacja skrawania ma zosta¢ zdefiniowany poprzez wybranie ptaszczyzny G17, G18 lub G19 i aktywowanie
programowalnego przesunigcia. O$ wiercenia jest zawsze osig tego uktadu wspétrzednych, ktory skierowany jest pionowo
do aktualnej ptaszczyzny.

Kompensacja dlugosci narzedzia musi zosta¢ wybrana przed wywotaniem cyklu. Jej dziatanie jest zawsze prostopadte do
wybranej ptaszczyzny i pozostaje aktywne nawet po zakonczeniu cyklu.

Kompensacje dlugosci przedstawia ponizsza ilustracja.

A

O$ wiercenia

- ompensacja d’rugoéci-

Programowanie czasu przestoju

Parametry czaséw przestojéw w cyklach wiercenia sg zawsze przypisywane do stowa F i dlatego muszg im zostac
przypisane wartosci wyrazone w sekundach. Wszelkie odstepstwa od tej procedury musza by¢ jednoznacznie
zadeklarowane.

94.3 Wiercenie, centrowanie — CYCLES81

Programowanie
CYCLES81 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR)

Parametry

Parametr Typ danych Opis

RTP REAL Ptaszczyzna wycofania (bezwzgledna)

RFP REAL Ptaszczyzna referencyjna (bezwzgledna)
SDIS REAL Odstep bezpieczenstwa (wpisaé bez znaku)
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Parametr Typ danych Opis

DP REAL Gtebokos¢ ostatecznego wiercenia (bezwzgledna)

DPR REAL Glebokos¢ ostatecznego wiercenia wzgledem ptaszczyzny referencyjnej
(wpisac bez znaku)

Funkcja

Narzedzie wierci z zaprogramowang predkoscig wrzeciona i predkoscig posuwu do wprowadzonej gtebokosci ostatecznego
wiercenia.

Sekwencja

Potozenie osiggniete przed rozpoczeciem cyklu:

Potozeniem wiercenia jest potozenie na dwéch osiach wybranej ptaszczyzny.

Cykl tworzy nastepujgcg sekwencje ruchow:

Najazd ptaszczyzny referencyjnej przeniesionej do przodu o odstep bezpieczenstwa za pomocg GO

® Przesuniecie do gtebokosci ostatecznego wiercenia z predkoscig posuwu zaprogramowang w programie wywotujgcym
(G1)

® \Wycofanie na ptaszczyzne wycofania za pomocg GO

Objasnienie parametréw
RFP i RTP (ptaszczyzna referencyjna i ptaszczyzna wycofania)

Ptaszczyzna referencyjna (RFP) i wycofania (RTP) maja normalnie rézne wartosci. Cykl przyjmuje, ze ptaszczyzna
wycofania poprzedza ptaszczyzne referencyjna. Oznacza to, ze odlegto$¢ od ptaszczyzny wycofania do gtebokosci
ostatecznego wiercenia jest wieksza niz odlegto$¢ od ptaszczyzny referencyjnej do gtebokosci ostatecznego wiercenia.

SDIS (odstep bezpieczenstwa)

Odstep bezpieczenstwa (SDIS) dziata w odniesieniu do ptaszczyzny referencyjnej. Jest ona przesuwana do przodu o odstep
bezpieczenstwa

Cykl ustala automatycznie kierunek, w ktérym dziata odstep bezpieczenstwa.
DP i DPR (glteboko$¢ ostatecznego wiercenia)

Gtebokos¢ ostatecznego wiercenia programowana jest jako wartos¢ bezwzgledna (DP) lub wzgledna (DPR) odniesiona do
ptaszczyzny referencyjnej.

W przypadku wskazania wzglednego, cykl wylicza wynikowg gtebokos¢ automatycznie na podstawie potozen ptaszczyzn
referencyjnej i wycofania.

AZ
P G1
_ D60
=
[
(|
0
O
O
[ RTP
N U [ EEE+SDIS
N -
- = B
~= | DP=RFP-DPR
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Wskazéwka

Jesli wprowadzone zostang obydwie wartosci (DP i DPR), gtebokos$é¢ ostatecznego wiercenia wyprowadzana jest z DPR.
Jesli rozni sie ona od gtebokosci bezwzglednej zaprogramowanej w DP, wyswietlany jest komunikat ,Gteboko$¢:

Odpowiadajgca wartosci dla gtebokosci wzgledne;j”.

Jesli wartosci ptaszczyzn referencyjnej i wycofania sg takie same, wskazanie gtebokosci wzglednej nie jest mozliwe.
Komunikat o btedzie 61101 ,Ptaszczyzna referencyjna zdefiniowana nieprawidiowo” jest wyswietlany, a cykl nie jest
wykonywany. Ten komunikat o btedzie jest wyswietlany rowniez wowczas, gdy ptaszczyzna wycofania znajduje sie za
ptaszczyzng referencyjna, tj. jej odlegtos¢ do gtebokosci ostatecznego wiercenia jest mniejsza.

Przyktad programowania: Wiercenie_centrowanie

Ten program wierci 3 otwory za pomocg CYCLES81 cyklu wiercenia. Osig wiercenia jest zawsze 0$ Z.

AY AY A-B

120

30 N
NN
N = A _
0-—%:/ C s = € >
A0 90 " 35 100 108

N10 GO G17 G90 F200 S300 M3
N20 D3 T3 Z110
N30 X40 Y120

N40 CYCLE81 (110, 100, 2, 35,)

N50 Y30
N60 CYCLE81 (110, 102, , 35,)

N70 GO GS0 F180 S300 MO3
N80 X90
N90 CYCLE81 (110, 100, 2, 65,)

N100 MO2

126

; Wyszczegdbdlnienie wartosci technologii
; Najazd na ptaszczyzne wycofania

; Najazd do pierwszego poiozenia
wiercenia

; Wywolanie cyklu o bezwzglednej
giebokosci ostatecznego wiercenia,
odstepie bezpieczenstwa i niepeine]
liscie parametroéw

; Najazd na nastepne polozenie wiercenia

; Wywolanie cyklu bez odstepu
bezpieczehstwa

; Wyszczegdbdlnienie wartosci technologii
; Najazd na nastepne poiozenie

; Wywolanie cyklu o wzglednej giebokosci
ostatecznego wiercenia i odstepie
bezpieczehstwa

; Zakonczenie programu
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944 Wiercenie, pogtebianie czotowe — CYCLE82

Programowanie
CYCLES82 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB)

Parametry

Parametr Typ danych Opis

RTP REAL Ptaszczyzna wycofania (bezwzgledna)

RFP REAL Plaszczyzna referencyjna (bezwzgledna)

SDIS REAL Odstep bezpieczenstwa (wpisa¢ bez znaku)

DP REAL Gtebokos¢ ostatecznego wiercenia (bezwzgledna)

DPR REAL Glebokos¢ ostatecznego wiercenia wzgledem ptaszczyzny referencyjnej

(wpisac bez znaku)

DTB REAL Czas przestoju na glebokosci ostatecznego wiercenia (famanie wiéréw)

Funkcja

Narzedzie wierci z zaprogramowang predkoscig wrzeciona i predkoscig posuwu do wprowadzonej gtebokosci ostatecznego
wiercenia. Mozna wprowadzi¢ czas przestoju po osiggnieciu gtebokosci ostatecznego wiercenia.

Sekwencja

Potozenie osiggniete przed rozpoczeciem cyklu:

Potozeniem wiercenia jest potozenie na dwéch osiach wybranej ptaszczyzny.

Cykl tworzy nastepujgca sekwencje ruchdw:

® Najazd ptaszczyzny referencyjnej przeniesionej do przodu o odstep bezpieczenstwa za pomocg GO

® Przesuniecie do gtebokosci ostatecznego wiercenia z predkoscig (G1) zaprogramowang przed wywotaniem cyklu
® (Czas przestoju na gtebokosci ostatecznego wiercenia

® \Wycofanie na ptaszczyzne wycofania za pomocg GO

Objasnienie parametréw

Informacje o parametrach RTP, RFP, SDIS, DP, DPR zawiera punkt ,Wiercenie, centrowanie — CYCLE81 (Strona 124)”.

z
A -
_ PG
5 Po
/QQ\ | ] _—RTP
SZoN RFP+SDIS
- RFP

= -
// V X DP=RFP-DPR
=

DTB (czas przestoju)

Czas przestoju na glebokosci ostatecznego wiercenia (famanie wiéréw) programuje sie pod DTB w sekundach.
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Przyktad programowania 1: Wiercenie_pogtebianie czotowe
Ten program skrawa pojedynczy otwor o gtebokosci 27 mm w potozeniu X24 Y15 na ptaszczyznie XY cyklem CYCLES2.

Zaprogramowany czas przestoju wynosi 2 s, odstep bezpieczenstwa na osi wiercenia Z wynosi 4 mm.

AY AY A-B
<—A
N
N
0 < B
& = & >
24 % & 75 z
102
N10 GO G17 G90 F200 S300 M3 ; Wyszczegdlnienie wartosci technologii
N20 D1 T10 Z110 ; Najazd na ptaszczyzne wycofania
N30 X24 Y15 ; Najazd na pozycje wiercenia
N40 CYCLE82 (110, 102, 4, 75, , 2) ; Wywotanie cyklu o bezwzgledne]
gtebokosci ostatecznego wiercenia i
odstepie bezpieczenstwa
N50 MO02 ; Zakonczenie programu

Przyktad programowania 2: Wiercenie_pogtebianie czotowe

Wykonac¢ nastepujace czynnosci:

:' 1. Wybraé pozadany obszar roboczy.
PROGRAM
Wier- 2. Otworzy¢ pasek pionowy przyciskoéw programowych w celu wyswietlenia dostepnych cykli
cenie wiercenia.
Wiercenie 3. Nacisng¢ ten przycisk programowy na pionowym pasku przyciskow programowych.
poglebia.
Wiercenie 4. Nacisng¢ ten przycisk programowy, by otworzyé okno CYCLES82. Sparametryzowac cykl
poglebia. odpowiednio do potrzeb.
) et 2034 /04723
HC: \MPF\1.HPF 1
CYCLESZ Plaszczyzna wycofania, absolutna
RTP 50.60808
= RFP -3.680688
SDIS Z2.00688
DP -5 .00888
DPR 8.6a088
I ‘ DTB 0.60060
SDIS
RFP.

DP

Wywolanie,
nodalne

Anuluj
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s 5. Potwierdzi¢ ustawienia tym przyciskiem programowym. Cykl zostanie automatycznie przeniesiony
(1]4 do edytora programéw jako odrebny blok.

945 Wiercenie gtebokiego otworu — CYCLES83

Programowanie

CYCLES83 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, FDEP, FDPR, DAM, DTB, DTS, FRF, VARI, AXN, MDEP, VRT, DTD, DIS1)

Parametry
Parametr Typ danych Opis
RTP REAL Ptaszczyzna wycofania (bezwzgledna)
RFP REAL Ptaszczyzna referencyjna (bezwzgledna)
SDIS REAL Odstep bezpieczenstwa (wpisaé bez znaku)
DP REAL Glebokos¢ ostatecznego wiercenia (bezwzgledna)
DPR REAL Gtlebokos¢ ostatecznego wiercenia wzgledem ptaszczyzny referencyjnej
(wpisac¢ bez znaku)
FDEP REAL Glebokos¢ pierwszego wiercenia (bezwzgledna)
FDPR REAL Gtlebokos¢ pierwszego wiercenia wzgledem ptaszczyzny referencyjnej (wpisac
bez znaku)
DAM REAL Wielko$¢ degresiji (wpisa¢ bez znaku)
Wartosci: >0: degresja jako wartos¢
<0: wspdtczynnik degresiji
=0: brak degresji
DTB REAL Czas przestoju na gtebokosci wiercenia (tamanie wiorow)
Wartosci: >0: w sekundach
<0: w obrotach
DTS REAL Czas przestoju w punkcie poczatkowym w celu usuniecia wiérow
Wartosci: >0: w sekundach
<0: w obrotach
FRF REAL Wspdtezynnik predkoéci dla gtebokosci pierwszego wiercenia (wpisa¢ bez
znaku) Zakres wartosci: 0,001 ... 1
VARI INT Typ obrobki: tamanie wiérow = 0, Usuwanie wiorow = 1
AXN INT Os$ narzedzia
Wartosci: 1: O$ geometryczna 1
2: Os$ geometryczna 2
3: Os$ geometryczna 3
MDEP REAL Minimalna gteboko$¢ wiercenia (tylko w potgczeniu ze wspotczynnikiem
degresiji)
VRT REAL Zmienna warto$¢ wycofania na tamanie wioréow (VARI=0)
Wartosci: >0: jesli wartos¢ pociggowa
=0: ustawiona warto$¢ wycofania 1 mm
DTD REAL Czas przestoju na gtebokosci ostatecznego wiercenia
Wartosci: >0: w sekundach
<0: w obrotach
=0: wartos¢ taka sama, jak w DTB
DIS1 REAL Programowalna odlegtosé graniczna na ponowne poprowadzenie narzedzia
do wierconego otworu (na usuniecie wiérow VARI=1)
Wartosci: >0: obowigzuje programowalna warto$¢
=0: wyliczenie automatyczne
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Funkcja

Narzedzie wierci z zaprogramowang predkoscig wrzeciona i predkoscig posuwu do wprowadzonej gtebokosci ostatecznego
wiercenia.

Wiercenie gtebokiego otworu jest wykonywane z posuwem o maksymalnej definiowanej gtebokosci wykonywanej
kilkakrotnie, rosnacej stopniowo do chwili osiggniecia gtebokosci ostatecznego wiercenia.

Wiertlo moze zosta¢ wycofane na ptaszczyzne referencyjng + odstep bezpieczenstwa po kazdej gtebokosci przesuwu w
celu usuniecia wiérow lub wycofane o 1 mm za kazdym razem w celu przetamania wiérow.

Sekwencja

Potozenie osiggniete przed rozpoczeciem cyklu:

Potozeniem wiercenia jest potozenie na dwéch osiach wybranej ptaszczyzny.

Cykl tworzy nastepujgca sekwencje:
Wiercenie gtebokiego otworu z usuwaniem wiéréw (VARI=1)
e Najazd ptaszczyzny referencyjnej przeniesionej do przodu o odstep bezpieczenstwa za pomocg GO

® Przesuniecie do gtebokosci pierwszego wiercenia za pomocg G1, predkos¢ ktéra jest wyprowadzana z predkosci
zdefiniowanej wywofaniem programu podlegajacego parametrowi FRF (wspofczynnik predkosci)

® (Czas przestoju na glebokosci ostatecznego wiercenia (parametr DTB)

e \Wycofanie na ptaszczyzne referencyjng przeniesiong do przodu o odstep bezpieczenstwa w celu usuniecia opitkow za
pomoca GO

® (Czas przestoju w punkcie poczatkowym (parametr DTS)
e Podejscie ostatnio osiggnietej glebokosci wiercenia, pomniejszonej o oczekiwang odlegtosé za pomoca GO

® Przesuniecie do gtebokosci nastepnego wiercenia za pomocg G1 (sekwencja ruchéw jest kontynuowana do chwili
osiggniecia gtebokosci ostatecznego wiercenia)

® Wycofanie na ptaszczyzne wycofania za pomocg GO
Ponizsza ilustracja przedstawia parametry CYCLES83:

AZ

$ G1
2 GO
DG4

L o 0

RTP
REP+SDIS
RFP

| FDEP

| FDEP

DP = RFP-DPR

Wiercenie gtebokiego otworu z tamaniem wiéréw (VARI=0)
e Najazd ptaszczyzny referencyjnej przeniesionej do przodu o odstep bezpieczenstwa za pomocg GO

® Przesuniecie do gtebokosci pierwszego wiercenia za pomocg G1, predkos¢ ktéra jest wyprowadzana z predkosci
zdefiniowanej wywotaniem programu podlegajacego parametrowi FRF (wspétczynnik predkosci)

e (Czas przestoju na glebokosci ostatecznego wiercenia (parametr DTB)

® Wycofanie o0 1 mm od aktualnej gtebokos$ci wiercenia za pomocg G1 i predkosci zaprogramowana w programie
wywotujgcym (do tamania wiorow)
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® Przesuniecie do gtebokosci nastepnego wiercenia za pomocg G1 i zaprogramowanej predkos$ci (sekwencja ruchow jest
kontynuowana do chwili osiggniecia gtebokosci ostatecznego wiercenia)

® Wycofanie na ptaszczyzne wycofania za pomocg GO

AZ
$ G1
- GO
g & G4
(]
O
0
n
N . RIP
[ J RFP+SDIS
N —
- = RFP
? / = l FDEP
- : DP = RFP-DPR

Objasnienie parametréw
Informacje o parametrach RTP, RFP, SDIS, DP, DPR zawiera punkt ,Wiercenie, centrowanie — CYCLE81 (Strona|124)”.
Wspélzaleznos¢ parametréw DP (lub DPR), FDEP (lub FDPR) i DAM

Posrednie gtebokosci wiercenia wyliczane sg w cyklu na podstawie gtebokosci ostatecznego wiercenia i wielkosci degresji w
nastepujacy sposob:

e W pierwszym etapie pokonywana jest gteboko$¢ sparametryzowana pierwszg gtebokoscig wiercenia, o ile nie
przekracza catkowitej gtebokosci wiercenia.

® Poczagwszy od drugiej gtebokosci wiercenia skok wiercenia jest uzyskiwany poprzez odjecie wielkosci degresji od skoku
ostatniej gtebokosci wiercenia, pod warunkiem, ze ta ostatnia jest wieksza od zaprogramowanej wielkosci degresiji.

® Nastepne skoki wiercenia odpowiadajg wielkosci degresji dopoki pozostata gtebokos¢ jest wieksza niz dwukrotnosé
degresiji.

e QOstatnie dwa skoki wiercenia sg dzielone i pokonywane réwnomiernie i dlatego sg zawsze wieksze niz potowa wielkosci
degresiji.

e Jesli wartos¢ gtebokosci pierwszego wiercenia jest niekompatybilna z catkowitg gtebokoscia, wyswietlany jest komunikat
61107 o btedzie ,Giebokosc¢ pierwszego wiercenia zdefiniowana nieprawidtowo”, a cykl nie jest wykonywany.

Parametr FDPR dziata w cyklu tak samo, jak parametr DPR. Jesli warto$ci ptaszczyzn referencyjnej i wycofania sg takie
same, gtebokos¢ pierwszego wiercenia mozna zdefiniowac jako wartos¢ wzgledna.

Jesli zaprogramowana gtebokosc¢ pierwszego wiercenia jest wigksza niz gtebokos¢ ostatecznego wiercenia, gtebokos¢
ostatecznego wiercenia nie zostanie nigdy przekroczona. Cykl zmniejszy automatycznie gtebokos¢ pierwszego wiercenia na
tyle, na ile jest to potrzebne dla osiggniecia gtebokosci ostatecznego wiercenia i wykona tylko jedno wiercenie.

DTB (czas przestoju)

Czas przestoju na gtebokosci ostatecznego wiercenia (tamanie wiéréw) programuje sie pod DTB w sekundach.
DTS (czas przestoju)

Czas przestoju w punkcie poczgtkowym jest tylko wykonywany jesli VARI=1 (usuwanie widréw).

FRF (wspétczynnik predkosci)

Ten parametr umozliwia wprowadzenie wspotczynnika redukcji aktywnej predkosci, co dotyczy tylko podejscia do gtebokosci
pierwszego wiercenia w cyklu.

VARI (typ obrébki)

Jesli ustawiony jest parametr VARI=0, wiertto cofa sie 0 1 mm po osiggnieciu gtebokosci kazdego wiercenia w celu
przetamania wiorow. Jesli VARI=1 (w celu usuniecia wiérow), wiertto przesuwane jest w kazdym przypadku do ptaszczyzny
referencyjnej przesunietej o wielkos¢ odstepu bezpieczenstwa.
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Wskazéwka

Odlegtosé oczekiwana jest wyliczana wewnetrznie w cyklu w nastepujacy sposoéb:

o Jesli gtebokos¢ wiercenia wynosi 30 mm, warto$¢ odlegtosci oczekiwania wynosi zawsze 0,6 mm.

e W przypadku wiekszych gtebokosci wiercenia stosowany jest wzor gieboko$é/50 (wartos¢ maksymalna 7 mm).

AXN (0$ narzedzia)

Programujac o$ wiercenia za posrednictwem AXN, mozna pominaé przetaczenie z ptaszczyzny G18 do G17 jesli w
tokarkach stosowany jest cykl wiercenia gtebokiego otworu.

Identyfikatory majg nastepujgce znaczenia:

AXN=1 Pierwsza os$ aktualnej ptaszczyzny
AXN=2 Druga 0$ aktualnej ptaszczyzny
AXN=3 Trzecia 0$ aktualnej ptaszczyzny

Na przyktad, by wykonac otwor srodkowy (w Z) na ptaszczyznie G18, nalezy zaprogramowac:
G18
AXN=1

MDEP (minimalna gteboko$é wiercenia)

Mozna zdefiniowa¢ minimalng gteboko$¢ wiercenia dla wyliczeh skoku wiertta opartych na wspétczynniku degresji. Jesli
wyliczony skok wiercenia stanie sie krotszy niz minimalna glteboko$¢ wiercenia, pozostata gltebokos¢ zostanie wykonana
skokami réwnymi dtugosci minimalnej gtebokosci wiercenia.

VRT (zmienna warto$¢ wycofania na tamanie wiéréw z VARI=0)
Programowana jest trajektoria wycofania na tamanie wiéréw.
DTD (czas przestoju na gtebokosci ostatecznego wiercenia)
Czas przestoju na glebokosci ostatecznego wiercenia mozna wprowadzi¢ w sekundach lub obrotach.
DIS1 (programowalna odlegto$é graniczna dla VARI=1)
Mozna zaprogramowac¢ odlegto$¢ graniczng po ponownym poprowadzeniu narzedzia do otworu.
Odlegtos¢ graniczna jest wyliczana w cyklu w nastepujgcy sposéb:
® Do gtebokosci wiercenia 30 mm wartosc¢ ta ustawiana jest na 0,6 mm.
e W przypadku wigkszych gtebokosci wiercenia odlegto$¢ graniczna jest wynikowa
(RFP + SDIS - aktualna gtebokos¢) / 50. Jesli ta wyliczona wartos¢ >7, stosowany jest limit 7 mm (maksymalnie).
Przyktad programowania 1: Wiercenie gtebokiego otworu

Program ten wykonuje cykl CYCLE83 w potozeniach X80 Y120 i X80 Y60 na ptaszczyznie XY. Pierwszy otwor wiercony jest
z zerowym czasem przestoju i famaniem wiéréw. Gtebokos¢ ostatecznego wiercenia i gtebokos¢é pierwszego wiercenia
wprowadzane sg jako wartos$ci bezwzgledne. W wywotaniu drugiego cyklu programowany jest 1-sekundowy czas przestoju.
Wybierany jest typ obrobki ,usuwanie widérow”, gtebokos¢ ostatecznego wiercenia jest wskazana wzgledem ptaszczyzny
referencyjnej. Osig wiercenia w obydwu przypadkach jest 0s$ Z.
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N10 GO G17 G90 F50 S500 M4 ; Wyszczegdlnienie wartos$ci technologii
N20 D1 T12 ; Najazd na piaszczyzne wycofania
N30 Z155
N40 X80 Y120 ; Najazd na pierwsze polozenie wiercenia
N50 CYCLE83(20,0,3,-15,,-6,,1,1,1,1,0,3,4,3,1,2) ; Wywolanie cyklu; parametry gitebokosci o
wartosciach bezwzglednych
N60 X80 Y60 ; Najazd na nastepne potozZzenie wiercenia
N70 CYCLE83(20,0,3,-15,,-6,,1,1,1,1,0,3,4,3,1,2) ; Wywolanie cyklu o danych wzglednych
gtebokosci ostatecznego wiercenia i
gtebokosci pierwszego wiercenia; odstep
bezpieczenstwa wynosi 1 mm, a
wspdiczynnik predkos$ci posuwu wynosi 0,5
N80 MO2 ; Zakonczenie programu

Przyktad programowania 2: Wiercenie gtebokiego otworu

Wykona¢ nastepujace czynnosci:

j 1. Wybraé pozadany obszar roboczy.

PROGRAM
Wier— 2. Otworzy¢ pasek pionowy przyciskéw programowych w celu wyswietlenia dostepnych cykli
cenie wiercenia.

Wiercenie 3. Nacisngc ten przycisk programowy, by otworzy¢ okno CYCLE83. Sparametryzowac cykl
gl .otuor. odpowiednio do potrzeb.

I\ 15:16:13
Ref Paint 2014/84/23

HC: \MPF\1.MPF

Plaszczyzna wycofania, absolutna

B.B80808
RTP .. FDEP
FDPR
REP SDIS DAH
DTB
* DTS
FDEP. FRF 1.60000
DR VARI a Q
AXN 3 Q Wyuolanie!
HDEP A.PA0AA modalne
VRT B8.80600
DTD
DIS1 B.00000
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Programowanie

Potwierdzi¢ ustawienia tym przyciskiem programowym. Cykl zostanie automatycznie przeniesiony
do edytora programoéw jako odrebny blok.

Gwintowanie sztywne — CYCLES84

CYCLES84 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDAC, MPIT, PIT, POSS, SST, SST1, AXN, 0, 0, VARI, DAM, VRT)

Parametry
Parametr Typ danych Opis
RTP REAL Ptaszczyzna wycofania (bezwzgledna)
RFP REAL Ptaszczyzna referencyjna (bezwzgledna)
SDIS REAL Odstep bezpieczenstwa (wpisa¢ bez znaku)
DP REAL Gtlebokos¢ ostatecznego wiercenia (bezwzgledna)
DPR REAL Glebokos¢ ostatecznego wiercenia wzgledem ptaszczyzny referencyjne;j
(wpisa¢ bez znaku)
DTB REAL Czas przestoju na gtebokosci wiercenia (famanie widréw)
SDAC INT Kierunek obrotu po zakonczeniu cyklu
Wartosci: 3, 4 lub 5 (dla M3, M4 lub M5)
MPIT REAL Skok gwintu jako rozmiar gwintu (podpisany):
Zakres wartosci 3 (dla M3) do 48 (dla M48); znak okresla kierunek obrotu w
gwincie
PIT REAL Skok gwintu jako wartosé (podpisany):
Zakres wartosci: 0,001 ... 2000,000 mm); znak okres$la kierunek obrotu w
gwincie
POSS REAL Potozenie wrzeciona dla ukierunkowanego zatrzymania wrzeciona w cyklu (w
stopniach)
SST REAL Predkos$¢ gwintowania
SST1 REAL Predkos$¢ wycofania
AXN INT O$ narzedzia
Wartosci ): 1: Pierwsza 0$ aktualnej ptaszczyzny
2: Druga 0$ aktualnej ptaszczyzny
3: Trzecia o$ aktualnej ptaszczyzny
PSYS INT Parametr wewnetrzny o jedynej mozliwej wartosci domysinej 0
PSYS INT Parametr wewnetrzny o jedynej mozliwej wartosci domysinej 0
VARI INT Typ obrobki
Wartosci: 0: Gwintowanie w jednym przejsciu
1: Wiercenie gtebokiego otworu z tamaniem widréow
2: Gwintowanie gtebokiego otworu z usuwaniem wiéréw
DAM REAL Przyrostowa gteboko$¢ wiercenia
zakres wartosci: 0 <= Warto§¢ maksymalna
VRT REAL Zmienna warto$¢ wycofania na famanie wiéréw
zakres wartosci: 0 <= Warto§¢ maksymalna

1) Definicja osi 1, 2 i 3 zalezy od aktualnie wybranej ptaszczyzny.

Funkcja

Narzedzie wierci z zaprogramowang predkoscig wrzeciona i predkoscig posuwu do wprowadzonej gtebokosci ostatecznego

gwintowania.

134
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CYCLE84 mozna zastosowac do wykonywania gwintowanych otworéw bez uchwytu kompensacyjnego. Do gwintowania z
uchwytem kompensacyjnym stuzy odrebny cykl CYCLE840.

Wskazoéwka

CYCLEB84 moze by¢ zastosowany jesli wrzeciono przewidziane do zastosowania do wiercenia jest technicznie zdolne do
bycia obstugiwanym w obstudze wrzeciona o sterowanym potozeniu.

Sekwencja
Potozenie osiggniete przed rozpoczeciem cyklu:

Potozeniem wiercenia jest potozenie na dwoch osiach wybranej ptaszczyzny.

Cykl tworzy nastepujgcg sekwencje ruchow:

® Najazd ptaszczyzny referencyjnej przeniesionej do przodu o odstep bezpieczenstwa za pomocag GO

e Ukierunkowane zatrzymanie wrzeciona (wartos¢ w parametrze POSS) i przetgczenie wrzeciona w tryb osi
e Gwintowanie do gtebokosci ostatecznego wiercenia i predkos¢ SST

® (Czas przestoju na gtebokosci gwintu (parametr DTB)

e \Wycofanie na ptaszczyzne referencyjng przeniesiong do przodu o odstep bezpieczenstwa, predkosé SST1 i odwrdcenie
kierunku

e \Wycofanie na ptaszczyzne wycofania za pomocg GO; tryb wrzeciona jest inicjowany ponownie poprzez
przeprogramowanie aktywnej predkosci wrzeciona przed wywotaniem cyklu oraz kierunku obrotu zaprogramowanego
pod SDAC

Objasnienie parametréw
Informacje o parametrach RTP, RFP, SDIS, DP, DPR zawiera punkt ,Wiercenie, centrowanie — CYCLE81 (Strona|124)”.

Az SDAC
0> GO
P G331
P G332
B G4
% RTP

RFP+SDIS
@ - RFP

I o o o

DP=RFP-DPR

DTB (czas przestoju)

Czas przestoju musi zosta¢ zaprogramowany w sekundach. Podczas gwintowania otwordow nieprzelotowych zalecane jest
pominiecie czasu przestoju.

SDAC (kierunek obrotu po zakoriczeniu cyklu)

Pod SDAC programowany jest kierunek obrotu po zakohczeniu cyklu.

Na potrzeby gwintowania kierunek jest zmieniany automatycznie przez cykl.
MPIT and PIT (skok gwintu jako rozmiar gwintu i jako warto$¢)

Wartos¢ skoku gwintu mozna zdefiniowa¢ jako rozmiar gwintu (tylko dla gwintéw metrycznych od M3 do M438) lub jako
wartos¢ (odlegtos¢ od jednego zwoju gwintu do nastepnego jako wartos¢ numeryczna). Wszystkie niewymagane parametry
sg pomijane w wywotaniu lub przypisywana im jest wartos¢ zerowa.
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Gwinty prawe i lewe definiowane sg znakiem parametréw skoku:
® Wartos¢ dodatnia - prawy (tak samo jak w M3)
® Warto$¢ ujemna — lewy (tak samo jak w M4)

Jesli dwa parametry gwintu majg niezgodne wartosci, cykl wyzwala alarm 61001 ,Nieprawidtowy skok gwintu”, a wykonanie
cyklu zostaje przerwane.

POSS (polozenie wrzeciona)

Przed rozpoczeciem gwintowania wrzeciono zatrzymywane jest z ukierunkowaniem w cyklu za pomocg polecenia SPOS i
przetgczane do sterowania potozeniem.

Potozenie wrzeciona dla tego zatrzymania wrzeciona jest programowane pod POSS.
SST (predkosc)

Parametr SST zawiera predko$¢ wrzeciona dla bloku gwintowania z G331.

SST1 (predkosé wycofania)

Predkos$¢ wycofania z gwintowanego otworu jest programowana pod SST1.

Jesli parametrowi temu przypisana zostanie wartos¢ zerowa, wycofanie realizowane jest z predkoscia zaprogramowang pod
SST.

AXN (0$ narzedzia)

Identyfikatory majg nastepujgce znaczenia:

AXN=1 Pierwsza o$ aktualnej ptaszczyzny
AXN=2 Druga o$ aktualnej ptaszczyzny
AXN=3 Trzecia o$ aktualnej ptaszczyzny

Na przyktad, by wykonaé otwér sSrodkowy (w Z) na ptaszczyznie G17, nalezy zaprogramowac:

G17

AXN=3

Gwintowanie gtebokiego otworu: VARI, DAM, VRT

Parametrem VARI mozna odrézni¢ gwintowanie proste (VARI = 0) od gwintowania gtebokiego otworu (VARI # 0).

W potgczeniu z gwintowaniem gtebokiego otworu mozna wybrac famanie wiéréw (wycofanie o zmienng odlegto$¢ z
aktualnej gtebokosci wiercenia, parametr VRT, VARI = 1) lub usuwanie wiéréow (wycofanie na ptaszczyzne referencyjng
VARI = 2). Funkcje te dziatajg analogicznie do nhormalnego cyklu wiercenia gtebokiego otworu CYCLES3.

Przyrostowa gtebokos$¢ wiercenia dla jednego przejscia jest wskazywana za posrednictwem parametru DAM. Cykl wylicza

wewnetrznie gtebokos¢ posrednig w nastepujacy sposob:

e Zaprogramowana przyrostowa gtebokos¢ wiercenia jest wykonywana w kazdym etapie do chwili, gdy odlegtosé
pozostata do gtebokosci ostatecznego wiercenia jest mniejsza niz (<) 2 x DAM

® Pozostata gteboko$¢ wiercenia jest dzielona na p6t i wykonywana w dwoch etapach. Dzigki temu minimalna gtebokosc
wiercenia jest nie mniejsza niz DAM / 2.

Wskazéwka
Kierunek obrotu podczas gwintowania w cyklu jest zawsze odwracany automatycznie.

Przyktad programowania 1: Gwintowanie sztywne

Gwint jest wykonywany bez uchwytu kompensacyjnego w potozeniu X30 Y35 na ptaszczyznie XY; osig gwintowania jest 0$
Z. Czas przestoju nie jest zaprogramowany; gtebokosc¢ jest zaprogramowana jako warto$¢ wzgledna. Parametry kierunku
obrotu i skoku musza by¢ przydzielonymi wartosciami. Wykonywany jest gwint metryczny M5.
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N10 GO G90 T11 D1 ; Wyszczegdlnienie wartos$ci technologii
N20 G17 X30 Y35 Zz40 ; Najazd na pozycje wiercenia
N30 CYCLES84 (20,0,3,-15,,1,3,6,,0,500,500,3,0,0,0,5,0) Wywolanie cyklu; parametr PIT zostatl
pominiety; nie zostala wprowadzona
wartosé¢ giebokosci bezwzglednej 1 czasu
przestoju; wrzeciono zatrzymuje sie na 90
stopniach; predko$¢ gwintowania wynosi
200, predkos$é wycofania wynosi 500
N40 MO2 ; Zakonczenie programu

Przyktad programowania 2: Gwintowanie sztywne

Wykona¢ nastepujace czynnosci:

j 1. Wybraé¢ pozadany obszar roboczy.

PROGRAM

2. Otworzy¢ pasek pionowy przyciskow programowych w celu wyswietlenia dostepnych cykli

Wier- . .
e wiercenia.
3. Nacisng¢ ten przycisk programowy na pionowym pasku przyciskow programowych.
Guint
Bez opra 4. Nacisna¢ ten przycisk programowy, by otworzyé okno CYCLE84. Sparametryzowac cykl
wyrGunaw . odpowiednio do potrzeb.
AAA, . .
% oHEiis%
HC: \MPFATEST . MPF 1
CYCLES4 Plaszczyzna wycofania, absolutna
RTP 5 .80000
z RFP 0.60000
SDIS 2 .80800
DP -18.88680
DPR 8.80088
i | DTB 8.50808
sDIS SDAC 3 &)
RFP MPIT 1260000
PIT
POSS 0.886888
55T 26880008
S5T1 200 .868880
Dp AXN 3 ©  Mywolanie
PSYS a modalne
PSYS [t}
VARI a Q
DAM Anuluj
VRT 0 .60008
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s 5. Potwierdzi¢ ustawienia tym przyciskiem programowym. Cykl zostanie automatycznie przeniesiony
(1]4 do edytora programoéw jako odrebny blok.

947 Gwintowanie z uchwytem kompensacyjnym — CYCLE840

Programowanie
CYCLEB840 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDR, SDAC, ENC, MPIT, PIT, AXN)

Parametry
Parametr Typ danych Opis
RTP REAL Ptaszczyzna wycofania (bezwzgledna)
RFP REAL Plaszczyzna referencyjna (bezwzgledna)
SDIS REAL Odstep bezpieczenstwa (wpisa¢ bez znaku)
DP REAL Gtebokos¢ ostatecznego wiercenia (bezwzgledna)
DPR REAL Glebokos¢ ostatecznego wiercenia wzgledem ptaszczyzny referencyjnej
(wpisa¢ bez znaku)
DTB REAL Czas przestoju na glebokosci wiercenia (famanie widrow)
SDR INT Kierunek obrotu podczas wycofywania
Wartos$ci: 0 (automatyczne odwrdcenie kierunku), 3 lub 4 (dla M3 lub M4)
SDAC INT Kierunek obrotu po zakonczeniu cyklu
Wartosci: 3, 4 lub 5 (dla M3, M4 lub M5)
ENC INT Gwintowanie z enkoderem / bez enkodera
Wartos$ci: 0 = z enkoderem, 1 = bez enkodera
MPIT REAL Skok gwintu jako rozmiar gwintu (podpisany):
Zakres wartosci od 3 (dla M3) od 48 (dla M48)
PST REAL Skok gwintu jako warto$¢ (podpisany):
Zakres wartosci: 0,001 ... 2000,000 mm
AXN INT O$ narzedzia
Wartosci :
1: Pierwsza o$ aktualnej ptaszczyzny
2: Druga o0$ aktualnej ptaszczyzny
3: Trzecia 0$ aktualnej ptaszczyzny

1) Definicja osi 1, 2 i 3 zalezy od aktualnie wybranej ptaszczyzny.

Funkcja

Narzedzie wierci z zaprogramowang predkoscig wrzeciona i predkoscig posuwu do wprowadzonej gtebokosci ostatecznego
gwintowania.

Cykl ten stuzy do programowania gwintowania z uchwytem kompensacyjnym:
® Bez enkodera

® 7 enkoderem.

Sekwencja
Gwintowanie z uchwytem kompensacyjnym bez enkodera
Potozenie osiggniete przed rozpoczeciem cyklu:

Potozeniem wiercenia jest potozenie na dwéch osiach wybranej ptaszczyzny.
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Cykl tworzy nastepujgca sekwencje ruchéw:

” SDAC
ZA GO
P G63

I o 1}

RTP

7 AP Reprspis
RFP

©

<y

DP=RFP-DPR

=

SDR

® Najazd ptaszczyzny referencyjnej przeniesionej do przodu o odstep bezpieczenstwa za pomocag GO
e Gwintowanie do gtebokosci ostatecznego wiercenia

® (Czas przestoju na gtebokosci gwintowania (parametr DTB)

e \Wycofanie na ptaszczyzne referencyjng przeniesiong do przodu o odstep bezpieczenstwa

e \Wycofanie na ptaszczyzne wycofania za pomocg GO

Kolejnosé dziatan
Gwintowanie z uchwytem kompensacyjnym z enkoderem
Potozenie osiggniete przed rozpoczeciem cyklu:

Potozeniem wiercenia jest potozenie na dwéch osiach wybranej ptaszczyzny.

Cykl tworzy nastepujgcg sekwencje ruchow:

’ SDAC
ZA 0> GO
_ » G33
= D G4
O
O
O
0
7 [l RTP
RFP+SDIS
& > RFP
X
DP=RFP-DPR
!DR

® Najazd ptaszczyzny referencyjnej przeniesionej do przodu o odstep bezpieczenstwa za pomoca GO
e Gwintowanie do gtebokosci ostatecznego wiercenia
® (Czas przestoju na gtebokosci gwintu (parametr DTB)

e \Wycofanie na ptaszczyzne referencyjng przeniesiong do przodu o odstep bezpieczenstwa
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® \Wycofanie na ptaszczyzne wycofania za pomocg GO

Objasnienie parametréw

Informacje o parametrach RTP, RFP, SDIS, DP, DPR zawiera punkt ,Wiercenie, centrowanie — CYCLE81 (Strona 124)”.
DTB (czas przestoju)

Czas przestoju musi zosta¢ zaprogramowany w sekundach.

SDR (kierunek obrotu podczas wycofywania)

Jesli kierunek wrzeciona ma by¢ odwracany automatycznie, musi zosta¢ ustawione SDR=0.

Jesli dane maszynowe zdefiniowane sg w taki sposéb, ze nie jest ustawiony zaden enkoder (w tym przypadku dana
maszynowa MD30200 $MA_NUM_ENCS = 0), parametrowi musi zosta¢ przypisana warto$¢ 3 lub 4 kierunku obrotu; w
innym przypadku wyzwolony zostanie alarm 61202 ,Kierunek wrzeciona nie zaprogramowany”, a cykl zostanie przerwany.

SDAC (kierunek obrotu)

Poniewaz cykl mozna réwniez wywotaé modalnie (patrz: punkt ,Graficzne wsparcie cykli w edytorze programoéow
(Strona 122)”), wymaga on kierunku obrotu w gwintowaniu dalszych gwintowanych otworéw. Jest to programowane w
parametrze SDAC i odpowiada kierunkowi obrotu zaprogramowanemu przed pierwszym wywotaniem w programie
wyzszego poziomu. Jesli SDR=0, warto$¢ przypisana SDAC nie ma znaczeniu w cyklu i moze zosta¢ pominieta w
parametryzaciji.

ENC (gwintowanie)
Jesli gwintowanie ma by¢ prowadzone bez enkodera, cho¢ on istnieje, parametrowi ENC musi zosta¢ przypisana warto$c 1.

Jesli jednak enkoder nie jest zainstalowany, a parametrowi temu przypisana zostanie warto$¢ 0, bedzie ona ignorowana w
cyklu.

MPIT and PIT (skok gwintu jako rozmiar gwintu i jako warto$¢)

Parametr skoku jest istotny tylko w przypadku prowadzenia gwintowania z enkoderem. Cykl wylicza predko$¢ na podstawie
predkosci wrzeciona i skoku.

Wartos¢ skoku gwintu mozna zdefiniowac jako rozmiar gwintu (tylko dla gwintéw metrycznych od M3 do M48) lub jako
wartos¢ (odlegtos¢ od jednego zwoju gwintu do nastepnego jako wartos¢ numeryczna). Wszystkie niewymagane parametry
sg pomijane w wywotaniu lub przypisywana im jest wartos¢ zerowa.

Jesli dwa parametry gwintu majg niezgodne wartosci, cykl wyzwala alarm 61001 ,Nieprawidtowy skok gwintu”, a wykonanie
cyklu zostaje przerwane.

Wskazoéwka

W zaleznosci od ustawien w danych maszynowych MD30200 $MA_NUM_ENCS, cykl wybiera gwintowanie z enkoderem lub
bez.

Kierunek obrotu wrzeciona musi zosta¢ zaprogramowany za pomocg M3 lub M4.
W blokach gwintu z G63, wartosci korekcji predkosci posuwu i predkosci wrzeciona sa zamrazane na wartosci 100%.
Do gwintowania bez enkodera wymagany jest zazwyczaj dtuzszy uchwyt kompensacyjny.

AXN (0$ narzedzia)

Opcje wybieranych osi wiercenia przedstawia ponizsza ilustracja.
Za pomoca G17:

e AXN=1; Odpowiada X

o AXN=2; Odpowiada Y

o AXN=3; Odpowiada Z
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Zastosowanie AXN (numer osi wiercenia) do zaprogramowania osi wiercenia umozliwia bezpo$rednie zaprogramowanie osi

wiercenia.
AXN=1 Pierwsza o$ aktualnej ptaszczyzny
AXN=2 Druga o$ aktualnej ptaszczyzny
AXN=3 Trzecia o$ aktualnej ptaszczyzny
Na przyktad, by wykonaé otwor na ptaszczyznie G17 o osi Z, nalezy zaprogramowac:
G17
AXN=3

Przyktad programowania: Gwintowanie bez enkodera

W tym programie gwint jest wykonywany bez enkodera w potozeniu X35 Y35 na ptaszczyznie XY. Osig gwintowania jest 0$
Z. Parametry kierunku obrotu SDR i SDAC muszg zostac przypisane; parametrowi ENC przypisywana jest wartos¢ 1,
wartos¢ gtebokosci jest wartosciag bezwzgledna. Parametr skoku PIT mozna pomingé. Podczas skrawania stosowany jest

uchwyt kompensacyjny.

56

AY LY A-B
| A
D
L/
- - B
@ 35 X @15 ?

N10 G90 GO T11l D1 S500 M3

N20 G17 X35 Y35 Z60

N30 G1 F200

N40 CYCLE840(20,0,3,-15,,1,4,3,1,6,,3)

N50 MO2
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; Wyszczegdlnienie wartosci technologii
; Najazd na pozycje wiercenia
; Ustawienie predkos$ci po torze

Wywotanie cyklu; czas przestoju 1 s;
kierunek obrotéw podczas wycofywania M4;
kierunek obrotu po zakonczeniu cyklu M3;
brak odstepu bezpieczenstwa; parametry
MPIT i PIT pominiete

; Zakonczenie programu
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Przyktad programowania: Gwintowanie z enkoderem

W tym programie gwint jest wykonywany z enkoderem w potozeniu X35 Y35 na ptaszczyznie XY. Osig wiercenia jest 0$ Z.
Parametr skoku musi zosta¢ zdefiniowany, automatyczne odwrdcenie kierunku obrotu jest programowane. Podczas
skrawania stosowany jest uchwyt kompensacyjny.
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N10 G90 GO T11 D1 S500 M4 ; Wyszczegdbdlnienie wartosci technologii
N20 G17 X35 Y35 Z60 ; Najazd na pozycje wiercenia
N30 CYCLE840(20,0,3,-15,,1,3,4,1,6,,3) ; Wywolanie cyklu bez odstepu
bezpieczenstwa, ze wskazaniem gtebokosci
bezwzgledne]
N40 MO02 ; Zakonczenie programu
948 Rozwiercanie 1 - CYCLES85
Programowanie
CYCLES85 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, FFR, RFF)
Parametry
Parametr Typ danych Opis
RTP REAL Plaszczyzna wycofania (bezwzgledna)
RFP REAL Plaszczyzna referencyjna (bezwzgledna)
SDIS REAL Odstep bezpieczenstwa (wpisa¢ bez znaku)
DP REAL Gtebokos¢ ostatecznego wiercenia (bezwzgledna)
DPR REAL Glebokos¢ ostatecznego wiercenia wzgledem ptaszczyzny referencyjnej
(wpisac bez znaku)
DTB REAL Czas przestoju na glebokosci ostatecznego wiercenia (famanie wiéréw)
FFR REAL Predkos¢ posuwu
RFF REAL Predkos¢ wycofania
Funkcja

Narzedzie wierci z zaprogramowanymi predko$cig wrzeciona i predkoscig posuwu do wprowadzonej gtebokosci
ostatecznego wiercenia.

Ruch do wewnatrz i na zewnatrz wykonywany jest z predkoscig przypisang odpowiednio do FFR i RFF.

Sekwencja
Potozenie osiggniete przed rozpoczeciem cyklu:

Potozeniem wiercenia jest potozenie na dwéch osiach wybranej ptaszczyzny.
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Cykl tworzy nastepujgcg sekwencje ruchow:

® Najazd ptaszczyzny referencyjnej przeniesionej do przodu o odstep bezpieczenstwa za pomocag GO

® Przesuniecie do gtebokosci ostatecznego wiercenia z G1 i predkoscig zaprogramowang pod parametrem FFR
e (Czas przestoju na giebokosci ostatecznego wiercenia

e \Wycofanie na ptaszczyzne referencyjng przeniesiong do przodu o odstep bezpieczenstwa z G1 i predkoscig wycofania
zdefiniowang pod parametrem RFF

® \Wycofanie na ptaszczyzne wycofania za pomocg GO

Objasnienie parametréw

Informacje o parametrach RTP, RFP, SDIS, DP, DPR zawiera punkt ,Wiercenie, centrowanie — CYCLE81 (Strona|124)”.
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DP=RFP-DPR
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DTB (czas przestoju)

Czas przestoju na gtebokosci ostatecznego wiercenia zaprogramowany w DTB w sekundach.

FFR (predko$é posuwu)

Predkos¢ posuwu zaprogramowana pod FFR jest aktywna podczas wiercenia.

RFF (predkos$é wycofania)

Wartos¢ predkosci zaprogramowanej pod RFF jest aktywna podczas wycofywania z otworu na ptaszczyzne referencyjng +
odstep bezpieczenstwa.

Przyktad programowania: Pierwsze wiercenie

CYCLESS5 jest wywotywane w potozeniu Z70 X50 na ptaszczyznie ZX. Osig wiercenia jest 0§ Y. Wartos¢ gtebokosci
ostatecznego wiercenia w wywotaniu cyklu jest programowana jako wartos¢ wzgledna; czas przestoju nie jest
programowany. Gorna krawedz przedmiotu znajduje sie w Y102.
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N10 T11 D1
Gl F200 M3 S200
N20 G18 z70 X50 Y105 ; Najazd na pozycje wiercenia
N30 CYCLE85 (105, 102, 2, , 25, , 300, 450) ; Wywolanie cyklu, czas przestoju nie
zaprogramowany
N40 MO02 ; Zakonczenie programu

94.9 Rozwiercanie —- CYCLES86

Programowanie
CYCLES86 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDIR, RPA, RPO, RPAP, POSS)

Parametry
Parametr Typ danych Opis
RTP REAL Ptaszczyzna wycofania (bezwzgledna)
RFP REAL Ptaszczyzna referencyjna (bezwzgledna)
SDIS REAL Odstep bezpieczenstwa (wpisaé bez znaku)
DP REAL Glebokos¢ ostatecznego wiercenia (bezwzgledna)
DPR REAL Gtebokos¢ ostatecznego wiercenia wzgledem ptaszczyzny referencyjnej
(wpisaé bez znaku)
DTB REAL Czas przestoju na gtebokosci ostatecznego wiercenia (tamanie wiéréw)
SDIR INT Kierunek obrotow
Wartosci: 3 (dla M3), 4 (dla M4)
RPA REAL Trajektoria wycofania wzdtuz osi 1 na ptaszczyznie (przyrostowa, wpisac ze
znakiem)
RPO REAL Trajektoria wycofania wzdtuz drugiej osi ptaszczyzny (przyrostowa, wpisac ze
znakiem)
RPAP REAL Trajektoria wycofania wzdtuz osi wiercenia (przyrostowa, wpisac¢ ze znakiem)
POSS REAL Potozenie wrzeciona dla ukierunkowanego zatrzymania wrzeciona w cyklu (w
stopniach)
Funkcja

Cykl ten mozna zastosowac do rozwiercania otworéw wytaczadtem.
Narzedzie wierci z zaprogramowang predkoscig wrzeciona i predkoscig posuwu do wprowadzonej gtebokosci wiercenia.

Po osiggnieciu gtebokosci wiercenia podczas wiercenia 2 aktywowane jest ukierunkowane zatrzymanie wrzeciona.
Wowczas realizowany jest szybki najazd na zaprogramowane potozenia, a stamtad na ptaszczyzne wycofania.
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Sekwencja
Potozenie osiggniete przed rozpoczeciem cyklu:

Potozeniem wiercenia jest potozenie na dwoch osiach wybranej ptaszczyzny.

Cykl tworzy nastepujgcg sekwencje ruchow:

® Najazd ptaszczyzny referencyjnej przeniesionej do przodu o odstep bezpieczenstwa za pomocag GO

® Przesuniecie do gtebokosci ostatecznego wiercenia z G1 i predkoscig zaprogramowana przed wywotaniem cyklu
® (Czas przestoju na glebokosci ostatecznego wiercenia

e Ukierunkowane zatrzymanie wrzeciona w potozeniu wrzeciona zaprogramowanym pod POSS

® Przesuniecie trajektorii wycofania w maksymalnie trzech osiach za pomocg GO

e \Wycofanie w osi wiercenia do ptaszczyzny referencyjnej przeniesionej do przodu o odstep bezpieczenstwa za pomocag
GO

e \Wycofanie na ptaszczyzne wycofania za pomocg GO (poczatkowe potozenie wiercenia na obydwu osiach ptaszczyzny)

Objasnienie parametréw
Informacje o parametrach RTP, RFP, SDIS, DP, DPR zawiera punkt ,Wiercenie, centrowanie — CYCLE81 (Strona 124)”.
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DTB (czas przestoju)
Czas przestoju na gtebokosci ostatecznego wiercenia (tamanie wiéréw) programuje sie pod DTB w sekundach.
SDIR (kierunek obrotu)

Tym parametrem wyznaczany jest kierunek obrotu, ktérym w cyklu wykonywane jest wiercenie. Jesli generowane sg
wartosci inne niz 3 lub 4 (M3/M4), wyzwalany jest alarm 61102 ,Kierunek wrzeciona nie zaprogramowany”, a cykl nie jest
wykonywany.

RPA (trajektoria wycofania wzdtuz osi 1)

Parametr ten stuzy do definiowania wycofania wzdtuz pierwszej osi (odcieta) wykonywanego po osiggnieciu gtebokosci
ostatecznego wiercenia i po ukierunkowanym zatrzymaniu wrzeciona.

RPO (trajektoria wycofania wzdtuz drugiej osi)

Parametr ten stuzy do definiowania wycofania wzdtuz drugiej osi (rzedna) wykonywanego po osiagnieciu gtebokosci
ostatecznego wiercenia i po ukierunkowanym zatrzymaniu wrzeciona.

RPAP (trajektoria wycofania wzdtuz osi wiercenia)

Parametr ten stuzy do definiowania wycofania wzdtuz osi wiercenia wykonywanego po osiagnieciu osi ostatecznego
wiercenia i po ukierunkowanym zatrzymaniu wrzeciona.
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POSS (polozenie wrzeciona)

POSS stuzy do programowania potozenia wrzeciona dla ukierunkowanego zatrzymania wrzeciona w stopniach, ktére
wykonywane jest po osiggnieciu gtebokosci ostatecznego wiercenia.

Wskazéwka
Aktywne wrzeciono mozna zatrzymac z ukierunkowaniem. Warto$¢ katowa programowana jest parametrem transferu.

CYCLES86 mozna zastosowac jesli wrzeciono przewidziane do zastosowania w wierceniu jest technicznie zdolne do
wykonania polecenia SPOS.

Przyktad programowania: Drugie wiercenie

CYCLESG6 jest wywotywane w potozeniu X70 Y50 na osi XY. Osig wiercenia jest 0$ Z. Gteboko$¢ ostatecznego wiercenia
programowana jest jako wartos¢ bezwzgledna. Odstep bezpieczenstwa nie jest wskazywany. Czas przestoju na gtebokosci
ostatecznego wiercenia wynosi 2 sekundy. Gérna krawedz przedmiotu jest ustawiona na Z110. Wrzeciono ma sie obraca¢ w
cyklu z M3 i zatrzymac na 45 stopniach.
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N10 GO G17 G90 F200 S300 M3

N20 T11 D1 Z112

N30 X70 Y50

N40 CYCLES6(112, 110, , 77, O, 2, 3, -1, -1, 1, 45)

; Wyszczegdbdlnienie wartosci technologii
; Najazd na ptaszczyzne wycofania

; Najazd na pozycje wiercenia

; Wywolanie cyklu z bezwzglednag
gtebokoscia wiercenia

N50 MO02 ; Zakonczenie programu

9.4.10 Rozwiercanie z zatrzymaniem 1 — CYCLE87

Programowanie
CYCLES87 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, SDIR)

Parametry
Parametr Typ danych Opis
RTP REAL Plaszczyzna wycofania (bezwzgledna)
RFP REAL Ptaszczyzna referencyjna (bezwzgledna)
SDIS REAL Odstep bezpieczenstwa (wpisa¢ bez znaku)
DP REAL Glebokos¢ ostatecznego wiercenia (bezwzgledna)
DPR REAL Gtebokos¢ ostatecznego wiercenia wzgledem ptaszczyzny referencyjnej
(wpisac bez znaku)
SDIR INT Kierunek obrotow
Wartosci: 3 (dla M3), 4 (dla M4)
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Funkcja

Narzedzie wierci z zaprogramowang predkoscig wrzeciona i predkoscig posuwu do wprowadzonej gtebokosci ostatecznego
wiercenia.

Po osiggnieciu gtebokosci ostatecznego wiercenia podczas wiercenia 3 generowane jest zatrzymanie wrzeciona bez
ukierunkowania M5, a nastepnie zatrzymanie zaprogramowane MO. Nacisniecie przyciskukontynuuje wycofywanie z
szybkim przesuwem do chwili osiggniecia ptaszczyzny wycofania:

Sekwencja

Potozenie osiggniete przed rozpoczeciem cyklu:

Potozeniem wiercenia jest potozenie na dwoch osiach wybranej ptaszczyzny.

Cykl tworzy nastepujgca sekwencje ruchdw:

® Najazd ptaszczyzny referencyjnej przeniesionej do przodu o odstep bezpieczenstwa za pomocg GO

® Przesuniecie do gtebokosci ostatecznego wiercenia z G1 i predkoscig zaprogramowang przed wywotaniem cyklu
® Zatrzymanie wrzeciona za pomocg M5

® Nacisng¢ nastepujacy przycisk:
® \Wycofanie na ptaszczyzne wycofania za pomocg GO

Objasnienie parametréw
Informacje o parametrach RTP, RFP, SDIS, DP, DPR zawiera punkt ,Wiercenie, centrowanie — CYCLE81 (Strona 124)”.
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SDIR (kierunek obrotu)

Tym parametrem wyznaczany jest kierunek obrotu, ktérym w cyklu wykonywane jest wiercenie.

Jesli generowane sg wartosci inne niz 3 lub 4 (M3/M4), wyzwalany jest alarm 61102 ,Kierunek wrzeciona nie
zaprogramowany”, a cykl zostanie przerwany.
Przyktad programowania: Trzecie wiercenie

CYCLES7 jest wywotywane w potozeniu X70 Y50 na osi XY. Osig wiercenia jest 0$ Z. Gtebokos$¢ ostatecznego wiercenia
jest wskazywane jako wartos¢ bezwzgledna. Odstep bezpieczehstwa wynosi 2 mm.
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N10 GO G17 G90 F200 S300 ; Wyszczegdlnienie wartosci technologii
N20 D3 T3 z113 ; Najazd na ptaszczyzne wycofania
N30 X70 Y50 ; Najazd na pozycje wiercenia
N40 CYCLE87 (113, 110, 2, 77, , 3) ; Wywolanie cyklu z zaprogramowanym
kierunkiem obrotu wrzeciona M3
N50 MO02 ; Zakonczenie programu

9.4.1 Wiercenie z zatrzymaniem 2 — CYCLES88

Programowanie
CYCLES8S8 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDIR)

Parametry
Parametr Typ danych Opis
RTP REAL Ptaszczyzna wycofania (bezwzgledna)
RFP REAL Ptaszczyzna referencyjna (bezwzgledna)
SDIS REAL Odstep bezpieczenstwa (wpisaé bez znaku)
DP REAL Glebokos¢ ostatecznego wiercenia (bezwzgledna)
DPR REAL Gtebokos¢ ostatecznego wiercenia wzgledem ptaszczyzny referencyjnej
(wpisaé bez znaku)
DTB REAL Czas przestoju na gtebokosci ostatecznego wiercenia (tamanie wiéréw)
SDIR INT Kierunek obrotow
Wartosci: 3 (dla M3), 4 (dla M4)
Funkcja

Narzedzie wierci z zaprogramowang predkoscig wrzeciona i predkoscig posuwu do wprowadzonej gtebokosci ostatecznego
wiercenia. Po osiggnieciu gtebokosci ostatecznego wiercenia podczas wiercenia z zatrzymaniem generowane jest
zatrzymanie wrzeciona bez ukierunkowania M5, a nastepnie zatrzymanie zaprogramowane M0. Naci$niecie ponizszego
przycisku przesuwa ruch do zewnatrz szybkim przesuwem do chwili osiggniecia ptaszczyzny wycofania:

Sekwencja
Potozenie osiggniete przed rozpoczeciem cyklu:

Potozeniem wiercenia jest potozenie na dwéch osiach wybranej ptaszczyzny.
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Cykl tworzy nastepujgcg sekwencje ruchow:

® Najazd ptaszczyzny referencyjnej przeniesionej do przodu o odstep bezpieczenstwa za pomocag GO

® Przesuniecie do gtebokosci ostatecznego wiercenia z G1 i predkoscig zaprogramowang przed wywotaniem cyklu
® (Czas przestoju na glebokosci ostatecznego wiercenia

® Zatrzymanie wrzeciona i programu za pomocg M5 MO0. Po zatrzymaniu programu nacisng¢ nastepujacy przycisk:
® \Wycofanie na ptaszczyzne wycofania za pomocg GO

Objasnienie parametréw
Informacje o parametrach RTP, RFP, SDIS, DP, DPR zawiera punkt ,Wiercenie, centrowanie — CYCLE81 (Strona 124)".
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DTB (czas przestoju)

Czas przestoju na glebokosci ostatecznego wiercenia (famanie wiéréw) programuje sie pod DTB w sekundach.
SDIR (kierunek obrotu)

Zaprogramowany kierunek obrotu jest aktywny dla odlegtosci do pokonania do gtebokos$ci ostatecznego wiercenia.
Jesli generowane sg wartosci inne niz 3 lub 4 (M3/M4), wyzwalany jest alarm 61102 ,Kierunek wrzeciona nie
zaprogramowany”, a cykl zostanie przerwany.

Przyktad programowania: Czwarte wiercenie

CYCLESS jest wywotywane w potozeniu X80 Y90 na ptaszczyznie XY. Osig wiercenia jest 0§ Z. Odstep bezpieczenstwa jest
zaprogramowany z 3 mm; gtebokos¢ ostatecznego wiercenia jest wskazana wzgledem ptaszczyzny referencyjne;.

W cyklu aktywne jest M4.

N10 G17 G90 F100 S450 ; Wyszczegdlnienie wartosci technologii

N20 GO X80 Y90 Z105 ; Najazd na pozycje wiercenia

N30 CYCLE88 (105, 102, 3, , 72, 3, 4) ; Wywolanie cyklu z zaprogramowanym
kierunkiem obrotu wrzeciona M4

N40 MO2 ; Zakonczenie programu

9.4.12 Rozwiercanie 2 - CYCLES89

Programowanie
CYCLES89 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB)
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Parametry

Parametr Typ danych Opis

RTP REAL Plaszczyzna wycofania (bezwzgledna)

RFP REAL Plaszczyzna referencyjna (bezwzgledna)

SDIS REAL Odstep bezpieczenstwa (wpisa¢ bez znaku)

DP REAL Gtebokos¢ ostatecznego wiercenia (bezwzgledna)

DPR REAL Glebokos¢ ostatecznego wiercenia wzgledem ptaszczyzny referencyjnej
(wpisac bez znaku)

DTB REAL Czas przestoju na glebokosci ostatecznego wiercenia (famanie wiéréw)

Funkcja

Narzedzie wierci z zaprogramowang predkoscig wrzeciona i predkoscig posuwu do wprowadzonej gtebokosci ostatecznego
wiercenia. Po osiggnieciu gtebokosci ostatecznego wiercenia aktywowany jest czas przestoju.

Sekwencja

Potozenie osiggniete przed rozpoczeciem cyklu:

Potozeniem wiercenia jest potozenie na dwéch osiach wybranej ptaszczyzny.

Cykl tworzy nastepujgcg sekwencje ruchow:

® Najazd ptaszczyzny referencyjnej przeniesionej do przodu o odstep bezpieczenstwa za pomocag GO

® Przesuniecie do gtebokosci ostatecznego wiercenia z G1 i predkoscig zaprogramowang przed wywotaniem cyklu

e (Czas przestoju na glebokosci ostatecznego wiercenia

e \Wycofanie na ptaszczyzne referencyjng przeniesiong do przodu o odstep bezpieczenstwa za pomocag G1 i tej samej
wartosci predkosci

® Wycofanie na ptaszczyzne wycofania za pomocg GO

Objasnienie parametréw
Informacje o parametrach RTP, RFP, SDIS, DP, DPR zawiera punkt ,Wiercenie, centrowanie — CYCLE81 (Strona|124)”.
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DTB (czas przestoju)

Czas przestoju na gtebokosci ostatecznego wiercenia (tamanie wiéréw) programuje sie pod DTB w sekundach.

Przyktad programowania: Pigte wiercenie

W potozeniu X80 Y90 na ptaszczyznie XY wywotywany jest cykl wiercenia CYCLE89 z odstepem bezpieczenstwa 5 mm i
wskazaniem gtebokosci ostatecznego wiercenia jako wartosci bezwzglednej. Osig wiercenia jest 0$ Z.
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AY AY A-B
la— A
/R
¢V
l«—B
o
>
® = @ -
80 X N 12 Z
102
DEF REAL RFP, RTP, DP, DTB ; Definicja parametrow
RFP=102 RTP=107 DP=72 DTB=3 ; Przydzialy wartosci
N10 G90 G17 F100 S450 M4 ; Wyszczegdlnienie wartos$ci technologii
N20 GO X80 Y90 Z107 ; Najazd na pozycje wiercenia
N30 CYCLE89 (RTP, RFP, 5, DP, , DTB) ; Wywolanie cyklu
N40 MO2 ; Zakonczenie programu
9.5 Cykle wiercenia wedtug szablonu pozyc;ji

Cykle wiercenia wedtug szablonu pozycji opisujg tylko geometrie uktadu otworéw na ptaszczyznie. Powigzanie z procesem
wiercenia definiowane jest wywotaniem modalnym tego cyklu wiercenia przed zaprogramowaniem cyklu wiercenia wedtug
szablonu pozycji.

9.5.1 Wymagania

Cykle wiercenia wedlug szablonu pozycji bez wywotania cyklu wiercenia

Cykle wiercenia wedtug szablonu pozycji mozna rowniez stosowac¢ w innych aplikacjach bez wczesniejszego wywotania
modalnego cyklu wiercenia, poniewaz cykle wiercenia wedtug szablonu mozna sparametryzowac bez odniesienia do
stosowanego cyklu wiercenia.

Jesli przed wywotaniem cyklu wiercenia wedtug szablonu pozycji nie wystapito wywotanie modalne podprogramu,
wyswietlany jest komunikat o btedzie 62100 ,Nie jest aktywny zaden cykl wiercenia”.

By potwierdzi¢ komunikat o btedzie, nacisng¢ nastepujacy przycisk:

o

<
ALARM
CANCEL

By kontynuowac¢ wykonywanie programu, nacisng¢ nastepujgcy przycisk:

Cykl wiercenia wedtug szablonu pozycji zblizy sie wowczas kolejno do kazdego z potozen wyliczonych z wprowadzonych
danych bez wywotywania podprogramu w tych punktach.

Zachowanie w przypadku, gdy parametrem ilosci jest zero

Liczba otworéw na szablonie pozycji musi zostaé sparametryzowana. Jesli warto$cig parametru ilosci w chwili wywotania
cyklu jest zero (lub jesli parametr ten zostat pominiety na liscie parametrow), wyswietlany jest alarm 61103 ,Zerowa liczba
otworow”, a cykl zostaje przerwany.

Sprawdzenia w przypadku ograniczonych zakreséw wartosci wejsciowych

System nie sprawdza generalnie prawidtowo$ci parametrow definiujgcych wprowadzanych do cykli wiercenia wedtug
szablonu.
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9.5.2 Rzad otworéw — HOLES1

Programowanie

HOLES1 (SPCA, SPCO, STAT1, FDIS, DBH, NUM)

Parametry

Parametr Typ danych Opis

SPCA REAL Pierwsza 0$ ptaszczyzny (odcieta) punktu referencyjnego na linii prostej
(bezwzgledna)

SPCO REAL Druga o$ ptaszczyzny (rzedna) tego punktu referencyjnego (bezwzgledna)

STA1 REAL Kat do pierwszej osi ptaszczyzny (odcietej)
Zakres wartosci: —180<STA1<180 stopni

FDIS REAL Odlegtos¢ pomiedzy pierwszym otworem i punktem referencyjnym (wpisac¢ bez
znaku)

DBH REAL Odlegtos¢ pomiedzy otworami (wpisac¢ bez znaku)

NUM INT Liczba otworéw

Funkcja

Cykl ten mozna zastosowac¢ do wykonania rzedu otwordw, tj. pewnej liczby otwordw utozonych na linii prostej lub siatki
otworow. O rodzaju otworu decyduje cykl wiercenia, ktdry zostat juz wywotany modalnie.

Sekwencja

By unikna¢ niepotrzebnych przesuwow, cykl wylicza, czy rzad otworéw bedzie wykonywany poczgwszy od pierwszego
otworu, czy od ostatniego otworu wzgledem rzeczywistego potozenia osi ptaszczyzny i geometrii rzedu otworéw. Najazd na

pozycje wiercenia jest wowczas wykonywany kolejno, szybkimi przesuwami.

G17

G18

»
o

SPCA

Objasnienie parametréw

AY

SPCA

¢ STA1

SPCO

=<y

152

G19
Z
A
o) 00
< Y
(7))
S
X
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SPCA i SPCO (punkt referencyjny na pierwszej osi ptaszczyzny i drugiej osi ptaszczyzny)

Jeden punkt na linii prostej rzedu otworow jest definiowany jako punkt referencyjny do wyznaczenia odlegtosci pomiedzy
otworami. Odlegtos¢ do pierwszego otworu FDIS jest wyznaczana od tego punktu.

STA1 (kat)

Linie prostg mozna umiesci¢ w dowolnym potozeniu na ptaszczyznie. Jest ona wyznaczana punktem zdefiniowanym przez
SPCA i SPCO oraz katem zawartym pomiedzy linig prostg i pierwszg osig uktadu wspotrzednych przedmiotu aktywnego po
wywotaniu cyklu. Kat wprowadzany jest w stopniach pod STA1.

FDIS i DBH (odlegtosé)

Odlegtosé pomiedzy pierwszym otworem i punktem referencyjnym jest definiowana pod SPCA, a SPCO jest programowane
za pomoca FDIS. Parametr DBH zawiera odlegto$¢ pomigdzy dowolnymi dwoma otworami.

NUM (numer)

Parametr NUM stuzy do definiowania liczby otwordw.

Przyktad programowania: Rzad otworéw

Program ten stuzy do wykonywania rzedu 5 nagwintowanych otworéw potozonego réwnolegle do osi Z ptaszczyzny ZX o
rozstawie 20 mm. Punktem poczatkowym rzedu otwordw jest Z20 X30. Pierwszy otwor oddalony jest o 10 mm od tego
punktu. Geometrie tego rzedu otwordéw opisuje cykl HOLES1. Najpierw wykonywane jest wiercenie (CYCLES82), a nastepnie
gwintowanie (CYCLEB84, bez uchwytu kompensacyjnego). Gtebokos¢ otwordw wynosi 80 mm (odlegtos¢ od ptaszczyzny
referencyjnej do dna otwordéw).

AZ L Z
<A A-B
S/ 7
\\2
& L A/,
\ \2
Q A,
¥ \'%
o
& L A,
¥ \'%
o
S L A/,
¥ \'%
- 000
o 7.
I3
) ~B , S\ .
—| 22 ~—102
N10 G90 F30 S500 M3 T10 D1 ; Specyfikacja wartos$ci technologicznych
etapu obrdébki
N20 G17 G90 X20 Z105 Y30 ; Najazd na polozenie poczatkowe
N30 MCALL CYCLE82 (105, 102, 2, 22, 0, 1) ; Wywotanie modalne cyklu wiercenia
N40 HOLES1 (20, 30, 0O, 10, 20, 5) ; Wywotanie cyklu wiercenia rzedu
otwordw; cykl rozpoczyna sie od
pierwszego otworu; w cyklu tym wykonywane
sa tylko najazdy na punkty wiercenia
N50 MCALL ; Odznaczenie wywolania modalnego
. ; Zmiana narzedzia
N60 G90 GO X30 Z110 Y105 ; Najazd na pozycje znajdujaca sie przy
piatym otworze
N70 MCALL CYCLE84 (105, 102, 2, 22, O, , 3, , 4.2, ,300, ) ; Wywolanie modalne cyklu gwintowania
N80 HOLES1 (20, 30, 0, 10, 20, 5) ; Wywolanie cyklu wiercenia rzedu otwordw
rozpoczynajacego sie od piatego otworu
N90 MCALL ; Odznaczenie wywolania modalnego
N100 MO2 ; Zakonczenie programu

Przyktad programowania: Siatka otworéw

Program ten stuzy do wykonywania siatki otworéw 5 x 5 na ptaszczyznie XY o rozstawie 10 mm. Punktem poczatkowym
siatki jest X30 Y20.
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W przyktadzie parametrami transferowymi cyklu sg parametry R.

AY
AN AN N
NNV
A MDD N D
NVAANVANVANVANY
0
T MDD D D
NPAANVANVANVANY
o
Y
) -
30 10 X
=
R10=102 ; Plaszczyzna referencyjna
R11=105 ; Plaszczyzna wycofania
R12=2 ; Odstep bezpieczenstwa
R13=75 ; Giebokos$¢ wiercenia
R14=30 ; Punkt referencyjny wiersza otwordw na pierwszej osi
R15=20 ptaszczyzny
R16=0 ; Punkt referencyjny wiersza otwordw na drugiej osi
R17=10 ptaszczyzny
R18=10 ; Kat poczatkowy
R19=5 ; Odlegio$¢ pomiedzy pierwszym otworem i punktem
R20=5 referencyjnym
R21=0 ; Odlegio$¢ pomiedzy otworami
R22=10 ; Liczba otwordw w rzedzie
; Liczba rzeddw
; Licznik rzeddw
; Odlegio$¢ pomiedzy rzedami
N10 G90 F300 S500 M3 T10 D1 ; Wskazanie wartos$ci technologii
N20 G17 GO X=R14 Y=R15 Zz105 ; Najazd na punkt poczatkowy
N30 MCALL CYCLE82(R11l, R10, R12, R13, ; Wywolanie modalne cyklu wiercenia
0, 1)
N40 LABELL: ; Wywolanie cyklu wiercenia rzedu otwordw
N41 HOLES1 (R14, R15, R16, R17, R18,
R19)
N50 R15=R15+R22 ; Wyliczenie wartos$ci y dla nastepnego rzedu
N60 R21=R21+1 ; Przyrost licznika rzeddw
N70 IF R21<R20 GOTOB LABEL1 ; Powrdét do LABEL1l w razie speilnienia warunku
N80 MCALL ; Odznaczenie wywolania modalnego
N90 G90 GO X30 Y20 z105 ; Najazd na punkt poczatkowy
N100 MO2 ; Zakonczenie programu

9.5.3 Okrag z otworéw — HOLES2

Programowanie
HOLES2 (CPA, CPO, RAD, STA1, INDA, NUM)

Parametry
Parametr Typ danych Opis
CPA REAL Punkt $rodkowy kofa otworéw (bezwzgledny), pierwsza o$ na ptaszczyznie
CPO REAL Punkt $rodkowy kofa otworéw (bezwzgledny), druga o$ na ptaszczyznie
RAD REAL Promien kota otworéw (wpisac bez znaku)
STA1 REAL Kat poczatkowy
Zakres wartosci: —180<STA1<180 stopni
INDA REAL Przyrost kata
NUM INT Liczba otworéw
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Funkcja

Cykl ten stuzy do wiercenia otworéw w uktadzie tworzgcym koto. Ptaszczyzna obrébki musi by¢ zdefiniowania przed
wywotaniem cyklu.

O rodzaju otworu decyduje cykl wiercenia, ktdry zostat juz wywotany modalnie.

Sekwencja

Najazd na pozycje wiercenia w cyklu sg wykonywane kolejno na ptaszczyznie z GO.
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Objasnienie parametréw

YA CPA

INDA

STA1

CPO

CPA, CPO i RAD (potozenie punktu srodkowego i promien)

Potozenie kota otwordw na ptaszczyznie obrobki definiowane jest punktem srodkowym (parametry CPA i CPO) i promieniem
(parametr RAD). Promien musi by¢ wartoscig dodatnia.

STA1 i INDA (kat poczatkowy i przyrost kata)
Parametry te definiujg uktad otworéw tworzgcych koto.

Parametr STA1 definiuje kat obrotu pomiedzy kierunkiem dodatnim pierwszej osi (odcieta) w uktadzie wspotrzednych
przedmiotu aktywnym przed wywotaniem cyklu i pierwszym otworem. Parametr INDA definiuje kat pomiedzy pierwszym
otworem i nastepnym.

Jesli INDA=0, wyliczany jest automatycznie kat zapewniajacy réwne rozmieszczenie otworéw na kole.
NUM (numer)

Parametr NUM definiuje liczbe otwordw.

Przyktad programowania 1: Okrag otworéw

Program wykorzystuje CYCLE82 do wykonania czterech otworéw o gtebokosci 30 mm. Gtebokos$¢ ostatecznego wiercenia
jest zdefiniowana wzgledem ptaszczyzny referencyjnej. Koto zdefiniowane jest punktem srodkowym X70 Y60 i promieniem
42 mm na ptaszczyznie XY. Kat poczatkowy to 33 stopnie. Odstep bezpieczenstwa na osi wiercenia Z wynosi 2 mm.

4 33°
2
]
70 X 30? z

N10 GS0 F140 s170 M3 T10 D1
N20 G17 GO X50 Y45 72
N30 MCALL CYCLE82(2, 0, 2, , 30, 0)

M|~
N
N

60
t
@

\
D

y

; Wyszczegdbdlnienie wartosci technologii
; Najazd na punkt poczatkowy
; Wywotanie modalne cyklu wiercenia bez
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przestoju, DP nie zaprogramowany

N40 HOLES2 (70, 60, 42, 33, 0, 4) ; Wywolanie cyklu wiercenia kola otwordw;
przyrost kata jest wyliczany w cyklu,
poniewaz parametr INDA zostal pominiety

N50 MCALL ; Odznaczenie wywolania modalnego

N60 MO2 ; Zakonczenie programu

Przyktad programowania 1: Okrag otworéw

Wykona¢ nastepujace czynnosci:

j 1. Wybraé pozadany obszar roboczy.
PROGRAM

Wier— 2. Otworzy¢ pasek pionowy przyciskéw programowych w celu wyswietlenia dostepnych cykli

cenie wiercenia.
Uk fad 3. Nacisng¢ ten przycisk programowy na pionowym pasku przyciskow programowych.
otwordw
Kolo 4. Nacisng¢ ten przycisk programowy, by otworzy¢ okno cyklu. Sparametryzowac cykl odpowiednio
otworou do potrzeb.

) et A RiE

HC: \MPF\1.HPF

Punkt Srodkowy okregu otwordw w 1. osi

S:j\fy - INDA 6.80008
®

CPA X
Anuluj
v
WL
s 5. Potwierdzi¢ ustawienia tym przyciskiem programowym. Cykl zostanie automatycznie przeniesiony
oK do edytora programoéw jako odrebny blok.
9.54 Potozenia arbitralne — CYCLE802
Programowanie
CYCLES802 (111111111, 111111111, X0, YO, X1, Y1, X2, Y2, X3, Y3, X4, Y4)
Parametry
Parametr Typ danych Opis
PSYS INT Parametr wewnetrzny o jedynej mozliwej wartosci domy$inej 111111111
PSYS INT Parametr wewnetrzny o jedynej mozliwej wartosci domysinej 111111111
X0 REAL Pierwsze potozenie na osi X
YO REAL Pierwsze potozenie na osi Y
X1 REAL Drugie potozenie na osi X
Y1 REAL Drugie potozenie na osi Y
X2 REAL Trzecie potozenie na osi X
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Parametr Typ danych Opis

Y2 REAL Trzecie potozenie na osi Y
X3 REAL Czwarte potozenie na osi X
Y3 REAL Czwarte potozenie na osi Y
X4 REAL Pigte potozenie na osi X
Y4 REAL Pigte potozenie na osi Y
Funkcja

Cykl ten umozliwia swobodne programowanie potozen, tj. uktad prostokatny lub biegunowy. Najazd na poszczegodline
pozycje wykonywane sg w kolejnosci, w jakiej potozenia te zostaty zaprogramowane.

i

{E 2
FINY3
1
Y1 T
w17
X1
X2
X3

I —
@ -

Sekwencja

Wiertto przechodzi do wszystkich zaprogramowanych pofozen w kolejnosci, w jakiej potozenia te zostaty zaprogramowane.
Obrébka tych pozycji zaczyna sie zawsze od punktu referencyjnego. Jesli szablon pozycji zawiera tylko jedno potozenie,

narzedzie wycofuje sie po wykonaniu obrébki do ptaszczyzny wycofania.

Objasnienie parametréw
X0, Y0...X4, Y4

Wszystkie potozenia zostang zaprogramowane jako bezwzgledne.

Przyktad programowania:

Wiercenie na G17 w pozycjach

X20 Y20

X40 Y25

X30 Y40

N10 GS0 G17

N20 T10

N30 MO6

s800 M3

MO8 F140

GO X0 YO Z20

MCALL CYCLE82 (2, 0, 2, -5, 5, 0)
N40 CYCLE802 (111111111, 111111111, 20, 20, 40,
25, 30, 40)

N50 MCALL

N60 M30

158

; Bezwzgledne dane wymiarowe pitaszczyzny X/Y
; Wybranie narzedzia

Zmiana narzedzia

; Predko$¢é wrzeciona, obrbét wrzeciona w prawo
; Predkos$é posuwu aktywujaca chiodzenie

; Najazd na punkt poczatkowy

; Wywolanie modalne wiercenia

; wywolanie polozen cyklu

; Odznaczenie wywotania modalnego

Zakonhczenie programu
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9.6 Cykle frezowania

9.6.1 Wymagania

Warunki wywolania i powrotu
Cykle frezowania sg programowane niezaleznie od rzeczywistych nazw osi.
Przed wywotaniem cyklu nalezy zawsze wybra¢ kompensacje narzedzia.

Odpowiednie wartosci predkosci posuwu, predkosci wrzeciona i kierunku obrotu wrzeciona muszg zosta¢ zaprogramowane
w programie obrébki wowczas, gdy cykl frezowania nie zawiera tych parametrow.

Wspétrzedne punktu srodkowego szablonu frezowania lub kieszeni sg programowane w prostokatnym uktadzie
wspotrzednych.

Funkcje G skuteczne przed wywotaniem cyklu i aktualny programowalny uktad wspéirzednych pozostajg aktywne poza
cyklem.

Definicja ptaszczyzny

W przypadku cykli frezowania przyjmuje si¢ generalnie, ze aktualny uktad wspotrzednych przedmiotu zostat zdefiniowany
poprzez wybranie ptaszczyzny (G17, G18 lub G19) i aktywowanie programowalnego uktadu wspoétrzednych (w razie
potrzeby). Osig posuwu jest zawsze trzecia o$ tego uktadu wspétrzednych.

llustracje przydziatu ptaszczyzny i osi przedstawiono ponize;.

Zz 4 4

- Os 2 Os

Komunikaty o stanie obrébki

Podczas wykonywania cykli frezowania wyswietlane sg rozne komunikaty informujgce o stanie obrobki. Mogg zosta¢
wyswietlone nastepujgce komunikaty:

o  Wydtuzony otwoér <No.>(pierwsza figura) podlegajacy obrobce”

e >Rowek <No.>(druga figura) podlegajgca obrébce”

e Rowek obwodowy <No.>(ostatnia figura) podlegajaca obrébce”

W kazdym przypadku <No.> oznacza numer aktualnie wykonywanej figury.

Komunikaty te nie przerywajg wykonywania programu i sg wyswietlane do chwili pojawienia sie nastepnego komunikatu lub
ukonczenia cyklu.

9.6.2 Frezowanie powierzchni czotowej- CYCLE71

Programowanie
CYCLE71 (_RTP, _RFP, _SDIS, DP, _PA, PO, LENG, WID, STA, _MID, MIDA, _FDP, FALD, _FFP1, _VARI, _FDP1)

Parametry

Parametr Typ danych Opis

_RTP REAL Plaszczyzna wycofania (bezwzgledna)

_RFP REAL Plaszczyzna referencyjna (bezwzgledna)

_SDIS REAL Odstep bezpieczenstwa (dodawany do punktu referencyjnego; wpisac bez
znaku)
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Parametr Typ danych Opis

_DP REAL Gtebokosé¢ (bezwzgledna)

_PA REAL Punkt poczatkowy (bezwzgledny), pierwsza o$ na ptaszczyznie

_PO REAL Punkt poczatkowy (bezwzgledny), druga o$ na ptaszczyznie

_LENG REAL Dtugosé prostokata wzdtuz pierwszej osi, przyrostowa.
Naroznik, od ktérego liczony jest wymiar, zalezy od znaku.

_WID REAL Dtugos¢ prostokata wzdtuz drugiej osi, przyrostowa.
Naroznik, od ktorego liczony jest wymiar, zalezy od znaku.

_STA REAL Kat pomiedzy osig wzdtuzng prostokata i pierwszg osig ptaszczyzny (odcieta,
wpisa¢ bez znaku).
Zakres wartosci: 0° < STA <180°

_MID REAL Maksymalna gteboko$¢ posuwu (wpisa¢ bez znaku)

_MIDA REAL Maksymalna szeroko$¢ posuwu podczas obrébki na ptaszczyznie jako wartosé
(wpisa¢ bez znaku)

_FDP REAL Trajektoria wycofania w kierunku obrébki wykanczajacej (przyrostowa, wpisaé
bez znaku)

_FALD REAL Wymiar wykanczania na gtebokos¢ (przyrostowy, wpisa¢ bez znaku)

_FFP1 REAL Predkosé posuwu podczas obrobki powierzchni

_VARI INT Rodzaj obrébki (wpisa¢ bez znaku)
CYFRA JEDNOSCI
Wartosci: 1 obrobka zgrubna, 2 obrébka wykanczajgca
CYFRA DZIESIATEK:
Wartosci:
1: rébwnolegle do pierwszej osi ptaszczyzny, w jednym kierunku,
2: réwnolegle do drugiej osi ptaszczyzny, w jednym kierunku,
3: rownolegle do pierwszej osi ptaszczyzny, w kierunku przemiennym
4: réwnolegle do drugiej osi ptaszczyzny, w kierunku przemiennym

_FDP1 REAL Dtugos¢ wybiegu w kierunku posuwu ptaszczyzny (przyrostowy, wpisa¢ be
znaku)

Funkcja

Zastosowanie CYCLE71 frezowanie dowolnej prostokgtnej powierzchni. Cykl odréznia obrébke zgrubng (obrébka
powierzchni wieloma etapami do chwili uzyskania naddatku na ostateczng obrébke) od wykanczajgcej (frezowanie ostatniej
warstwy w jednym etapie). Maksymalny posuw na szerokos$ci i gtebokosci mozna zdefiniowac.

Cykl funkcjonuje bez kompensacji promienia frezu. Posuw na gtebokosc jest wykonywany ,w plenerze”.

Mozliwe strategie frezowania powierzchni czotowej przedstawia ponizsza ilustracja.
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Mozliwe strategie frezowania czotowego
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Sekwencja

Potozenie osiggniete przed rozpoczeciem cyklu:

Potozeniem poczatkowym jest dowolne potozenie, od ktérego mozna bezkolizyjnie najecha¢ na punkt posuwu na wysokosci
ptaszczyzny wycofania.

Cykl tworzy nastepujgcg sekwencje ruchow:

GO jest stosowane do najazdu na punkt posuwu na poziomie aktualnego potozenia. Najazd na ptaszczyzne referencyjng
do tego potozenia jest wowczas rowniez wykonywane poleceniem G0. Wéwczas, réwniez [poleceniem] GO,
doprowadzanie do ptaszczyzny obrébki. GO jest mozliwe, poniewaz mozliwy jest posuw w Srodowisku otwartym.

Istnieje kilka strategii wykonywania obrdébki zgrubnej (przyosiowo w jednym kierunku lub wstecz i do przodu).

Sekwencja ruchow podczas obrébki zgrubnej:

Frezowanie ptaszczyzny czotowej mozna prowadzi¢ na kilku ptaszczyznach w zaleznosci od zaprogramowanych
wartosci _DP, _MID i _FALD. Obrébka wykonywana jest od géry do dotu, tj. po usunieciu jednej ptaszczyzny
wykonywany jest ,w plenerze” nastepny posuw (parametry _FDP). Trajektoria przesuwu do obrobki ciata statego na
ptaszczyznie zalezg od wartosci parametrow _LENG, _WID, _MIDA, _FDP i _FDP1 oraz od promienia frezu aktywnego
narzedzia.

Pierwsza frezowana trajektoria jest zawsze pokonywana w taki sposéb, ze gtebokos$¢ posuwu odpowiada doktadnie
_MIDA, co zapobiega wystgpieniu posuwu na szeroko$ci wiekszego niz maksymalny mozliwy posuw na szerokosci.
Dlatego punkt srodkowy narzedzia nie zawsze przemieszcza sie doktadnie po krawedzi (tylko jesli _MIDA = promien
frezu). Wymiar, o jaki narzedzie przesuwa sie poza krawedz jest zawsze réwny Srednicy frezu - _MIDA nawet jesli
wykonywane jest tylko jedno skrawanie powierzchni, tj. szeroko$¢ obszaru + wybieg jest mniejszy niz _MIDA. Pozostate
trajektorie posuwu na szerokosci sg wyliczane przez system tak, by powstata trajektoria o jednolitej szerokosci (<=
_MIDA).

Sekwencja ruchéw podczas obrébki wykanczajacej:

Podczas obrobki wykanczajgcej powierzchnia frezowana jest w jednej ptaszczyznie. Oznacza to, ze naddatek na
wykonczenie [pozostawiany przez obrébke zgrubng musi by¢ taki] by mogt zosta¢ usuniety w jednym etapie.

Po kazdym przejsciu frezowania powierzchni narzedzie wycofuje sie. Wycofanie zaprogramowane jest pod parametrem
_FDP.

Obrébka w jednym kierunku zostaje zakonczona po osiagnieciu ostatecznego naddatku na wykonczenie + odlegtos¢
bezpieczenstwa, a najazdem na nastepny punkt poczatkowy wykonywany jest szybkim przesunieciem.

Podczas obrobki zgrubnej w jednym kierunku narzedzie cofa sie o wyliczong gtebokos¢ posuwu + odstep
bezpieczenstwa. Posuw jest wykonywany w tym samym punkcie, co w obrébce zgrubne;.

Po zakonczeniu obrobki wykanczajgcej narzedzie cofa sie od ostatniego osiagnietego potozenia do ptaszczyzny
wycofania _RTP.

Ruch frezowania przedstawia ponizsza ilustracja.
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Ruchy frezowania podczas obrobki wykanczajgcej
w naprzemiennym kierunku (typ obrobki 42)

Objasnienie parametréw

Objasnienie parametrow _RTP, _RFP i _SDIS zawiera punkt |Wiercenie, centrowanie — CYCLES81 (Strona| 124)”.

Objasnienie parametrow _STA, _MID i _FFP1 zawiera punkt ,Frezowanie kieszeni prostokatnej - POCKET3 (Strona| 194)”.
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Obroébka zgrubna z MIDA wiekszym niz promien
frezowania (typ obrobki 41)

_DP (gtebokos¢)

Glebokos¢ moze zostac zdefiniowana jako warto$¢ bezwzgledna (_DP) liczona od ptaszczyzny referencyjne;.
_PA, _PO (punkt poczatkowy)

Parametry _PA i _PO stuzg do definiowania punktu poczatkowego obszaru na osiach ptaszczyzny.

_LENG, _WID (dtugos¢)

Parametry _LENG i _WID stuzg do definiowania dtugosci i szerokosci prostokata na ptaszczyznie. Potozenie prostokata
wzgledem _PA i _PO wynika ze znaku.

_MIDA (maksymalna szeroko$¢ posuwu)

Parametr ten stuzy do definiowania maksymalnej szerokosci posuwu podczas obrobki na ptaszczyznie. Analogicznie do
znanej metody wyliczania gtebokosci posuwu (réwny rozktad catkowitej gtebokosci z maksymalng mozliwg wartoscia),
szerokos¢ jest rozktadana réwnomiernie, maksymalnie z wartoscig zaprogramowang pod _MIDA.

Jesli parametr ten nie zostanie zaprogramowany lub bedzie zerowy, cykl przyjmie 80% Srednicy frezu jako maksymalng
szeroko$¢ posuwu.

_FDP (dtugo$¢ wycofania)

Parametr ten stuzy do definiowania wymiaru skoku wycofania na ptaszczyznie. Powinien on mie¢ zawsze wartos¢ wiekszg

od zera.
FDP1 (dlugo$é wybiegu)

Parametr ten stuzy do definiowania dtugosci wybiegu w kierunku posuwu na ptaszczyznie (_MIDA). Umozliwia on

skompensowanie réznicy pomiedzy aktualnym promieniem frezu i promieniem wierzchotka narzedzia (tj. promien frezu lub

koncowki tngcej ustawione pod katem). Dlatego wynikiem ostatniej trajektorii punktu srodkowego noza frezarskiego jest
_LENG (lub _WID) + _FDP1 - promien narzedzia (z tabeli kompensac;ji).
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Srednica frezu z tabeli narzedzi
///4 FDP1

Obszar

_FALD (naddatek na wykonczenie)
Podczas obrdbki zgrubnej uwzgledniany jest naddatek na wykonczenie zaprogramowany pod tym parametrem.

Materiat resztkowy pozostajgcy jako naddatek na wykonczenie musi zosta¢ zawsze wskazany dla obrobki wykanczajacej, by
zapewni¢ mozliwo$¢ wycofania narzedzia, a nastepnie bezkolizyjnego doprowadzenia go do punktu poczatkowego
nastepnego skrawania.

Jesli > 0, parametr ten jest ignorowany podczas obrobki wykanczajace;j.
_VARI (typ obrébki)
Parametr _VARI stuzy do definiowania typu obrdbki.
Mozliwe wartosci:
e (Cyfra jednosci:
1 = obrébka zgrubna do naddatku na wykonczenie
2 = obrébka wykanczajgca
e Cyfra dziesigtek:
1 = rownolegle do pierwszej osi ptaszczyzny; jednokierunkowo
2 = réwnolegle do drugiej osi ptaszczyzny; jednokierunkowo
3 = rownolegle do pierwszej osi ptaszczyzny; w kierunku przemiennym
4 = réownolegle do drugiej osi ptaszczyzny; w kierunku przemiennym

Jesli w parametrze _VARI zaprogramowana zostanie inna warto$¢, cykl zostanie przerwany z wyswietleniem alarmu 61002
,1yp obrobki zdefiniowany nieprawidtowo”.

Wskazéwka

Kompensacja narzedzia musi zosta¢ zaprogramowana przed wywotaniem cyklu. W innym przypadku cykl zostanie
przerwany po wyzwoleniu alarmu 61000 ,Brak aktywnej kompensacji narzedzia”.

Przyktad programowania: Frezowanie powierzchni czotowej

Parametry wywotania cyklu:

Parametr Opis Warto$¢
_RTP Ptaszczyzna wycofania 10 mm
_RFP Plaszczyzna referencyjna 0 mm
_SDIS Odstep bezpieczenstwa 2mm

_DP Glebokos¢ frezowania -11 mm
_PA Punkt poczatkowy prostokata X =100 mm
_PO Punkt poczatkowy prostokata Y =100 mm
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Parametr Opis Wartos¢
_LENG Wymiary prostokgta X =+60 mm
_WID Wymiary prostokata Y = +40 mm
_STA Kat obrotu na ptaszczyznie 10 stopni
_MID Maksymalna gteboko$¢ posuwu 6 mm
_MIDA Maksymalna szeroko$¢ posuwu 10 mm
_FDP Woycofanie na koncu trajektorii frezowania 5 mm
_FALD Naddatek na wykonczenie Brak naddatku na wykonczenie
_FFP1 Predko$¢ posuwu na plaszczyznie 4000 mm/min
_VARI Typ obrobki 31 (obrébka zgrubna réwnolegle do osi X w
kierunku przemiennym)
_FDP1 Wybieg po ostatnim skrawaniu ustalony przez 2mm
geometrie krawedzi tngcej.

Stosowany jest frez o promieniu 10 mm.

N10 T2 D2
N20 G17 GO G90 G54 G94 F2000 X0 YO z20 ; Najazd na polozenie poczatkowe
N30 CYCLE71 (10, O, 2, -11, 100, 100, 60, 40, 10, 6, 10, 5, ; Wywolanie cyklu

0, 4000, 31, 2)
N40 GO G90 X0 YO
N50 MO02 ; Zakonczenie programu

9.6.3 Frezowanie konturu - CYCLE72

Programowanie

CYCLE72 ( KNAME, _RTP, RFP, _SDIS, _DP, _MID, _FAL, FALD, FFP1, FFD, VARI, _RL, _AS1, _LP1, FF3, AS2,
_LP2)

Parametry

Parametr Typ danych Opis
_KNAME STRING Nazwa podprogramu konturu
_RTP REAL Ptaszczyzna wycofania (bezwzgledna)
_RFP REAL Plaszczyzna referencyjna (bezwzgledna)
_SDIS REAL Odstep bezpieczenstwa (dodawany do punktu referencyjnego; wpisac bez

znaku)

_DP REAL Gtebokos¢ (bezwzgledna)
_MID REAL Maksymalna gteboko$¢ posuwu (przyrostowa; wpisaé bez znaku)
_FAL REAL Naddatek na wykonczenie na krawedzi konturu (wpisa¢ bez znaku)
_FALD REAL Naddatek na obrébke wykanczajgca podstawy (przyrostowy, wpisa¢ bez znaku)
_FFP1 REAL Predkosé posuwu podczas obrobki powierzchni
_FFD REAL Predkos¢ posuwu (wpisa¢ bez znaku)
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Parametr

Typ danych

Opis

_VARI

INT

Rodzaj obrébki (wpisa¢ bez znaku)

CYFRA JEDNOSCI

Wartosci:

1: obrébka zgrubna, 2: obrébka wykanczajgca
CYFRA DZIESIATEK:

Wartosci:

0: przesuw posredni za pomocg GO0, 1 przesuw posredni za pomocag G1
CYFRA SETEK

Wartosci:

0: Wycofanie na koncu konturu do _RTP

1: Wycofanie na koncu konturu do _RFP + _SDIS
2: Wycofanie o _SDIS na koncu konturu

3: Brak wycofania na koncu konturu

_RL

INT

Przesuw wokét konturu centralnie, z prawej strony lub z lewej strony (G40, G41
lub G42; wpisa¢ bez znaku)

Wartosci:

40: G40 (najazd i wycofanie, tylko linia prosta)
41: G41

42: G42

_AS1

INT

Wskazanie kierunku / trajketorii najazdu: (wpisa¢ bez znaku)
CYFRA JEDNOSCI:

Wartosci:

1: Linia prosta styczna

2: Cwiartka

3: Pdtkole

CYFRA DZIESIATEK:

Warto$ci:

0: Najazd na kontur na ptaszczyznie

1: Najazd na kontur trajektorig przestrzenng

_LP1

REAL

Dtugos¢ najazd (po linii prostej) lub promien tuku najazdu (po okregu) (wpisac
bez znaku)

Mozna wybra¢ opcjonalnie nastepujgce parametry:

_FF3

REAL

Predkos¢ wycofania i predko$¢ w potozeniach posrednich na ptaszczyznie (,w
plenerze”)

_AS2

INT

Wskazanie kierunku / trajektorii wycofania: (wpisa¢ bez znaku)
CYFRA JEDNOSCI:

Wartosci:

1: Linia prosta styczna

2: Cwiartka

3: Pdtkole

CYFRA DZIESIATEK:

Warto$ci:

0: Wycofanie od konturu na ptaszczyznie

1: Wycofanie od konturu trajektorig przestrzenng

_LP2

REAL

Dtugosé wycofania (po linii prostej) lub promien tuku wycofania (po kole)
(wpisac bez znaku)
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Funkcja

Zastosowanie CYCLE72 frezowanie wzdtuz dowolnego konturu zdefiniowanego w podprogramie. Cykl funkcjonuje z
kompensacja promienia frezu lub bez nie;j.

Domkniecie konturu nie jest konieczne. Obrébka wewnetrzna lub zewnetrzna jest definiowana potozeniem kompensaciji
promienia frezu (centralnie, z lewej strony lub z prawej strony konturu).

Kontur musi zosta¢ zaprogramowany w kierunku, w ktérym ma by¢ frezowany i musi zawiera¢ co najmniej 2 bloki konturu
(punkty poczatkowy i koncowy), poniewaz podprogram konturu jest wywotywany bezposrednio wewnatrz cyklu.

llustracja frezowania trajektorii 1:

Punkt poczatkowy konturu

=7

llustracja frezowania trajektorii 2:

Punkt poczatkowy konturu

Y

=
| 2

Funkcje cyklu

® Wybdr obrébki zgrubnej (jednoprzejsciowe przesuwanie rownolegle do konturu z uwzglednieniem naddatku na
wykonczenie, w razie potrzeby na wielu gtebokosciach, do chwili osiggniecia naddatku na wykonczenie) i kohcowej
(jednoprzejsciowe przesuwanie wzdtuz ostatecznego konturu, w razie potrzeby na wielu gtebokosciach)

Ptynny najazd na kontur i wycofanie od konturu styczne lub promieniowe (éwiartka lub pétkole)

Programowalne posuwy

Ruchy posrednie z predkoscig szybkiego przesuwu lub z szybkoscig posuwu
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Sekwencja
Potozenie osiggniete przed rozpoczeciem cyklu:

Potozeniem poczatkowym jest dowolne potozenie, od ktdrego mozna bezkolizyjnie najechaé na punkt poczatkowy konturu
na wysokosci ptaszczyzny wycofania.

Cykl tworzy nastepujaca sekwencje ruchow podczas obrébki zgrubne;j:
Posuwy sa rozktadane rownomiernie z maksymalng mozliwg wartoscig wskazanych parametrow.

® Przesuw do punktu poczgtkowego do pierwszego frezowania za pomocg G0/G1 (i FF3). Punkt ten jest wyliczany
wewnetrznie w systemie sterowania i zalezy on od nastepujacych czynnikow:

— Punkt poczatkowy konturu (pierwszy punkt w podprogramie),
— Kierunek konturu w punkcie poczatkowym,
— Tryb najazdu i jego parametry

— Promien narzedzia
W bloku tym aktywowana jest kompensacja promienia frezu.

® Posuw do pierwszej lub nastepnej gtebokosci obrébki powiekszonej o zaprogramowany odstep bezpieczenstwa za
pomocg G0/G1. Pierwsza gteboko$¢ obrébki zalezy od nastepujgcych danych:

— Catkowita gtebokosé
— Naddatek na wykonczenie
— Maksymalna mozliwa gtebokosé posuwu

® Najazd na kontur w pionie z posuwem _FFD, a nastepnie na ptaszczyznie z zaprogramowang predkoscig posuwu _FFP1
lub tréjwymiarowo z predkoscig posuwu zaprogramowang pod _FAD zgodnie z programowaniem plynnego najazdu

® Frezowanie wzdiuz konturu za pomocg G40/G41/G42
® Plynne wycofanie od konturu za pomocg G1 podczas kontynuacji posuwu obrébki powierzchni o wielkos¢ wycofania

e \Wycofanie za pomocg GO / G1 (i z predkos$cig posuwu dla trajektorii posrednich _FF3) w zaleznosci od
zaprogramowania

® \Wycofanie do punktu posuwu za pomocg G0/G1 (i _FF3).

® Sekwencja ta jest powtarzana do chwili osiggniecia nastepnej ptaszczyzny obrobki az do osiggniecia naddatku
gtebokosci na wykonczenie.

Zakonczenie obrobki zgrubnej, narzedzie jest zatrzymane nad punktem (wyliczonym wewnetrznie w systemie sterowania)
wycofania od konturu na wysokosci ptaszczyzny wycofania.

Cykl tworzy nastepujgcg sekwencje ruchow podczas obrébki wykanczajaceyj:

Podczas obrobki wykanczajgcej frezowanie prowadzone jest z odpowiednig predkoscig wzdtuz podstawy konturu do chwili
osiggniecia ostatecznego wymiaru.

Plynny najazd na kontur i wycofanie od konturu jest wykonywane zgodnie z istniejgcymi parametrami. Odpowiednia
trajektoria jest wyliczana wewnetrznie w systemie sterowania.

Na koncu cyklu narzedzie jest ustawiane w punkcie wycofania [od] konturu na wysokosci [ptaszczyzny] wycofania.

Wskazéwka

Programowanie konturu

Zasady programowania konturu:

e Programowalnego przesunigcia nie mozna wybrac¢ przed pierwszym potozeniem zdefiniowanym w podprogramie.

e Pierwszy blok podprogramu konturu jest blokiem prostoliniowym zawierajgcym G90 / GO lub G90 / G1 i definiuje
poczatek konturu.

e Warunkiem poczatkowym konturu jest pierwsze potozenie na ptaszczyznie obrébki zaprogramowane w podprogramie
konturu.

e Poniewaz kompensacja promienia narzedzia jest zaznaczana i odznaczana przez cykl wyzszego poziomu, G40, G41 lub
G42 nie programuje sie w podprogramie konturu.
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Objasnienie parametréw
Objasnienie parametrow _RTP, _RFP i _SDIS zawiera punkt ,Wiercenie, centrowanie — CYCLES81 (Strona| 124)”.

Objasnienie parametréw _MID, _FAL, _FALD, _FFP1, _FFD i _DP zawiera punkt ,Frezowanie kieszeni prostokatnej -
POCKET3/|(Strona 194)".

AZ

/,

A

* Ptaszczyzna referen-
cyjna RFP

+ Naddatek na
wykonczenie FALD
* Wymiar po wykonczeniu

@ gtebokos¢ DP

_KNAME (nazwa)

xy

Frezowany kontur jest programowany w cato$ci w podprogramie. _KNAME definiuje nazwe podprogramu konturu.

e Definiowanie konturu jako podprogramu
_KNAME = nazwa podprogramu
— Jesli podprogram juz istnieje, nalezy wskazac nazwe i kontynuowac.

— Jesli podprogram jeszcze nie istnieje, nalezy wskaza¢ nazwe, a nastepnie nacisng¢ nastepujacy przycisk
programowy:

Howwy
plik
Utworzony zostanie program o wpisanej nazwie, a program przejdzie automatycznie do edytora konturéw.
— Nacisng¢ nastepujacy przycisk programowy, by potwierdzi¢ wpis i powrdci¢ do formularza ekranowego tego cyklu.

Interfejs
technol.

e Definiowanie konturu jako sekcji wywotanego programu
KNAME = nazwa etykiety poczatkowej: nazwa etykiety koncowej
Wprowadzane dane:
— Jesli kontur nie zostat jeszcze opisany, wskaza¢ nazwe etykiety poczatkowej i nacisng¢ nastepujacy przycisk

programowy: Jesli kontur zostat juz opisany (nazwa etykiety poczatkowej: nazwa etykiety koncowej), nacisngé
bezposrednio nastepujacy przycisk programowy:

Doczepic
kontur

System sterowania tworzy automatycznie etykiete poczatkowg i kohcowg na podstawie wprowadzonej nazwy, zas
program przechodzi do edytora konturéw.

— Nacisng¢ nastepujacy przycisk programowy, by potwierdzi¢ wpis i powréci¢ do ekranu formularza tego cyklu:

Interfej=
technol .

Przyktady:
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_KNAME="CONTOUR_1” Frezowanie konturu jest kompletnym
programem CONTOUR 1.

_KNAME="PIECE245:PIECE245E" Frezowanie konturu jest zdefiniowane jako
sekcja w programie wywolujacym, ktédra
rozpoczyna sie od bloku zawierajacego
etykiete PIECE245 i konczy sie blokiem
zawierajacym etykiete PIECE245e.

_LP1, _LP2 (dtugos$¢, promien)

Parametr _LP1 stuzy do programowania dtugosci lub promienia najazdu (odlegtosci od krawedzi narzedzia do punktu
poczatkowego konturu), a parametr _LP2 stuzy do programowania dtugosci lub promienia wycofania (odlegtosci od krawedzi
zewnetrznej narzedzia od punktu koncowego konturu).

Parametry _LP1 i _LP2 muszg by¢ >0. W przypadku zera, wyswietlany jest btad 61116 ,Trajektoria najazdu lub wycofania =
0”.

Wskazéwka

W przypadku zastosowania G40, dtugo$¢ najazdu lub wycofania jest odlegtoscig pomiedzy punktem srodkowym narzedzia i
punktem poczatkowym lub koncowym konturu.

_VARI (typ obrébki)
Parametr _VARI stuzy do definiowania typu obrdbki.

Jesli w parametrze _VARI zaprogramowana zostanie inna warto$¢, cykl zostanie przerwany z wyswietleniem alarmu 61002
»1Yyp obrobki zdefiniowany nieprawidtowo”.

_RL (obejscie konturu)

Parametr _RL stuzy do programowania przesuwu wokot konturu centralnie, z prawej strony lub z lewej strony za pomoca
G40, G41 lub G42.

_AS1, _AS2 (kierunek / trajektoria wycofania, kierunek / trajektoria wycofania)

Parametr _AS1 stuzy do programowania specyfikaciji trajektorii najazdu, a parametr _AS2 do programowania trajektorii
wycofania. Jesli _AS2 nie zostat zaprogramowany, zachowanie trajektorii wycofania bedzie analogiczne do zachowania
trajektorii najazdu.

Ptynny najazd [na] kontur po trajektorii przestrzennej (spirala lub linia prosta) nalezy programowa¢ tylko wéwczas, gdy
narzedzie nie jest jeszcze uzywane lub jest odpowiednie do takiego rodzaju najazdu.

Parametry _AS1/_AS2 przedstawia ponizsza ilustracja.
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Obejscie konturu z prawej lub lewej strony

_AS1/_AS2

Najazd na kontur / wycofanie
&) - " od konturu po linii prostej
\

&
&
@

Najazd na kontur /
wycofanie od konturu po

@z NAS1/ AS2 Ewierckolu

©

Najazd na kontur /
) wycofanie od konturu po

| OAS1/_As2 Potkolu

N

Centralne obejscie konturu

_AS1/_AS2
B Najazd na kontur /

wycofanie od konturu po
\ linii prostej

\

W przypadku centralnego (G40), najazdu i wycofania mozna wykonac tylko po linii proste;.

_FF3 (predkos¢ wycofania)

Parametr _FF3 stuzy do definiowania predkosci wycofywania dla potozen posrednich na ptaszczyznie (,w plenerze”) jesli
ruchy posrednie majg zosta¢ wykonane z predkoscig (G01). Jesli predkos¢ nie jest zaprogramowana, posrednie ruchy G01

sa wykonywane z powierzchniowg predkoscig posuwu.

Wskazéwka

Kompensacja narzedzia musi zosta¢ zaprogramowana przed wywotaniem cyklu. W innym przypadku cykl zostanie

przerwany po wyzwoleniu alarmu 61000 ,Brak aktywnej kompensacji narzedzia”.
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Przyktad programowania 1: Frezowanie konturu zamknigetego od zewnatrz

Program ten stuzy do frezowania konturu przedstawionego na schemacie ponizej.

Y A Punkt poczatkowy konturu
Zaprogramowany
\ Kierunek konturu

L— Ostateczny kontur
—— Ostateczny kontur +
naddatek na wykonczenie

@ X

Parametry wywotania cyklu:

\J

Parametr Opis Warto$¢

_RTP Ptaszczyzna wycofania 250 mm

_RFP Ptaszczyzna referencyjna 200 mm

_SDIS Odstep bezpieczenstwa 3 mm

_DP Gtebokosé posuwu 175 mm

_MID Maksymalna gtebokos$¢ posuwu 10 mm

_FAL Naddatek na wykonczenie na ptaszczyznie 1 mm

_FALD Naddatek na wykonczenie 1.5 mm

_FFP1 Predkos¢ posuwu na ptaszczyznie 800 mm/min

_FFD Predkos¢ posuwu 400 mm/min

_VARI Typ obroébki 111 (obrébka zgrubna do naddatku na
wykonczenie; trajektorie posrednie za
pomocg G1, dla trajektorii posrednich
wycofanie na Z do _RFP + _SDIS)

Parametry najazdu:

_RL G41 - z lewej strony konturu, tj. obrébka od 41

zewnatrz
_LP1 Najazd i wycofanie po ¢wiartce na ptaszczyznie Promien 20 mm
_FF3 Predkos¢ wycofania 1000 mm/min

N10 T3 D1

N20 S500 M3 F3000

N30 G17 GO G90 X100 Y200 z250 G94

N40 CYCLE72(,EX72CONTOUR”, 250, 200, 3, 175, 10,1, 1.5,
800, 400, 111, 41, 2, 20, 1000, 2, 20)

N50 X100 Y200

N60 M2

EX72CONTOUR. SPF

N100 G1 G90 X150 Y160
N110 X230 CHF=10

N120 Y80 CHF=10

N130 X125

N140 Y135

N150 G2 X150 Y160 CR=25
N160 M2
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T3: Frez o promieniu 7

Predko$¢ programu i predkos$é¢ wrzeciona
Najazd na poiozenie poczatkowe
Wywotanie cyklu

Zakonczenie programu
Podprogram frezowania konturu

(przykiad)

’

Punkt poczatkowy konturu
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Przyktad programowania 2: Frezowanie konturu zamknietego od zewnatrz

Program ten frezuje ten sam kontur, co przedstawiony w przyktadzie 1. Réznica polega na tym, ze kontur zaprogramowany

jest teraz w programie wywotujgcym.

N10 T3 D1 ; T3: Frez o promieniu 7

N20 S500 M3 F3000 ; Predkos$¢ programu i predkos$é wrzeciona

N30 G17 GO G90 X100 Y200 z250 G94 ; Najazd na polozenie poczatkowe

N40 CYCLE72 ( ,PIECE245:PIECE245E”, 250, 200, 3, 175, 10,1, ; Wywolanie cyklu

1.5, 800, 400, 11, 41, 2, 20, 1000, 2, 20)

N50 X100 Y200

N60 M2

N70 PIECE245: ; Kontur

N80 Gl G90 X150 Y160

N90 X230 CHF=10

N100 Y80 CHF=10

N110 X125

N120 Y135

N130 G2 X150 Y160 CR=25

N140 PIECE245E: ; Koniec konturu

N150 M2

Przyktad programowania 3

Wykona¢ nastepujace czynnosci:

j 1. Wybra¢ pozadany obszar roboczy.

PROGRAM
Freszo- 2. Otworzy¢ pasek pionowych przyciskow programowych w celu wyswietlenia dostepnych cykli
rEmAE frezowania.

Frezowan 3. Nacisng¢ ten przycisk programowy, by otworzy¢ okno CYCLE72. Wpisa¢ nazwe do pierwszego

. edytowalnego pola.

) o
Ref Paint

NC : \WPF\1 .MPF
CYCLE72

FAL

15:20:12
2014/64/23

Hazwa podprogramu konturu

RTP
RFP
SDIS Doczepid
pp Kontur

MID
FAL
FALD
FFP1

_VARI 11 Q
_RL 41 Q
x _AS1 1 (8]
_LP1
_FF3
_AS2 1 Q
LpP2 Anuluj

4. Nacisna¢ jeden z nastepujgcych dwoch przyciskdédw programowych. Program przechodzi
automatycznie do ekranu formularza edytora programéw.

Howy
plik

Doczepié
kontur
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By wyedytowac i zapisa¢ kontur w podprogramie, nacisng¢ ten przycisk
programowy.

By wyedytowac i zapisa¢ kontur jako sekcje programu gtéwnego, nacisng¢ ten
przycisk programowy.
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5. Nacisna¢ ten przycisk programowy, by wyswietli¢ okno edytora konturéw. Sparametryzowac

d SO etapowo elementy konturu.
Najpierw definiowany jest punkt poczatkowy konturu i wybierany jest sposéb najazdu na punkt
poczatkowy.
Uwaga:
Podstawowe etapy edycji elementéw konturu przedstawiono w punktach 5-10 ponizej. Dodatkowe
informacje o programowaniu w edytorze konturéw zawiera Punkt ,Programowanie dowolnego
konturu (Strona|237)".

Prze jecie 6. Nacisna¢ ten przycisk programowy, by potwierdzi¢ ustawienia.
elenentu
+ 7. Wybra¢ kierunek obrébki i ksztatt odpowiednim przyciskiem programowym. Ustawi¢ odpowiednie
k4 wspotrzedne zgodnie z ilustracjami.
] Wybrany kierunek pojawia sie w lewym gérnym rogu ekranu, a odpowiadajacy mu opis w wierszu
—s—p informacyjnym na dole ekranu.
I = e 2505
K ’ H:\MPF\1.MPF Prosta pionowa
e’ £3
¥ Alterna-
_ EHD| tyunie
N
Przekaz do nast. elen.
RHD ©Q 0.888
7?5' Suobodne wprovadzanie te
e Haddatek konturu: g
’ X 9.808 pravo GLITRETN
eranane |
Kole jny
element
Prze jecie 8. Nacisnac ten przycisk programowy, by potwierdzi¢ ustawienia.
elenentu
9. Wybra¢ poszczegodlne elementy definiujgce kontur.
. acisng¢ ten przycisk programowy, by zapisac¢ informacje o konturze.
v 10. Nacisngc¢ t isk b isac inf je o kont
Przejecie
Interfejs 11.  Nacisngc¢ ten przycisk programowy, by powréci¢ do ekranu formularza CYCLE72.
technol . Sparametryzowac¢ dane technologii cyklu.
s 12. Potwierdzi¢ ustawienia tym przyciskiem programowym. Cykl zostanie automatycznie przeniesiony
(1]4 do edytora programoéw.
Uwaga:
Program cyklu utworzony jako sekcja programu gtdwnego musi zostaé zapisany po poleceniu M30.
1 Re- 13. By ponownie skompilowa¢ cykl, nacisng¢ ten przycisk programowy.
25| komp .

9.6.4 Frezowanie czopu prostokatnego - CYCLE76

Programowanie

CYCLET76 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, LENG, WID, CRAD, PA, PO, STA, MID, FAL, FALD, FFP1, FFD, CDIR, VARI, AP1,
AP2)

Podrecznik programowania i obstugi (frezowanie)
6FC5398-4DP10-0NA1, 01/2014 173



Parametry

Parametr Typ danych Opis

RTP REAL Plaszczyzna wycofania (bezwzgledna)

RFP REAL Plaszczyzna referencyjna (bezwzgledna)

SDIS REAL Odstep bezpieczenstwa (wpisa¢ bez znaku)

DP REAL Gtebokos¢ ostatecznego wiercenia (bezwzgledna)

DPR REAL Glebokos¢ ostatecznego wiercenia wzgledem ptaszczyzny referencyjnej
(wpisac bez znaku)

LENG REAL Dtugosé czopu

WID REAL Szerokos$¢ czopu

CRAD REAL Promien naroznika czopu (wpisa¢ bez znaku)

PA REAL Punkt referencyjny czopu, odcieta (bezwzgledna)

PO REAL Punkt referencyjny czopu, rzedna (bezwzgledna)

STA REAL Kat pomiedzy osig podtuzng i pierwszg osig ptaszczyzny

MID REAL Maksymalna gtebokos¢ posuwu (przyrostowa; wpisa¢ bez znaku)

FAL REAL Naddatek na obrébke wykanczajacg na konturze skrajnym (przyrostowy)

FALD REAL Naddatek na obrébke wykanczajgca podstawy (przyrostowy, wpisac¢ bez znaku)

FFP1 REAL Predkos$¢ posuwu na konturze
FFD REAL Predkos$¢ posuwu

CDIR INT Kierunek frezowania (wpisac¢ bez znaku)
Wartosci:
0: Frezowanie wspétbiezne
1: Frezowanie klasyczne
2: Za pomocg G2 (niezaleznie od kierunku obrotu wrzeciona)
3: Za pomocg G3:

VARI INT Typ obrobki
Wartosci:
1: Obrobka zgrubna do naddatku na wykonczenie
2: Obrébka wykanczajgca (naddatek X/Y/Z=0)

AP1 REAL Dtugos¢ czopu detalu surowego

AP2 REAL Szeroko$¢ czopu detalu surowego

Funkcja

Cykl ten stuzy do obrobki czopow prostokatnych na ptaszczyznie obrébki. Do obrébki wykanczajgcej potrzebny jest frez
czotowy. Posuw jest wykonywany zawsze w potozeniu poprzedzajgcym najazd potkolisty do konturu.
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Sekwencja
Potozenie osiggniete przed rozpoczeciem cyklu:

Punktem poczatkowym jest potozenie z zakresu dodatniego odcietej uwzgledniajgce pétkole podejscia i zaprogramowany
wymiar detalu surowego na koncu odcietej.

Sekwencja ruchéw podczas obrdbki zgrubnej (VARI=1):

® Najazd na kontur / wycofanie od konturu:

Najazd na kontur / wycofanie od konturu po pétkolu z
wrzecionem obracajacym sie w prawo i frezowaniem
klasycznym

Najazd na kontur

\] v’ \‘
Jﬁ —
0 A

Wycofanie od konturu

Najazd na ptaszczyzne wycofania (RTP) wykonywane jest szybkim przesuwem, by mozliwe byto ustawienie w punkcie
poczatkowym na ptaszczyznie obrobki na tej wysokosci. Punkt poczatkowy jest zdefiniowany w odniesieniu do 0 stopni
odcietej.

Narzedzie wycofywane jest na bezpieczna odlegtosé (SDIS) szybkim przesuwem z kolejnym przesunieciem do gtebokosci
obrébki z predkoscig posuwu. Najazd na kontur czopu, narzedzie porusza sie po potkolistej trajektorii.

Kierunek frezowania mozna wyznaczy¢ jako frezowanie przeciwbiezne lub frezowanie wspétbiezne w odniesieniu do
kierunku wrzeciona.

Jesli wykonywane jest jedno obejscie czopu, wycofanie od konturu wykonywane jest po potkolu na ptaszczyznie, a
narzedzie doprowadzane jest do nastepnej gtebokosci frezowania.

Ponowny najazd na kontur jest wowczas wykonywany po pétkolu, a czop przesuwany jest jednokrotnie. Proces ten jest
powtarzany do chwili osiggniecia zaprogramowanej gtebokosci czopu. Nastepnie wykonywany jest najazd na ptaszczyzne
wycofania (RTP) z predkoscig szybkiego przesunigcia.

® Glebokosé posuwu:
— Przesuw do odstepu bezpieczenstwa
— Poprowadzenie narzedzia do gtebokosci obrébki

Gtebokos¢ pierwszego skrawania wyliczana jest z catkowitej gtebokos$ci, naddatku na wykonczenie i maksymalnego
mozliwego posuwu.

Sekwencja ruchéw podczas obrobki wykanczajgcej (VARI=2):

W zaleznosci od ustawionych parametrow FAL i FALD, obrébka wykanczajgca prowadzona jest na konturze
powierzchniowym, u podstawy lub w obydwu miejscach jednoczesnie. Strategia najazdu odpowiada ruchom na
ptaszczyznie, takim jak w przypadku obrébki zgrubne;j.

Objasnienie parametréw

Objasnienie parametrow RTP, RFP, SDIS, DP i DPR zawiera punkt ,Wiercenie, centrowanie — CYCLE81 (Strona 124)”".

Objasnienie parametréw MID, FAL, FALD, FFP1 i FFD zawiera punkt ,Frezowanie kieszeni prostokatnej - POCKET3
(Strona 194)”.

LENG, WID i CRAD (dtlugos¢ czopu, szerokosé czopu i promien naroznika)

Parametry LENG, WID i CRAD stuzg do definiowania ksztaitu rowka na ptaszczyznie.
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Czop jest zawsze wymiarowany od srodka. Dtugos¢ (LENG) odniesiona jest zawsze do odcietej (z katem ptaskim 0 stopni).

Czop wymiarowany od punktu srodkowego

Y

1 PA

PO

\/
X

PA, PO (punkt referencyjny)

Parametry PA i PO stuzg do definiowania punktu referencyjnego czopu wzdtuz odcietej i rzedne;j.
Jest to punkt srodkowy czopu.

STA (kat)

STA definiuje kat zawarty pomiedzy pierwszg osig ptaszczyzny (odcieta) i osig podiuzng czopu.
CDIR (kierunek skrawania)

Parametr ten stuzy do wskazywania kierunku obrébki czopa.

Parametr CDIR stuzy do bezposredniego programowania kierunku frezowania za pomocg ,2 w przypadku G2” i ,3 w
przypadku G3” lub, alternatywnie, za pomocg ,frezowania synchronicznego” lub ,frezowania klasycznego”.

Frezowanie wspét- i przeciwbiezne jest wyznaczane wewnetrznie w cyklu przez kierunek obrotu wrzeciona aktywowany
przed wywotaniem cyklu.

Frezowanie wspoibiezne Frezowanie przeciwbiezne
M3 - G3 M3 - G2
M4 - G2 M4 - G3

VARI (typ obrébki)

Parametr VARI stuzy do definiowania typu obrébki.
Mozliwe wartosci:

e 1 = obrébka zgrubna

® 2 = obrébka wykanczajgca

AP1, AP2 (wymiary detalu surowego)

Podczas obrdbki czopu mozna uwzglednié wymiary detalu surowego (np. w przypadku obrébki elementéw
prefabrykowanych).

Podstawowe wymiary dtugosci i szerokosci (AP1 i AP2) sg programowane bez znaku, a ich symetryczne potozenia wokét
srodka czopu sg wyliczane w cyklu. Od wymiaru tego zalezy wyliczany wewnetrznie promien potokregu najazdu.
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AP2

AP1

Wskazéwka

Kompensacja narzedzia musi zosta¢ zaprogramowana przed wywotaniem cyklu. W innym przypadku cykl zostanie
przerwany i wyswietlony zostanie alarm 61009 ,Numer aktywnego narzedzia = 0”.

Wewnatrz cyklu stosowany jest nowy uktad wspotrzednych aktualnego przedmiotu, ktéry wptywa na faktycznie wyswietlane
wartosci. Punkt zerowy tego uktadu wspétrzednych znajduje sie na $rodku kieszeni.

Na koncu cyklu aktywowany jest ponownie pierwotny uktad wspoétrzednych.

Przyktad programowania: Czop

Program ten stuzy do skrawania w ptaszczyznie XY czopu o dtugosci 60 mm, szerokosci 40 mm i promieniu naroznika 15
mm. Kat czopu wzgledem osi X wynosi 10 stopni. Czop wytworzony zostat z naddatkiem dtugosci 80 mm i naddatkiem
szerokosci 50 mm.

Przyktad programowania czopu prostokatnego przedstawiono ponizej.

60

N10 G90 GO G17 X100 Y100 T20 D1 S3000 M3 ; Wyszczegdlnienie wartosci technologii

N1l M6

N30 CYCLE76 (10, O, 2, -17.5, , 60, 40, 15, 80, 60, 10, 11, ; Wywotanie cyklu

, , 900, 800, 0, 1, 80, 50)

N40 M30 ; Zakonczenie programu
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9.6.5

Programowanie

Frezowanie czopu kotowego—- CYCLE77

CYCLE77 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, PRAD, PA, PO, MID, FAL, FALD, FFP1, FFD, CDIR, VARI, AP1)

Parametry

Zawsze wymagane jest zdefiniowanie nastepujacych parametrow:

Parametr Typ danych Opis
RTP REAL Plaszczyzna wycofania (bezwzgledna)
RFP REAL Ptaszczyzna referencyjna (bezwzgledna)
SDIS REAL Odstep bezpieczenstwa (wpisaé bez znaku)
DP REAL Gtebokos¢ (bezwzgledna)
DPR REAL Gtebokos¢ wzgledem ptaszczyzny referencyjnej (wpisa¢ bez znaku)
PRAD REAL Srednica czopu (wpisaé bez znaku)
PA REAL Punkt srodkowy czopu, odcieta (bezwzgledna)
PO REAL Punkt $rodkowy czopu, rzedna (bezwzgledna)
MID REAL Maksymalna gteboko$¢ posuwu (przyrostowa; wpisaé bez znaku)
FAL REAL Naddatek na obrébke wykanczajgcg na konturze skrajnym (przyrostowy)
FALD REAL Naddatek na obrébke wykanczajgcag podstawy (przyrostowy, wpisac¢ bez znaku)
FFP1 REAL Predkos¢ posuwu na konturze
FFD REAL Predkos$¢ posuwu (lub posuwu przestrzennego)
CDIR INT Kierunek frezowania (wpisac bez znaku)
Wartosci:
0: Frezowanie wspétbiezne
1: Frezowanie klasyczne
2: Za pomocg G2 (niezaleznie od kierunku obrotu wrzeciona)
3: Za pomocg G3:
VARI INT Typ obrobki
Wartosci:
1: Obrébka zgrubna do naddatku na wykonczenie
2: Obrébka wykanczajgca (naddatek X/Y/Z=0)
AP1 REAL Dtugosc¢ czopu detalu surowego
Funkcja

Cykl ten stuzy do obrobki czopow kotowych na ptaszczyznie obrobki. Do obrobki wykanczajgcej potrzebny jest frez czotowy.
Posuw jest wykonywany zawsze w potozeniu poprzedzajgcym najazd poétkolisty do konturu.
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Sekwencja
Potozenie osiggniete przed rozpoczeciem cyklu:

Punktem poczatkowym jest potozenie z zakresu dodatniego odcietej uwzgledniajgce potkole najazdu i zaprogramowany
wymiar detalu surowego.

Sekwencja ruchéw podczas obrdbki zgrubnej (VARI=1):

® Najazd na kontur / wycofanie od konturu:

Najazd na kontur i wycofanie od konturu po
potkolu z wrzecionem obracajgcym sie w prawo i
frezowaniem synchronicznym

Najazd na kontur

\_

Wycofanie od konturu

Najazd na ptaszczyzne wycofania (RTP) wykonywany jest szybkim przesuwem, by mozliwe byto ustawienie w punkcie
poczatkowym na ptaszczyznie obrdbki na tej wysokosci. Punkt poczatkowy jest zdefiniowany w odniesieniu do 0 stopni osi
odcietych.

Narzedzie wycofywane jest na bezpieczng odlegtosé (SDIS) szybkim przesuwem z kolejnym przesunigeciem do gtebokosci
obrébki z predkoscig posuwu. Najazd na kontur czopu, najazd do narzedzia wykonywane jest po potkolistej trajektorii z
wykorzystaniem zaprogramowanego czopu hieobrobionego.

Kierunek frezowania mozna wyznaczy¢ jako frezowanie przeciwbiezne lub frezowanie wspétbiezne w odniesieniu do
kierunku wrzeciona.

Jesli wykonywane jest jedno obejscie czopu, wycofanie od konturu wykonywane jest po potkolu na ptaszczyznie, a
narzedzie doprowadzane jest do nastepnej gtebokosci frezowania.

Ponowny najazd na kontur jest wowczas wykonywany po pétkolu, a czop przesuwany jest jednokrotnie. Proces ten jest
powtarzany do chwili osiggniecia zaprogramowanej gtebokosci czopu.

Nastepnie wykonywany jest najazd na ptaszczyzne wycofania (RTP) z predkoscig szybkiego przesuniecia.
e Glebokosé posuwu:

— Przesuw do odstepu bezpieczenstwa

— Poprowadzenie narzedzia do gtebokosci obrébki

Gtebokos¢ pierwszego skrawania wyliczana jest z catkowitej gtebokosci, naddatku na wykonczenie i maksymalnego
mozliwego posuwu.

Sekwencja ruchéw podczas obrobki wykanczajgcej (VARI=2):

W zaleznosci od ustawionych parametrow FAL i FALD, obrébka wykanczajgca prowadzona jest na konturze
powierzchniowym, u podstawy lub w obydwu miejscach jednoczesnie. Strategia najazdu odpowiada ruchom na
ptaszczyznie, takim jak w przypadku obrébki zgrubne;j.

Objasnienie parametréw

Objasnienie parametrow RTP, RFP, SDIS, DP i DPR zawiera punkt ,Wiercenie, centrowanie — CYCLES81|(Strona 124)”.

Objasnienie parametréw MID, FAL, FALD, FFP1 i FFD zawiera punkt ,Frezowanie kieszeni prostokatnej - POCKET3
(Strona 194)”.
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PRAD ($rednica czopu)

Wprowadzi¢ srednice bez znaku.

PA, PO (punkt srodkowy czopu)

Parametry PA i PO stuza do definiowania punktu referencyjnego czopu.
CDIR (kierunek skrawania)

Parametr ten stuzy do wskazywania kierunku obrébki czopa. Parametr CDIR stuzy do bezposredniego programowania
kierunku frezowania za pomocg ,2 w przypadku G2” i ,3 w przypadku G3” lub, alternatywnie, za pomoca ,frezowania
synchronicznego” lub ,frezowania klasycznego”.

Frezowanie wspdt- i przeciwbiezne jest wyznaczane wewnetrznie w cyklu przez kierunek obrotu wrzeciona aktywowany
przed wywotaniem cyklu.

Frezowanie wspétbiezne Frezowanie przeciwbiezne
M3 - G3 M3 - G2
M4 - G2 M4 - G3

VARI (typ obrébki)

Parametr VARI stuzy do definiowania typu obrébki. Mozliwe wartosci:
e 1 = obrébka zgrubna

® 2 = obrébka wykanczajgca

AP1 (Srednica czopu detalu surowego)

Parametr ten stuzy do definiowania wymiaru czopu detalu surowego (bez znaku). Od wymiaru tego zalezy wyliczany
wewnetrznie promien pétokregu najazdu.

Wskazoéwka

Kompensacja narzedzia musi zosta¢ zaprogramowana przed wywotaniem cyklu. W innym przypadku cykl zostanie
przerwany i wyswietlony zostanie alarm 61009 ,Numer aktywnego narzedzia = 0”. Wewnatrz cyklu stosowany jest nowy
uktad wspotrzednych aktualnego przedmiotu, ktéry wplywa na faktycznie wyswietlane wartosci. Punkt zerowy tego uktadu
wspotrzednych znajduje sie na srodku kieszeni.

Na koncu cyklu aktywowany jest ponownie pierwotny uktad wspoétrzednych.

Przyktad programowania: Czop kotowy

Obroébka czopu z detalu surowego o srednicy 55 mm z maksymalnym posuwem 10 mm na skrawanie; specyfikacja
naddatku na obrobke wykanczajaca dla dalszej obrobki powierzchni czopu. Cata obrébka wykonywana jest obrotami
wstecznymi.

Przyktad programowania czopu kotowego przedstawiono ponize;j.

AY AY
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N10 G90 G17 GO S1800 M3 D1 T1 ; Wyszczegdbdlnienie wartosci technologii
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N1l M6

N20 CYCLE77 (10, O, 3, -20, ,50, 60, 70, 10, 0.5, 0, 900, ; Wywolanie cyklu obrdébki zgrubnej

800, 1, 1, 55)

N30 D1 T2 M6 ; Zmiana narzedzia

N40 S2400 M3 ; Wyszczegdlnienie wartos$ci technologii
N50 CYCLE?77 (10, O, 3, -20, , 50, 60, 70, 10, O, 0, 800, ; Wywolanie cyklu obrébki wykanczajacej
800, 1, 2, 55)

N40 M30 ; Zakonczenie programu

9.6.6 Dlugie otwory na okregu — LONGHOLE

Programowanie
LONGHOLE (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, NUM, LENG, CPA, CPO, RAD, STA1, INDA, FFD, FFP1, MID)

Parametry

Parametr Typ danych Opis

RTP REAL Ptaszczyzna wycofania (bezwzgledna)

RFP REAL Plaszczyzna referencyjna (bezwzgledna)

SDIS REAL Odstep bezpieczenstwa (wpisaé bez znaku)

DP REAL Gtebokos¢ rowka (bezwzgledna)

DPR REAL Gtebokos¢ rowka wzgledem ptaszczyzny referencyjnej (wpisa¢ bez znaku)

NUM INT Liczba rowkow

LENG REAL Dtugos¢ rowka (wpisa¢ bez znaku)

CPA REAL Punkt srodkowy okregu (bezwzgledny), pierwsza o$ na ptaszczyznie

CPO REAL Punkt srodkowy okregu (bezwzgledny), druga o$ na ptaszczyznie

RAD REAL Promien okregu (wpisa¢ bez znaku)

STA1 REAL Kat poczatkowy

INDA REAL Przyrost kata

FFD REAL Predkos¢ posuwu

FFP1 REAL Predkos¢ posuwu podczas obrobki powierzchni

MID REAL Maksymalna gtebokos¢ jednego posuwu (wpisa¢ bez znaku)
Wskaz6éwka

Cykl wymaga zastosowania frezu o ,zebie koncowym skrawajgcym w poprzek $rodka” (DIN844).

Funkcja

Cykl ten stuzy do skrawania dtugich otworéw w uktadzie tworzacym koto. O$ wzdtuzna dtugich otwordw jest utozona
promieniowo.

W przeciwienstwie do rowka, szerokos¢ dtugiego otworu jest wyznaczana $rednicg narzedzia.

W cyklu wyznaczana jest optymalna trajektoria przesuniecia narzedzia, co eliminuje niepotrzebne przesuwy jatowe. Jesli do
wykonania rowka wymaganych jest kilka posuwéw, posuw jest wykonywany naprzemiennie w punktach koncowych.
Trajektoria pokonywana wzdtuz osi wzdtuznej dtugiego otworu zmienia swoj kierunek po kazdym posuwie. W chwili
przechodzenia do nastepnego dtugiego otworu cykl wyszukuje najkrotszg droga.

Podrecznik programowania i obstugi (frezowanie)
6FC5398-4DP10-0NA1, 01/2014 181



Sekwencja

Potozenie osiggniete przed rozpoczeciem cyklu:

Potozeniem poczatkowym jest dowolne potozenie, od ktdérego mozna bezkolizyjnie najecha¢ na kazdy dtugi otwoér.
Cykl tworzy nastepujgcg sekwencje ruchow:

® Najazd na potozenie poczgtkowe cyklu jest wykonywane za pomocg GO. Najazd na nastepny punkt koncowy pierwszego
rowka jest na obydwu osiach wykonywany na wysokosci ptaszczyzny wycofania na tej kocie, a nastepnie kota jest
obnizana do ptaszczyzny referencyjnej przesunietej do przodu o odstep bezpieczehstwa.

e Kazdy dtugi otwér jest frezowany ruchem postepowo-zwrotnym. Skrawanie na ptaszczyznie realizowane jest poleceniem
G1, a predkos¢ programowana jest pod FFP1. Posuw z predkoscig posuwu do nastepnej gtebokosci skrawania
wyliczony w cyklu wewnetrznie za pomocg G1 wykonywany jest w kazdym punkcie zmiany kierunku az do osiggniecia
ostatecznej gtebokosci.

e \Wycofanie na ptaszczyzne wycofania za pomocg GO i najazd na nastepny dtugi otwor po najkrétszej trajektorii.

® Po wykonaniu ostatniego dtugiego otworu, narzedzie przesuwane jest za pomoca GO do potozenia na ptaszczyznie
skrawania, ktore osiagniete zostato jako ostatnie i ktére wskazane zostato na schemacie ponizej, a wowczas cykl zostaje
zakonhczony.

==
2

Objasnienie parametréw

Objasnienie parametrow RTP, RFP i SDIS zawiera punkt ,Wiercenie, centrowanie — CYCLE81 |(Strona| 124)".
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DP i DPR (gteboko$¢ dtugiego otworu)

Glebokos¢ dtugiego otworu moze zosta¢ zaprogramowana jako wartos¢ bezwzgledna (DP) lub wzgledna (DPR) odniesiona
do ptaszczyzny referencyjne;.

W przypadku wskazania wzglednego, cykl wyliczy wynikowg gtebokos$¢ automatycznie na podstawie potozen ptaszczyzny
referencyjnej i wycofania.

NUM (numer)

Parametr NUM stuzy do definiowania liczby dtugich otwordw.

LENG (dhugosé dtugiego otworu)
Dtugos¢ dtugiego otworu jest programowana pod LENG.

Jesli dlugosc ta jest mniejsza od $rednicy frezowania, wyzwalany jest alarm 61105 ,Za duzy promien frezowania”, a cykl
zostaje przerwany.

MID (gtebokosé posuwu)
Parametr ten stuzy do definiowania maksymalnej gtebokosci posuwu.
Posuw jest realizowany rownymi etapami.

Na podstawie MID i catkowitej gtebokosci cykl wylicza automatycznie posuw, ktory miesci sie w zakresie 0,5-1 maksymaine;j
gtebokosci posuwu. Jako podstawa przyjmowana jest minimalna mozliwa liczba etapéw posuwu. MID=0 oznacza, ze
skrawanie do gtebokosci kieszeni jest wykonywane jednym posuwem.

Posuw zaczyna sie od ptaszczyzny referencyjnej przesunietej do przodu o odstep bezpieczehstwa (w zaleznosci od
_ZSDI[1]).

FFD i FFP1 (predko$é posuwu i po powierzchni)

Predkos$¢ posuwu FFP1 jest aktywna we wszystkich ruchach na ptaszczyznie wykonywanych z predkosciag posuwu. FFD
obowigzuje w posuwach skierowanych pionowo do tej ptaszczyzny.

CPA, CPO i RAD (punkt srodkowy i promien)

Potozenie okregu na ptaszczyznie obrébki definiowane jest punktem srodkowym (CPA, CPO) i promieniem (RAD). Promien
musi by¢ wartoscig dodatnia.

STA1 i INDA (kat poczatkowy i przyrost kata)
Parametry te definiujg uktad dtugich otworéw tworzacych koto.

Jesli INDA=0, wyliczany jest automatycznie kat zapewniajgcy réwne rozmieszczenie diugich otwordw na okregu.
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Wskazéwka

Kompensacja narzedzia musi zosta¢ zaprogramowana przed wywotaniem cyklu. W innym przypadku cykl zostanie
przerwany po wyzwoleniu alarmu 61000 ,Brak aktywnej kompensacji narzedzia”.

Jesli wzajemne naruszenia konturu rowkow wynikajg z nieprawidtowych wartosci parametrow wyznaczajgcych uktad i
rozmiar rowkéw, cykl nie rozpocznie skrawania. Cykl zostanie przerwany i wyswietlony zostanie alarm 61104 ,Naruszenie
konturu rowkoéw / wydtuzonych otwordw”.

Podczas cyklu przesuwany i obracany jest uktad wspotrzednych przedmiotu. Wartosci w uktadzie wspotrzednych przedmiotu
pokazywane sg w widoku rzeczywistych wartosci w taki sposob, ze 0$ podtuzna skrawanego dtugiego otworu pokrywa sie z
pierwszg osig aktualnej ptaszczyzny skrawania.

Po zakonczeniu cyklu uktad wspotrzednych przedmiotu powraca do potozenia sprzed wywotania cyklu.

Przyktad programowania: Obrébka rowkéw

Program ten umozliwia wykonanie czterech rowkéw o dtugosci 30 mm i gtebokosci wzglednej 23 mm (réznica pomiedzy
ptaszczyzng referencyjng i dnem rowka), utozonych na okregu o punkcie srodkowym Y40 Z45 i promieniu 20 mm na

ptaszczyznie YZ. Kat poczatkowy wynosi 45 stopni, a przyrost kata 90 stopni. Maksymalna gteboko$é posuwu wynosi 6 mm,
a odstep bezpieczenstwa 1 mm.

Przyktad programowania obrébki rowkéw przedstawiono ponize;.

AZ
A-B
f
23\; X

N10 G19 G90 D9 T10 S600 M3 ; Wskazanie wartos$ci technologii
N20 GO Y50 zZ25 X5 ; Najazd na punkt poczatkowy
N30 LONGHOLE (5, O, 1, , 23, 4, 30, 40, 45, 20, 45, 90, 100 ; Wywolanie cyklu
, 320, 6)
N40 MO2 ; Zakonczenie programu

9.6.7 Rowki na okregu — SLOT1

Programowanie

SLOT1 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, NUM, LENG, WID, CPA, CPO, RAD, STA1, INDA, FFD, FFP1, MID, CDIR, FAL, VARI,
MIDF, FFP2, SSF, FALD, STA2, DP1)

Parametr

Parametr Typ danych Opis

RTP REAL Plaszczyzna wycofania (bezwzgledna)

RFP REAL Plaszczyzna referencyjna (bezwzgledna)

SDIS REAL Odstep bezpieczenstwa (wpisa¢ bez znaku)

DP REAL Gtebokosé rowka (bezwzgledna)

DPR REAL Glebokosé rowka wzgledem ptaszczyzny referencyjnej (wpisac¢ bez znaku)
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Parametr Typ danych Opis
NUM INT Liczba rowkow
LENG REAL Dtugosé rowka (wpisa¢ bez znaku)
WID REAL Szeroko$¢ rowka (wpisaé bez znaku)
CPA REAL Punkt $rodkowy okregu (bezwzgledny), pierwsza o$ na ptaszczyznie
CPO REAL Punkt srodkowy okregu (bezwzgledny), druga o$ na ptaszczyznie
RAD REAL Promien okregu (wpisa¢ bez znaku)
STA1 REAL Kat poczatkowy
INDA REAL Przyrost kata
FFD REAL Predkos¢ posuwu
FFP1 REAL Predkos¢ posuwu podczas obrobki powierzchni
MID REAL Maksymalna gtebokos$¢ jednego posuwu (wpisa¢ bez znaku)
CDIR INT Kierunek frezowania rowka

Wartosci: 2 (dla G2), 3 (dla G3)
FAL REAL Naddatek na wykonczenie krawedzi rowka (wpisa¢ bez znaku)
VARI INT Typ obrobki

Wartosci: 0 = petna obrébka, 1 = obrobka zgrubna, 2 = obrébka wykanczajgca
MIDF REAL Maksymalna gteboko$¢ posuwu podczas obrébki wykanczajacej
FFP2 REAL Predkos¢ obrébki wykanczajace;j
SSF REAL Predkos¢ podczas obrobki wykanczajacej
FALD REAL Naddatek na wykonczenie podstawy rowka (wpisa¢ bez znaku)
STA2 REAL Maksymalny kat poprowadzenia narzedzia przy ruchu oscylacyjnym
DP1 REAL Gtebokos¢ poprowadzenia narzedzia na obroét spirali (przyrostowa)

Wskazéwka

Cykl wymaga zastosowania frezu o ,zebie koncowym skrawajgcym w poprzek srodka” (DIN844).

Funkcja
Cykl SLOT1 jest cyklem kombinowanym obroébki zgrubnej i wykanczajacej.

Cykl ten stuzy do obrobki rowkéw w uktadzie tworzgcym okrag. O$ wzdtuzna rowka jest utozona promieniowo. W
przeciwienstwie do dtugiego otworu, szeroko$¢ rowka jest definiowana.

(7
SN >
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Sekwencja

Potozenie osiggniete przed rozpoczeciem cyklu:

Potozeniem poczatkowym moze by¢ dowolne potozenie, od ktérego mozna bezkolizyjnie najechaé na kazdy z rowkow.

Cykl tworzy nastepujgca sekwencje ruchéw:

® Najazd na punkt poczgtkowy w cyklu wskazanym na SLOT1 ilustracji sekwencji poleceniem GO.

® Petna obrébka rowka wykonywana jest w nastepujacych etapach:

Najazd ptaszczyzny referencyjnej przeniesionej do przodu o odstep bezpieczehnstwa za pomocg GO
Posuw do nastepnej glebokosci skrawania poleceniem G1 z predkoscia FFD

Obrébka rowka do naddatku na wykonczenie krawedzi rowka z predkoscig FFP1. Nastepnie wykonczenie z
predkoscig FFP2 predkoscig wrzeciona SSF wzdtuz konturu zgodnie z kierunkiem skrawania zaprogramowanym pod
CDIR.

Posuw jest zawsze wykonywany w tym samym potozeniu na ptaszczyznie skrawania do chwili osiggniecia docelowej
gtebokosci rowka.

® \Wycofanie narzedzia na ptaszczyzne wycofania i najazd na nastepny rowek poleceniem GO.

® Po wykonaniu ostatniego rowka, narzedzie przesuwane jest za pomocg GO do koncowego potozenia na ptaszczyznie
obrébki, ktére wskazane zostato na schemacie ponizej, a cykl zostaje zakonczony.

Objasnienie parametréw

Objasnienie parametrow RTP, RFP i SDIS zawiera punkt ,Wiercenie, centrowanie — CYCLE81 (Strona 124)”.
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DP i DPR (gtebokos¢ rowka)

Glebokos¢ rowka programowana jest jako warto$¢ bezwzgledna (DP) lub wzgledna (DPR) odniesiona do ptaszczyzny
referencyjne;.

W przypadku wskazania wzglednego, cykl wyliczy wynikowg gtebokos$¢ automatycznie na podstawie potozen ptaszczyzny
referencyjnej i wycofania.

NUM (numer)
Parametr NUM stuzy do definiowania liczby rowkow.
LENG i WID (dtugo$é¢ i szeroko$é rowka)

Parametry LENG i WID stuzg do definiowania ksztattu rowka na ptaszczyznie. Srednica fezu musi by¢ mniejsza od
szerokosci rowka. W innym przypadku wyzwalany jest alarm 61105 ,Za duzy promien frezu”, a cykl zostaje przerwany.

Srednica fezu nie moze by¢ mniejsza od potowy szerokosci rowka. Spetnienie tego warunku nie jest sprawdzane.
CPA, CPO i RAD (punkt srodkowy i promien)

Potozenie okregu na ptaszczyznie obrébki definiowane jest punktem srodkowym (CPA, CPO) i promieniem (RAD). Promien
musi by¢ wartoscig dodatnia.

STA1 i INDA (kat poczatkowy i przyrost kata)
Parametry te definiujg uktad rowkéw tworzgcych okrag.

Parametr STA1 definiuje kat pomiedzy kierunkiem dodatnim pierwszej osi (odcieta) w uktadzie wspotrzednych przedmiotu
aktywnym przed wywotaniem cyklu i pierwszym rowkiem. Parametr INDA definiuje kat pomiedzy jednym rowkiem i
nastepnym.

Jesli INDA=0, wyliczany jest automatycznie kat zapewniajacy réwne rozmieszczenie rowkéw na okregu.
FFD i FFP1 (predko$é posuwu i po powierzchni)
Predkos¢ posuwu FFP jest aktywna we wszystkich ruchach prostopadtych do ptaszczyzny skrawania.

Predkos¢ posuwu FFP1 jest aktywna we wszystkich ruchach na ptaszczyznie wykonywanych z predkoscig posuwu podczas
obrébki zgrubne;j.

MID (gtebokosé posuwu)
Parametr ten stuzy do definiowania maksymalnej gtebokosci posuwu.
Posuw jest realizowany réownymi etapami.

Na podstawie MID i catkowitej gtebokosci cykl wylicza automatycznie posuw, ktéry miesci sie w zakresie 0,5-1 maksymalnej
gtebokosci posuwu. Jako podstawa przyjmowana jest minimalna mozliwa liczba etapéw posuwu. MID=0 oznacza, ze
obrébka do gtebokosci rowka jest wykonywana jednym posuwem.

Posuw rozpoczyna sie od ptaszczyzny referencyjnej przesunietej do przodu o odstep bezpieczenstwa.
CDIR (kierunek skrawania)

Parametr ten stuzy do wskazywania kierunku skrawania rowka. Mozliwe wartosci:

e 2"dlaG2

e 3"dlaG3

Jesli warto$¢ parametru jest nieprawidlowa, w wierszu komunikatéw wyswietlany jest komunikat ,Nieprawidtowy kierunek
frezowania, wygenerowane zostanie G3”. W tym przypadku cykl jest kontynuowany, a G3 jest generowane automatycznie.

FAL (naddatek na wykonhczenie)
Parametr ten stuzy do programowania naddatku na wykonczenie krawedzi rowka. FAL nie wptywa na gtebokos¢ posuwu.

Jesli wartos¢ FAL jest wieksza od dozwolonej dla wskazanej szerokosci i zastosowanego frezu, zostanie ona automatycznie
zmniejszona do maksymalnej dopuszczalnej wartosci. W przypadku obrdbki zgrubnej frezowanie wykonywane jest ruchami
postepowo-zwrotnymi z posuwem na obydwu koncach rowka.

VARI, MIDF, FFP2 i SSF (typ obrébki, gtebokos¢ posuwu, predkosé posuwu i predkosc)
Parametr VARI stuzy do definiowania typu obrébeki.
Mozliwe wartosci:

e (0 = petna obrdobka w dwoch etapach
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— Frezowanie rowka (SLOT1, SLOT2) do naddatku na wykonczenie jest wykonywane z predko$cig wrzeciona
zaprogramowang przed wywotaniem cyklu i z predkoscig FFP1. Posuw jest zdefiniowany parametrem MID.

— Skrawanie pozostatego naddatku na wykonczenie jest wykonywane z predkoscig wrzeciona zdefiniowang
parametrem SSF i z predkoscig FFP2. Posuw jest zdefiniowany parametrem MIDF.
Jesli MIDF=0, posuw jest wykonywany az do ostatecznej gtebokosci.
— Jesli parametr FFP2 nie zostat zaprogramowany, aktywna jest predkosé FFP1. Jesli parametr SSF nie zostat
zaprogramowany, aktywna jest predkos$¢ zaprogramowana przed wywotaniem cyklu.
1 = Obrobka zgrubna
Rowek (SLOT1, SLOT2) jest frezowany do naddatku na wykonczenie z predkoscig zaprogramowang przed wywotaniem
cyklu i z predkoscig posuwu FP1. Giebokos¢ posuwu jest programowana parametrem MID.
2 = Obrdbka wykanczajaca
Cykl wymaga, by rowek (SLOT1, SLOT2) byt juz wyfrezowany do pozostatego naddatku na wykonczenie i by konieczne
byto tylko sfrezowanie ostatecznego naddatku na wykonczenie. Jesli FFP2 i SSF nie sg zaprogramowane, aktywna jest
predkos¢ posuwu FFP1 lub predko$¢ zaprogramowana przed wywotaniem cyklu. Posuw jest zdefiniowany parametrem
MIDF.

Jesli w parametrze VARI zaprogramowana zostanie inna wartos¢, cykl zostanie przerwany z wyswietleniem alarmu 61102
»1yp obrobki zdefiniowany nieprawidtowo”.

FALD (naddatek na wykonczenie krawedzi rowka)

Podczas obrdbki zgrubnej uwzgledniany jest odrebny naddatek na wykonczenie pozostawiany u podstawy.
DP1

Parametr DP1 stuzy do definiowania gtebokosci posuwu podczas wejscia do trajektorii Srubowej.

STA2 (kat wejscia)

Parametr STA2 stuzy do definiowania promienia trajektorii Srubowej (wzgledem trajektorii punktu Srodkowego narzedzia) lub
maksymalnego kata wejscia przy ruchu postepowo-zwrotnym.

Pionowe poprowadzenie narzedzia

Pionowy posuw jest zawsze wykonywany w tym samym potozeniu na ptaszczyznie skrawania do chwili osiagniecia
docelowej gtebokosci rowka.

Oscylacja prowadzenia narzedzia na osi srodkowego rowka.

Oznacza to, ze punkt srodkowy frezowania na linii prostej oscylujgcej w kierunku tylnym i przednim jest prowadzony pod
katem do chwili osiggniecia najblizszej aktualnej gtebokosci. Maksymalny kat poprowadzenia narzedzia jest
programowany pod STA2, a dlugos¢ trajektorii oscylacji jest wyliczana z LENG-WID. Oscylujgcy posuw kohczy sie w tym
samym punkcie, co pionowe posuwy. Punkt poczatkowy na ptaszczyznie jest zawsze odpowiednio wyliczany. Obrébka
zgrubna rozpoczyna sie na ptaszczyznie po osiagnieciu aktualnej gtebokosci. Predkos¢ posuwu jest programowana pod
FFD.

Wskazéwka

Kompensacja narzedzia musi zosta¢ zaprogramowana przed wywotaniem cyklu. W innym przypadku cykl zostanie
przerwany po wyzwoleniu alarmu 61000 ,Brak aktywnej kompensacji narzedzia”.

Jesli parametrom wyznaczajgcym rozmieszczenie i rozmiar rowkow przypisane zostang nieprawidtowe wartosci, co
spowoduje wzajemne naruszenie konturu rowkéw, cykl nie zostanie uruchomiony. Cykl zostanie przerwany i wyswietlony
zostanie alarm 61104 ,Naruszenie konturu rowkow / wydtuzonych otworéw”.

Podczas cyklu przesuwany i obracany jest uktad wspotrzednych przedmiotu. Warto$ci w uktadzie wspotrzednych
przedmiotu pokazywane sg w widoku rzeczywistych wartosci w taki sposéb, ze 0§ wzdtuzna wykonanego rowka pokrywa
sie z pierwszg osig aktualnej ptaszczyzny skrawania.

Po zakonczeniu cyklu uktad wspotrzednych przedmiotu powraca do potozenia sprzed wywotania cyklu.
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Naruszenie konturu

Przyktad programowania: Rowki
Frezowane sg cztery rowki.

Rowki te majg nastepujgce wymiary: Dtugos¢ 30 mm, szeroko$é 15 mm i gtebokos¢ 23 mm. Odstep bezpieczehnstwa wynosi
1 mm, a ostateczny naddatek na wykonczenie 0,5 mm. Kierunkiem frezowania jest G2, a maksymalna gteboko$¢ posuwu
wynosi 6 mm.

Rowek ma zosta¢ wyfrezowana w catosci. Posuw podczas obrobki wykanczajgcej ma zosta¢ wykonany bezposrednio do
gtebokosci kieszeni z tg samg predkoscig posuwu i predkoscia.

Przyktad programowania rowkéw przedstawiono ponizej.
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N10 G17 G90 T1 D1 S600 M3 ; Wyszczegdlnienie wartos$ci technologii
N20 GO X20 Y50 Z5 ; Najazd na punkt poczatkowy
N30 sLoT1l(5, 0, 1, -23, , 4, 30, 15, 40, 45, 20, 45, 90, ; Wywotanie cyklu, parametry VARI, MIDF,
100, 320, 6, 2, 0.5, 0, , 0, ) FFP2 i SSF pominiete
N40 MO2 ; Zakonczenie programu

9.6.8 Rowek obwodowy - SLOT2

Programowanie

SLOT2 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, NUM, AFSL, WID, CPA, CPO, RAD, STA1, INDA, FFD, FFP1, MID, CDIR, FAL, VARI,
MIDF, FFP2, SSF, FFCP)
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Parametry

Parametr Typ danych Opis
RTP REAL Plaszczyzna wycofania (bezwzgledna)
RFP REAL Plaszczyzna referencyjna (bezwzgledna)
SDIS REAL Odstep bezpieczenstwa (wpisaé bez znaku)
DP REAL Gtebokosé rowka (bezwzgledna)
DPR REAL Gtebokos¢ rowka wzgledem ptaszczyzny referencyjnej (wpisa¢ bez znaku)
NUM INT Liczba rowkow
AFSL REAL Kat dlugosci rowka (wpisa¢ bez znaku)
WID REAL Szerokos¢ rowka obwodowego (wpisaé bez znaku)
CPA REAL Punkt srodkowy okregu (bezwzgledny), pierwsza o$ na ptaszczyznie
CPO REAL Punkt srodkowy okregu (bezwzgledny), druga o$ na ptaszczyznie
RAD REAL Promien okregu (wpisa¢ bez znaku)
STA1 REAL Kat poczatkowy
INDA REAL Przyrost kata
FFD REAL Predkos¢ posuwu
FFP1 REAL Predkos$¢ posuwu podczas obrébki powierzchni
MID REAL Maksymalna gtebokos¢ jednego posuwu (wpisa¢ bez znaku)
CDIR INT Kierunek frezowania rowka obwodowego
Wartosci: 2 (dla G2), 3 (dla G3)
FAL REAL Naddatek na wykonczenie krawedzi rowka (wpisa¢ bez znaku)
VARI INT Typ obrobki
Wartos$ci: 0 = petna obrdbka, 1 = obrobka zgrubna, 2 = obrébka wykanczajgca
MIDF REAL Maksymalna gteboko$¢ posuwu podczas obrébki wykanczajacej
FFP2 REAL Predkos¢ obrébki wykanczajace;j
SSF REAL Predkos$¢ podczas obrébki wykanczajacej
FFCP REAL Predkos$¢ posuwu pozycjonowania posredniego na trajektorii kotowej w
mm/min.
Wskaz6éwka

Cykl wymaga zastosowania frezu o ,zebie koncowym skrawajgcym w poprzek $rodka” (DIN844).

Funkcja
Cykl SLOT2 jest cyklem kombinowanym obrébki zgrubnej i wykanczajacej.

Cykl ten stuzy do obrébki rowkéw obwodowych w ukfadzie tworzgcym koto.
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Sekwencja

Potozenie osiggniete przed rozpoczeciem cyklu:

Potozeniem poczatkowym moze by¢ dowolne potozenie, od ktérego mozna bezkolizyjnie najechaé na kazdy z rowkow.

Cykl tworzy nastepujgca sekwencje ruchdw:

frezowany jest poleceniem GO.

Objasnienie parametréw

Objasnienie parametrow RTP, RFP i SDIS zawiera punkt ,Wiercenie, centrowanie — CYCLE81 (Strona|124)”.
Objasnienie parametréw DP, DPR, FFD, FFP1, MID, CDIR, FAL, VARI, MIDF, FFP2 i SSF zawiera punkt ,Rowki na okregu

—SLOT1|(Strona[184)".

Najazd na potozenie wskazane na ponizszej ilustracji na poczatku cyklu wykonywany jest poleceniem GO.

Etapy obrébki rowka obwodowego sg takie same, jak etapy skrawania wydtuzonego otworu.

AY

CPA

®

INDA

STA1

WID!

CPO

4/

NUM (numer)

Parametr NUM stuzy do definiowania liczby rowkow.
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Po petnym wyfrezowaniu rowka obwodowego, narzedzie jest wycofywane na ptaszczyzne wycofania, a nastepny rowek

Po wykonaniu ostatniego rowka, narzedzie przesuwane jest za pomocg GO do korcowego potozenia na ptaszczyznie
skrawania, ktére wskazane zostato na schemacie ponizej, a cykl zostaje zakonczony.
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AFSL i WID (dtugos¢ i szerokosé rowka obwodowego)

Parametry AFSL i WID stuzg do definiowania ksztattdw rowkéw na ptaszczyznie. Cykl sprawdza, czy aktywne narzedzie jest
zgodne z szerokoscig rowka. W innym przypadku wyzwalany jest alarm 61105 ,Za duzy promien frezu”, a cykl zostaje
przerwany.

CPA, CPO i RAD (punkt srodkowy i promien)

Potozenie okregu na ptaszczyznie obrébki definiowane jest punktem srodkowym (CPA, CPO) i promieniem (RAD). Promien
musi by¢ wartoscig dodatnia.

FFCP

Parametr FFCP stuzy do programowania specjalnej predkosci posuwu do posredniego pozycjonowania na trajektorii
kotowe;.

STA1 i INDA (kat poczatkowy i przyrost kata)
Parametry te definiujg uktad rowkéw obwodowych na okregu.

Parametr STA1 definiuje kat pomiedzy kierunkiem dodatnim pierwszej osi (odcieta) w uktadzie wspotrzednych przedmiotu
aktywnym przed wywotaniem cyklu i pierwszym rowkiem.

Parametr INDA definiuje kat pomiedzy jednym rowkiem obwodowym i nastepnym.

Jesli INDA=0, wyliczany jest automatycznie przyrost kata zapewniajacy réwne rozmieszczenie rowkéw obwodowych na
okregu.

Wskazoéwka

Kompensacja narzedzia musi zosta¢ zaprogramowana przed wywotaniem cyklu. W innym przypadku cykl zostanie
przerwany po wyzwoleniu alarmu 61000 ,Brak aktywnej kompensacji narzedzia”.

Jesli parametrom wyznaczajgcym rozmieszczenie i rozmiar rowkow przypisane zostang nieprawidtowe wartosci, co
spowoduje wzajemne naruszenie konturu rowkéw, cykl nie zostanie uruchomiony.

Cykl zostanie przerwany i wyswietlony zostanie alarm 61104 ,Naruszenie konturu rowkow / wydtuzonych otworéw”.

Podczas cyklu przesuwany i obracany jest uktad wspotrzednych przedmiotu. Wartosci w uktadzie wspotrzednych przedmiotu
pokazywane sg w widoku rzeczywistych warto$ci w taki sposob, ze aktualnie skrawany rowek obwodowy rozpoczyna sie na
pierwszej osi aktualnego poziomu przetwarzania, a punkt zerowy uktadu wspotrzednych przedmiotu znajduje sie w srodku
okregu.

Po zakonczeniu cyklu ukfad wspétrzednych przedmiotu powraca do potozenia sprzed wywotania cyklu.

Naruszenie konturu

@/

Przyktad programowania 1: Slots2

Program ten stuzy do obrobki trzech rowkéw obwodowych utozonych na okregu o punkcie srodkowym X60 Y60 i promieniu
42 mm na ptaszczyznie XY. Rowki obwodowe majg nastepujgce wymiary: Szerokos¢15 mm, kat dtugosci rowka 70 stopni,
gtebokosé23 mm. Kat poczatkowy 0 stopni, przyrost kata 120 stopni. Kontury rowkéw sa skrawane do ostatecznego
naddatku 0,5 mm, odstep bezpieczenstwa na osi posuwu Z wynosi 2 mm, maksymalny posuw wynosi 6 mm. Rowki majg
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zosta¢ wyfrezowane w catosci. Predkos$c¢ i predkosé posuwu podczas obrobki wykanczajgcej majg by¢ takie same. Posuw
podczas obrébki wykanczajacej ma zosta¢ wykonany do gtebokosci rowka.

Przyktad programowania rowka obwodowego przedstawiono ponize;.

YA AY
A-B
70°
— 7]
=T
- 23
N10 G17 G90 T1 D1 S600 M3 ; Wyszczegdlnienie wartosci technologii
N20 GO X60 Y60 Z5 ; Najazd na punkt poczatkowy
N30 sLor2(2, 0, 2, -23, , 3, 70, 15, 60, 60, 42, , 120, ; Wywolanie cyklu
100, 300, 6, 2, 0.5, 0, , 0, ) Plaszczyzna referencyjna + SDIS =
plaszczyzna wycofania oznacza:
Opuszczenie na osi posuwu poleceniem GO
do ptaszczyzny referencyjnej + SDIS juz
nie obowigzuje, parametry VAR, MIDF, FFP2
i SSF pominiete
N40 MO2 ; Zakonczenie programu

Przyktad programowania 2: Slots2

Wykonac¢ nastepujace czynnosci:

j 1. Wybra¢ pozgdany obszar roboczy.
PROGRAM
Freso- 2. Otworzy¢ pasek pionowych przyciskow programowych w celu wyswietlenia dostepnych cykli
mEmAE frezowania.
3. Nacisng¢ ten przycisk programowy na pionowym pasku przyciskéw programowych.
Rowlk i
Uzt Fres 4. Nacisna¢ ten przycisk programowy, by otworzy¢ okno SLOT2. Sparametryzowac cykl
rowek kol odpowiednio do potrzeb.
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15:22:47
2014/64/23

Plaszczyzna wycofania, absolutna

DP

RTP 56.08808
RFP 0.00600 ﬁ
SDIS 2.60800
bp -5.66008
DPR 2.88000
HUM 3
} AFSL. 30.0P660

”””” TS0IS  wmp 5.006008
CPA 38.00000
crPo 70.66600
RAD 26.08000
5ThAl 165 .80080
INDA 90.00000
FFD 380 .60008
FFP1 360 .66008
HID 3.868000
CDIR 3 o) Anuluj
FAL 0.26800

Potwierdzi¢ ustawienia tym przyciskiem. Cykl zostanie automatycznie przeniesiony do

edytora programow.

Frezowanie kieszeni prostokatnej - POCKET3

POCKET3 (_RTP, _RFP, _SDIS, _DP, _LENG, _WID, _CRAD, _PA, _PO, _STA, _MID, _FAL, _FALD, _FFP1, _FFD, _CDIR,
_VARI, _MIDA, _AP1, _AP2, _AD, _RAD1, _DP1)

Parametry
Parametr Typ danych Opis
_RTP REAL Plaszczyzna wycofania (bezwzgledna)
_RFP REAL Ptaszczyzna referencyjna (bezwzgledna)
_SDIS REAL Odstep bezpieczenstwa (wpisa¢ bez znaku)
_DP REAL Glebokos¢ kieszeni (bezwzgledna)
_LENG REAL Dtugos¢ kieszeni, dla wymiarowania od narozniak ze znakiem
_WID REAL Szerokosc kieszeni, dla wymiarowania od naroznika ze znakiem
_CRAD REAL Promien naroznika kieszeni (wpisa¢ bez znaku)
_PA REAL Punkt referencyjny kieszeni (bezwzgledny), pierwsza o$ na ptaszczyznie
_PO REAL Punkt referencyjny kieszeni (bezwzgledny), druga os na ptaszczyznie
_STA REAL Kat pomiedzy osig wzdtuzng kieszeni i pierwszg osig ptaszczyzny (wpisaé bez
znaku);
Zakres wartosci: 0° < STA < 180°
_MID REAL Maksymalna gtebokos$¢ posuwu (wpisac bez znaku)
_FAL REAL Naddatek na wykonczenie krawedzi kieszeni (wpisac¢ bez znaku)
_FALD REAL Naddatek na wykonczenie podstawy (wpisa¢ bez znaku)
_FFP1 REAL Predkos$¢ posuwu podczas obrébki powierzchni
_FFD REAL Predkos$¢ posuwu
_CDIR INT Kierunek frezowania: (wpisac bez znaku)

Wartosci:

0: Frezowanie wspétbiezne (w kierunku wrzeciona)

1: Frezowanie klasyczne

2: Za pomocg G2 (niezaleznie od kierunku obrotu wrzeciona)
3: Za pomocg G3:
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Parametr Typ danych Opis

_VARI INT Typ obrébki
CYFRA JEDNOSCI
Wartosci:

1: obrébka zgrubna, 2: obrébka wykanczajaca
CYFRA DZIESIATEK:

Wartosci:

0: Prostopadle do srodka kieszeni za pomocg GO
1: Prostopadle do srodka kieszeni za pomocag G1
2: Po spirali

3: Oscylacja wzdiuz osi wzdtuznej kieszeni

Pozostate parametry sg opcjonalne. Defin

iujg one sposob prowadzenia narzedzia i zaktadke frezowania (wpisac bez

znaku):

_MIDA REAL Maksymalna szeroko$¢ posuwu jako wartos¢ frezowania na ptaszczyznie

_AP1 REAL Wymiary dtugosci kieszeni detalu surowego

_AP2 REAL Szerokosci kieszeni detalu surowego

_AD REAL Gtebokos¢ kieszeni detalu surowego od ptaszczyzny referencyjnej

_RAD1 REAL Promien trajektorii Srubowej podczas prowadzenia narzedzia (odniesiony do
trajektorii punktu Srodkowego narzedzia) lub maksymalny kat prowadzenia dla
ruchu postepowo-zwrotnego

_DP1 REAL Gtebokos$¢ prowadzenia narzedzia na obrét o 360° przy wejsciu wzdtuz
trajektorii spiralnej

Funkcja

Cykl ten mozna zastosowac do obrébki zgrubnej i wykanczajacej. Do obrébki wykanczajacej potrzebny jest frez czotowy.

Posuw rozpoczyna sig¢ zawsze od punktu Srodkowego kieszeni i wykonywany jest od tego miejsca w pionie. Praktyczne jest
wiec wczesniejsze nawiercenie tego miejsca.

Kierunek frezowania mozna wyznaczy¢ poleceniem G (G2/G3) lub od kierunku wrzeciona jako frezowanie synchroniczne
lub przeciwbiezne.

Mozna zaprogramowaé¢ maksymalny posuw frezowania na ptaszczyznie.

® Naddatek na wykohczenie rowniez dla podstawy kieszeni

® |stniejg trzy rézne strategie prowadzenia narzedzia:

— pionowo do srodka kieszeni

— po trajektorii Srubowej wokét srodka kieszeni

— oscylacja wokot osi srodkowej kieszeni

e Krotsze trajektorie najazdu na ptaszczyzne podczas obrébki wykanczajacej

e Uwzglednienie konturu detalu surowego na ptaszczyznie i wymiaru podstawy detalu surowego (mozliwe optymalne
skrawanie wstepnie przygotowanych kieszeni).
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Sekwencja
Potozenie osiggniete przed rozpoczeciem cyklu:

Potozeniem poczatkowym jest dowolne potozenie, od ktdérego mozna bezkolizyjnie najecha¢ na punkt srodkowy kieszeni na
wysokosci ptaszczyzny wycofania.

Sekwencja ruchéw podczas obrébki zgrubne;j:

Najazd na punkt srodkowy kieszeni na poziomie wycofania poleceniem GO, a od tego miejsca, réwniez poleceniem GO,
wykonywany jest najazd na ptaszczyzne referencyjng przesunietg do przodu. Obrébka kieszeni jest wowczas realizowana
zgodnie z wybrang strategig prowadzenia narzedzia z uwzglednieniem zaprogramowanych wymiaréw detalu surowego.

YA

» .

Sekwencja ruchéw podczas obrébki wykanczajacej:

Obroébka wykanczajgca prowadzona jest w kolejnosci od krawedzi do chwili osiagniecia naddatku na wykonczenie
podstawy, a nastepnie obrébce poddawana jest podstawa. Jesli jeden z naddatkow jest zerowy, ta czes¢ obrébki
wykanczajgcej zostaje pominieta.
e Obrdbka wykanczajagca krawedzi

Podczas obrébki wykanczajgcej krawedzi narzedzie przesuwane jest wokét konturu kieszeni tylko raz.

Trajektoria obrobki wykanczajgcej krawedzi zawiera jedng ¢wiartke dochodzaca do promienia naroznika. Promien tej
trajektorii wynosi normalnie 2 mm, a jesli zapewniono ,mniej miejsca”, rowny jest réznicy pomiedzy promieniem
naroznika i promieniem frezu.

Jesli ostateczny naddatek na krawedzi przekracza 2 mm, promien najazdu jest odpowiednio zwiekszany.
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Posuw jest wykonywany poleceniem GO w $rodowisku otwartym w kierunku $rodka kieszeni, a najazd na punkt
poczatkowy trajektorii najazdu jest rowniez wykonywany poleceniem GO.

® (Obrobka wykanczajgca podstawy

Podczas obrdébki wykanczajgcej podstawy maszyna wykonuje GO w kierunku srodka kieszeni do chwili osiggniecia
odlegtosci réwnej gtebokosci kieszeni + naddatek na wykonczenie + odstep bezpieczehstwa. Od tej chwili narzedzie jest
zawsze przemieszczane w Kierunku pionowym na gteboko$ci (poniewaz do wykanczania podstawy stosowane jest
narzedzie z przednig krawedzig tngca).

Powierzchnia podstawy kieszeni jest frezowana jednokrotnie.

Strategie prowadzenia narzedzia

e \Wktadanie w kierunku pionowym do $rodka kieszeni oznacza, ze aktualna gteboko$¢ posuwu wyliczona wewnetrznie w
cyklu (£ maksymalna gteboko$¢ posuwu zaprogramowana pod _MID) jest wykonywane w bloku zawierajgcym GO lub
G1.

® Prowadzenie narzedzia po trajektorii Srubowej oznacza, ze punkt sSrodkowy frezu przesuwany jest po trajektorii Srubowe;j
wyznaczonej promieniem _RAD1 i gtebokoscig na obrét _DP1. Predkos¢ posuwu jest rowniez programowana pod _FFD.
Kierunek obrotu trajektorii spiralnej odpowiada kierunkowi obrotu, w jakim frezowana bedzie kieszen.

Glebokos¢ prowadzenia narzedzia zaprogramowana pod _DP1 jest uwzgledniana jako gleboko$¢ maksymalna i jest
zawsze wyliczana jako liczba catkowita obrotow trajektorii Srubowe;j.

Jesli aktualna gtebokos¢ wymaganego posuwu (moze to by¢ wiele obrotéw na trajektorii spiralnej) zostanie osiggnieta,
petne koto zostanie i tak wykonane w celu wyeliminowania nachylonej trajektorii prowadzenia narzedzia.

Frezowanie kieszeni rozpoczyna sie wowczas na tej ptaszczyznie i jest kontynuowane do chwili dojscia do naddatku na
ostateczne skrawanie.

Punkt poczatkowy opisanej trajektorii spiralnej znajduje sie na osi wzdtuznej kieszeni w ,kierunku dodatnim” i podejscie
do niego jest wykonywane poleceniem G1.

® Prowadzenie narzedzia z oscylacjg do osi $Srodkowej kieszeni oznacza, ze punkt Srodkowy frezu jest prowadzony z
oscylacja po linii prostej do chwili dojscia do nastepnej aktualnej gtebokosci. Maksymalny kat immers;ji jest
programowany pod _RAD1, a dtugo$¢ drogi z oscylacjg jest wyliczana w cyklu. Jesli osiggnieta zostanie aktualna
gtebokosé, ruch jest wykonywany ponownie bez posuwu w celu wyeliminowania nachylonej trajektorii prowadzenia
narzedzia. Predkos¢ posuwu jest programowana pod _FFD.

Uwzglednienie wymiaréw detalu surowego

Podczas frezowania kieszeni mozna uwzgledni¢ wymiary detalu surowego (np. w przypadku obrobki elementow
prefabrykowanych).

AY
AP1 wymiar surowy dtugosci kieszeni
B —
D) —
At - X
AP2 wymiar surowy
Szerokosc kieszeni

Podstawowe wymiary dtugosci i szerokosci (_AP1 i _AP2) sg programowane bez znaku, a ich symetryczne potozenia wokot
srodka kieszeni sg wyliczane w cyklu. Operator definiuje cze$¢ kieszeni nie podlegajaca juz frezowaniu. Gtebokos¢ detalu
surowego (_AD) jest rowniez programowana bez znaku i uwzgledniana przez ptaszczyzne referencyjng w kierunku
gtebokosci kieszeni.

Predkos$¢ w przypadku uwzglednienia wymiaréw detalu surowego jest realizowana zgodnie z zaprogramowanym typem
(trajektori pionowa, ruch postepowo-zwrotny, pionowo). Jesli cykl wykryje wystarczajaca ilos¢ miejsca w srodku kieszeni z
powodu podanego konturu detalu surowego i promienia aktywnego narzedzia, posuw bedzie zrealizowany pionowo do
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punktu srodkowego kieszeni tak dtugo, jak bedzie to mozliwe bez pokonywania rozlegtych trajektorii prowadzenia narzedzia
»W plenerze”.

Frezowanie kieszeni jest realizowane od gory do dotu.

Objasnienie parametréw
Objasnienie parametréow _RTP, _RFP i _SDIS zawiera punkt ,Wiercenie, centrowanie — CYCLE81 (Strona|124)”.
Objasnienie parametru _DP zawiera punkt ,Dtugie otwory na okregu — LONGHOLE (Strona 181)".

Kieszen wymiarowana od punktu srodkowego

>

PA

©
3 /

_LENG, _WID i _CRAD (dlugos$¢, szerokosé i promien naroznika kieszeni)
Parametry _LENG, _WID i _CRAD stuzg do definiowania ksztattu kieszeni na ptaszczyznie.

Jesli pokonanie zaprogramowanego promienia naroznika aktywnym narzedziem nie jest mozliwe, poniewaz promien
narzedzia jest wiekszy, promien naroznika [frezowanej] kieszeni odpowiada promieniowi narzedzia.

Jesli promien frezu jest wiekszy od potowy dtugosci lub szerokosci kieszeni, cykl zostanie przerwany i wyswietlony zostanie
alarm 61105 ,Za duzy promien frezu”.

_PA, _PO (punkt referencyjny)

Parametry _PA i _PO stuzg do definiowania punktu referencyjnego kieszeni na osiach ptaszczyzny. Jest to punkt srodkowy
kieszeni.

_STA1 (kat)

_STA definiuje kat zawarty pomiedzy pierwszg osig ptaszczyzny (odcieta) i osig wzdtuzng kieszeni.
_MID (gtebokos¢ posuwu)

Parametr ten stuzy do definiowania maksymalnej gtebokosci posuwu podczas obrobki zgrubne;.
Posuw jest realizowany rownymi etapami.

Cykl wylicza ten posuw automatycznie na podstawie _MID i catej gtebokosci. Jako podstawa przyjmowana jest minimalna
mozliwa liczba etapow posuwu.

_MID=0 oznacza, ze skrawanie do gtebokosci kieszeni jest wykonywane jednym posuwem.
_FAL (naddatek na wykonczenie na krawedzi)
Naddatek na wykonczenie wptywa tylko na frezowanie kieszeni na ptaszczyznie krawedzi.

Jesli ostateczny naddatek = srednica narzedzia, kieszen moze nie zosta¢ wyfrezowana w catosci. Wyswietlony zostaje
komunikat ,Uwaga: naddatek na ostateczne skrawanie = Srednica narzedzia”, lecz obrébka jest kontynuowana.

_FALD (naddatek na wykonczenie podstawy)
Podczas obrébki zgrubnej uwzgledniany jest odrebny naddatek na wykonczenie pozostawiany u podstawy.
_FFD i _FFP1 (predko$¢ posuwu i po powierzchni)

Predkos¢ posuwu_FFD obowigzuje podczas wejscia do materiatu.
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Predkos¢ _FFP1 jest aktywna we wszystkich ruchach na ptaszczyznie wykonywanych z predko$cig posuwu podczas
obrobki.

_CDIR (kierunek skrawania)
Parametr ten stuzy do wskazywania kierunku skrawania kieszeni.

Parametr _CDIR stuzy do bezpos$redniego programowania kierunku frezowania za pomoca ,2 w przypadku G2” i ,3 w
przypadku G3” lub, alternatywnie, za pomocg ,frezowania synchronicznego” lub ,frezowania klasycznego”.

Frezowanie zsynchronizowane lub przeciwbiezne jest wyznaczane wewnetrznie w cyklu przez kierunek obrotu wrzeciona
aktywowany przed wywotaniem cyklu.

Frezowanie wspotbiezne Frezowanie przeciwbiezne
M3 - G3 M3 - G2
M4 - G2 M4 - G3

_VARI (typ obrobki)

Parametr VARI stuzy do definiowania typu obrébki.
Mozliwe wartosci:

Cyfra jednosci:

® 1 = obrébka zgrubna

e 2 = obroébka wykanczajgca

Cyfra dziesigtek (posuw):

e ( = prostopadle do srodka kieszeni za pomocag GO
® 1 = pionowo do $rodka kieszeni za pomocag G1
® 2 = po trajektorii Srubowej

® 3 =z oscylacjg wokét osi diugosci kieszeni

Jesli w parametrze _VARI zaprogramowana zostanie inna warto$¢, cykl zostanie przerwany z wyswietleniem alarmu 61002
»1yp obrobki zdefiniowany nieprawidtowo”.

_MIDA (maksymalna szeroko$¢ posuwu)

Parametr ten stuzy do definiowania maksymalnej szerokosci posuwu podczas frezowania na ptaszczyznie. Analogicznie do
znanej metody wyliczania gtebokosci posuwu (réwny rozktad catkowitej gtebokosci z maksymalng mozliwg wartoscia),
szerokos¢ jest rozktadana réwnomiernie, maksymalnie z wartoscig zaprogramowang pod _MIDA.

Jesli parametr ten nie zostanie zaprogramowany lub bedzie zerowy, cykl przyjmie 80% Srednicy frezu jako maksymalng
szeroko$¢ posuwu.

Wskazoéwka

Obowigzuje jesli wyliczony posuw na szeroko$ci od obrébki krawedzi zostanie wyliczony po osiggnieciu petnej gtebokosci
kieszeni; w innym przypadku w calym cyklu zachowywany jest posuw na szerokosci wyliczony na poczatku.

_AP1

Parametry _AP1, _AP2 i _AD stuzg do definiowania wymiarow detalu surowego (przyrostowych) kieszeni na ptaszczyznie i
na gtebokosci.

_RAD1 (promien)

Parametr _RAD1 stuzy do definiowania promienia trajektorii Srubowej (wzgledem trajektorii punktu $rodkowego narzedzia)
lub maksymalnego kata prowadzenia narzedzia w przypadku ruchu postepowo-zwrotnego.

AP2, _AD (wymiary detalu surowego)

_DP1 (gteboko$é prowadzenia narzedzia)
Parametr _DP1 stuzy do definiowania gtebokosci posuwu podczas wejscia do trajektorii Srubowej.

Kompensacja narzedzia musi zosta¢ zaprogramowana przed wywotaniem cyklu. W innym przypadku cykl zostanie
przerwany po wyzwoleniu alarmu 61000 ,Brak aktywnej kompensacji narzedzia”.

Wewnatrz cyklu stosowany jest nowy uktad wspotrzednych aktualnego przedmiotu, ktéry wptywa na faktycznie wyswietlane
wartosci. Punkt zerowy tego uktadu wspétrzednych znajduje sie na srodku kieszeni. Na koncu cyklu aktywowany jest
ponownie pierwotny uktad wspotrzednych.
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Przyktad programowania: Kieszen

Program ten stuzy do skrawania w ptaszczyznie XY kieszeni o dtugosci 60 mm, szerokosci 40 mm, promieniu naroznika 8
mm i gtebokosci 17,5 mm. Kat pomiedzy kieszenig i osig X wynosi 0 stopni. Naddatek na wykonczenie krawedzi kieszeni
wynosi 0,75 mm i 0,2 mm u podstawy. Odstep bezpieczenstwa 0,5 mm dodany do ptaszczyzny referencyjnej znajduje sie na
osi Z. Punkt srodkowy kieszeni znajduje sie w punkcie X60 Y40, a maksymalna gtebokos$¢ posuwu wynosi 4 mm.

W przypadku frezowania wspétbieznego, kierunek obrébki wynika z kierunku obrotu wrzeciona. Stosowany jest frez o
promieniu 5 mm.

Ma zosta¢ wykonana tylko obrébka zgrubna.

Przyktad programowania kieszeni prostokatnej przedstawiono ponize;j.

AY AY
A-B

- Va

X G VA

—117.5
N10 G90 T1 D1 S600 M4 ; Wyszczegdlnienie wartosci technologii
N20 G17 GO X60 Y40 z5 ; Najazd na punkt poczatkowy
N30 POCKET3(5, 0, 0.5, -17.5, 60, 40, 8, 60, 40, 0, 4, ; Wywolanie cyklu
0.75, 0.2, 1000, 750, O, 11, 5, , , , , )
N40 MO2 ; Zakonczenie programu

9.6.10 Frezowanie kieszeni kotowej —- POCKET4

Programowanie

POCKET4 (_RTP, _RFP, _SDIS, _DP, _PRAD, _PA, _PO, _MID, _FAL, _FALD, _FFP1, _FFD, _CDIR, _VARI, _MIDA, _AP1,
_AD, _RAD1, _DP1)

Parametry

Parametr Typ danych Opis

_RTP REAL Plaszczyzna wycofania (bezwzgledna)

_RFP REAL Ptaszczyzna referencyjna (bezwzgledna)

_SDIS REAL Odstep bezpieczenstwa (dodawany do punktu referencyjnego; wpisac bez

znaku)

_DP REAL Gtebokos¢ kieszeni (bezwzgledna)

_PRAD REAL Promien kieszeni

_PA REAL Punkt poczatkowy (bezwzgledny), pierwsza 0$ na ptaszczyznie
_PO REAL Punkt poczatkowy (bezwzgledny), druga os na ptaszczyznie
_MID REAL Maksymalna gtebokos$é posuwu (wpisac bez znaku)

_FAL REAL Naddatek na wykonczenie krawedzi kieszeni (wpisa¢ bez znaku)
_FALD REAL Naddatek na wykonczenie podstawy (wpisac¢ bez znaku)

_FFP1 REAL Predkos$¢ posuwu podczas obrébki powierzchni

_FFD REAL Predkos$¢ posuwu

Podrecznik programowania i obstugi (frezowanie)
200 6FC5398-4DP10-0NA1, 01/2014



Parametr

Typ danych

Opis

_CDIR

INT

Kierunek frezowania: (wpisac bez znaku)

Wartosci:

0: Frezowanie wspétbiezne (w kierunku wrzeciona)

1: Frezowanie klasyczne

2: Za pomocg G2 (niezaleznie od kierunku obrotu wrzeciona)
3: Za pomocg G3:

_VARI

INT

Typ obroébki

CYFRA JEDNOSCI

Warto$ci:

1: obrébka zgrubna, 2: obrébka wykanczajaca
CYFRA DZIESIATEK:

Warto$ci:

0: Prostopadle do srodka kieszeni za pomocg GO
1: Prostopadle do $rodka kieszeni za pomocag G1

2: Po spirali

Pozostate parametry sg opcjonalne. Definiujg one sposéb prowadzenia narzedzia i zaktadke frezowania (wpisa¢ bez

znaku):

_MIDA REAL Maksymalna szeroko$¢ posuwu jako warto$¢ frezowania na ptaszczyznie

_AP1 REAL Wymiar promienia kieszeni detalu surowego

_AD REAL Gtebokos¢ kieszeni detalu surowego od ptaszczyzny referencyjnej

_RAD1 REAL Promien trajektorii spiralnej podczas prowadzenia narzedzia (odniesiony do
trajektorii punktu srodkowego narzedzia)

_DP1 REAL Gtebokos$¢ prowadzenia narzedzia na obrét o 360° przy wejsciu wzdtuz
trajektorii spiralnej

Funkcja

Cykl ten stuzy do frezowania kieszeni kotowych na ptaszczyznie obrébki. Do obrébki wykanczajgcej potrzebny jest frez

czotowy.

Posuw rozpoczyna sie zawsze od punktu srodkowego kieszeni i wykonywany jest od tego miejsca w pionie. Praktyczne jest

wiec wczesniejsze nawiercenie tego miejsca.

e Kierunek frezowania mozna wyznaczy¢ poleceniem G (G2/G3) lub od kierunku wrzeciona jako frezowanie synchroniczne

lub przeciwbiezne.

® Mozna zaprogramowac¢ maksymalny posuw frezowania na ptaszczyznie.

e Naddatek na wykonczenie rowniez dla podstawy kieszeni.

® Dwie rozne strategie prowadzenia narzedzia:

— pionowo do srodka kieszeni

— po trajektorii Srubowej wokét srodka kieszeni

e Krotsze trajektorie najazdu na ptaszczyzne podczas obrébki wykanczajacej

e Uwzglednienie konturu detalu surowego na ptaszczyznie i wymiaru podstawy detalu surowego (mozliwe optymalne
skrawanie wstepnie przygotowanych kieszeni).

® _MIDA jest przeliczany podczas frezowania krawedzi.

Sekwencja

Potozenie osiggniete przed rozpoczeciem cyklu:

Potozeniem poczatkowym jest dowolne potozenie, od ktérego mozna bezkolizyjnie najecha¢ na punkt srodkowy kieszeni na
wysokosci ptaszczyzny wycofania.

Sekwencja ruchéw podczas obrébki zgrubnej (_VARI=X1):
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Najazd na punkt srodkowy kieszeni na poziomie wycofania poleceniem GO, a od tego miejsca, réwniez poleceniem GO,
wykonywany jest najazd na ptaszczyzne referencyjng przesunietg do przodu. Obrébka kieszeni jest wowczas realizowana
zgodnie z wybrang strategig prowadzenia narzedzia z uwzglednieniem zaprogramowanych wymiaréw detalu surowego.

Sekwencja ruchéw podczas obrébki wykanczajacej:

Obrébka wykanczajgca prowadzona jest w kolejnosci od krawedzi do chwili osiggniecia naddatku na wykonczenie
podstawy, a nastepnie obrébce poddawana jest podstawa. Jesli jeden z naddatkdw jest zerowy, ta czes¢ obrobki
wykanczajgcej zostaje pominieta.
e Obrobka wykanczajaca krawedzi

Podczas obrébki wykanczajgcej krawedzi narzedzie przesuwane jest wokét konturu kieszeni tylko raz.

Trajektoria obrobki wykanczajgcej krawedzi zawiera jedng ¢wiartke dochodzacg do promienia kieszeni. Promien tej
trajektorii wynosi maksymalnie 2 mm, a jesli zapewniono ,mniej miejsca”, rowny jest roznicy pomiedzy promieniem
kieszeni i promieniem frezu.

Posuw jest wykonywany poleceniem GO w srodowisku otwartym w kierunku $rodka kieszeni, a najazd na punkt
poczatkowy trajektorii najazdu jest rowniez wykonywany poleceniem GO.

® (Obrdbka wykanczajgca podstawy

Podczas obrébki wykanczajgcej podstawy maszyna wykonuje GO w kierunku $rodka kieszeni do chwili osiggniecia
odlegtosci réwnej gtebokosci kieszeni + naddatek na wykonczenie + odstep bezpieczehstwa. Od tej chwili narzedzie jest
zawsze przemieszczane w Kierunku pionowym na gteboko$ci (poniewaz do wykanczania podstawy stosowane jest
narzedzie z przednig krawedzig tngca).

Powierzchnia podstawy kieszeni jest frezowana jednokrotnie.

Strategie prowadzenia narzedzia

Patrz: punkt ,Frezowanie kieszeni prostokgtnej - POCKET3|(Strona| 194)”.

Uwzglednienie wymiaréw detalu surowego

Podczas frezowania kieszeni mozna uwzgledni¢ wymiary detalu surowego (np. w przypadku obrobki elementow
prefabrykowanych).

W przypadku kieszeni kotowych, wymiar detalu surowego_AP1 jest réwniez kotem (o0 mniejszym promieniu niz promien
kieszeni).

Objasnienie parametréw

Objasnienie parametréow _RTP, _RFP i _SDIS zawiera punkt ,Wiercenie, centrowanie — CYCLE81 (Strona| 124)”.

Objasnienie parametrow _DP, _MID, _FAL, _FALD, _FFP1, _FFD, _CDIR, _MIDA, _AP1, _AD, _RAD1 i _DP1, zawiera punkt
,Frezowanie kieszeni prostokatnej - POCKET3 (Strona 194)".

AY
L CPA N
G3 G2
) A
A
(@)
o
(@]
D\ !
& %

PRAD (promien kieszeni)

O ksztalcie kieszeni kotowej decyduje wytgcznie jego promien.
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Jesli jest on mniejszy od promienia aktywnego narzedzia, cykl zostanie przerwany i wy$wietlony zostanie alarm 61105 ,Za
duzy promien frezu”.

_PA, _PO (punkt srodkowy kieszeni)

Parametry _PA i _PO stuzg do definiowania punktu srodkowego kieszeni. Kieszenie kotowe sg zawsze wymiarowane w
poprzek $rodka.

_VARI (typ obrébki)

Parametr _VARI stuzy do definiowania typu obrdbki.
Mozliwe wartosci:

Cyfra jednosci:

® 1 = obrébka zgrubna

® 2 = obrébka wykanczajgca

Cyfra dziesigtek (posuw):

e ( = prostopadle do srodka kieszeni za pomocag GO
® 1 = pionowo do srodka kieszeni za pomocag G1

® 2 = po trajektorii Srubowej

Jesli w parametrze _VARI zaprogramowana zostanie inna wartos¢, cykl zostanie przerwany z wys$wietleniem alarmu 61002
»TYp obrobki zdefiniowany nieprawidtowo”.

Wskazoéwka

Kompensacja narzedzia musi zosta¢ zaprogramowana przed wywotaniem cyklu. W innym przypadku cykl zostanie
przerwany po wyzwoleniu alarmu 61000 ,Brak aktywnej kompensacji narzedzia”.

Wewnatrz cyklu stosowany jest nowy uktad wspotrzednych aktualnego przedmiotu, ktéry wptywa na faktycznie wyswietlane
wartosci. Punkt zerowy tego ukfadu wspotrzednych znajduje sie na srodku kieszeni.

Na koncu cyklu aktywowany jest ponownie pierwotny uktad wspoétrzednych.

Przyktad programowania: Kieszen kotowa

Program ten umozliwia wyfrezowania kieszeni kotowej na ptaszczyznie YZ. Punktem Srodkowym jest Y50 Z50. Osig posuwu
jest 0 X. Nie zdefiniowano ani kierunku obrébki wykanczajacej ani odstepu bezpieczenstwa. Kieszen jest frezowana
wspotbieznie. Posuw wykonywany jest po trajektorii Srubowej.

Stosowany jest frez o promieniu 10 mm. Przyktad programowania kieszeni kotowej przedstawiono ponize;j.

ZA AZ

Y X
—| 20
N10 G17 G90 GO S650 M3 Tl D1 ; Wyszczegdlnienie wartosci technologii
N20 X50 Y50 ; Najazd na punkt poczatkowy
N30 POCKET4 (3, 0, 0, -20, 25, 50, 60, 6, O, O, 200, 100, 1, ; Wywoianie cyklu
21, 0, 0, 0, 2, 3) Parametry FAL i FALD sa pomijane
N40 MO02 ; Zakonczenie programu
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9.6.11 Frezowanie gwintu - CYCLE90

Programowanie
CYCLE9Q0 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DIATH, KDIAM, PIT, FFR, CDIR, TYPTH, CPA, CPO)

Parametry
Parametr Typ danych Opis
RTP REAL Ptaszczyzna wycofania (bezwzgledna)
RFP REAL Plaszczyzna referencyjna (bezwzgledna)
SDIS REAL Odstep bezpieczenstwa (wpisa¢ bez znaku)
DP REAL Gtebokos¢ ostatecznego wiercenia (bezwzgledna)
DPR REAL Glebokos¢ ostatecznego wiercenia wzgledem ptaszczyzny referencyjnej
(wpisa¢ bez znaku)
DIATH REAL Srednica nominalna, $rednica zewnetrzna gwintu
KDIAM REAL Srednica rdzenia, $rednica wewnetrzna gwintu
PST REAL Skok gwintu; zakres wartosci: 0,001 ... 2000,000 mm
FFR REAL Predkos¢ frezowania gwintu (wpisa¢ bez znaku)
CDIR INT Kierunek obrotu frezowania gwintu
Wartosci: 2 (dla G2), 3 (dla G3)
TYPTH INT Typ gwintu
Wartosci: 0 = gwint wewnetrzny, 1 = gwint zewnetrzny
CPA REAL Punkt $rodkowy okregu, odcieta (bezwzgledna)
CPO REAL Punkt $rodkowy okregu, rzedna (bezwzgledna)
Funkcja

Cykl CYCLE90, umozliwia wykonanie gwintu wewnetrznego lub zewnetrznego. Trajektoria frezowania gwintu oparta jest na
interpolacji spiralnej. W ruchu tym uczestniczg wszystkie trzy osie geometrii aktualnej ptaszczyzny zdefiniowane przed
wywotaniem cyklu.

Sekwencja dla gwintu zewnegtrznego
Potozenie osiggniete przed rozpoczeciem cyklu:

Potozeniem poczatkowym jest dowolne potozenie, od ktérego mozna bezkolizyjnie najechaé do potozenia poczatkowego na
srednicy zewnetrznej gwintu na wysokosci ptaszczyzny wycofania.
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Ten punkt poczatkowy frezowania gwintu poleceniem G2 znajduje sie pomiedzy dodatnig odcietg i dodatnig rzedng na
aktualnym poziomie (tj. w pierwszej ¢wiartce ukladu wspotrzednych). W przypadku frezowania gwintu poleceniem G3,
potozenie poczatkowe znajduje sie pomiedzy dodatnig odcieta i ujemng rzedng (a mianowicie w czwartej ¢wiartce uktadu
wspotrzednych).

Odlegtos¢ od srednicy gwintu zalezy od rozmiaru gwintu i promienia stosowanego narzedzia.

Az

:

l/{gg((r

Potozenie punktu I Potozenie punktu
poczatkowego podczas poczatkowego podczas
frezowania gwintu frezowania gwintu
poleceniem G3 poleceniem G2

Cykl tworzy nastepujgcg sekwencje ruchow:

e Ustawienie w punkcie poczatkowym poleceniem GO na wysokosci ptaszczyzny wycofania na kocie aktualnej ptaszczyzny

® Posuw do ptaszczyzny referencyjnej przesunietej do przodu o odstep bezpieczehstwa poleceniem GO w celu usunigcia
opitkow

e Najazd na Srednice gwintu po trajektorii kotowej przeciwnie do kierunku G2/G3 zaprogramowanego pod CDIR
® Frezowanie gwintu po trajektorii spiralnej poleceniem G2/G3 z predkoscig posuwu FFR

® Ruch wycofania po trajektorii kotowej w kierunku przeciwnym [do kierunku] obrotu G2/G3 ze zmniejszong predkoscig
posuwu FFR

® Wycofanie na ptaszczyzne wycofania wzdtuz koty za pomocg GO

Sekwencja dla gwintu wewnetrznego

Potozenie osiggniete przed rozpoczeciem cyklu:

Potozeniem poczatkowym jest dowolne potozenie, od ktérego mozna najecha¢ do punktu srodkowego gwintu na wysokosci

ptaszczyzny wycofania.
Cykl tworzy nastepujgca sekwencje ruchdw:
e Ustawienie w punkcie srodkowym poleceniem GO na wysokosci ptaszczyzny wycofania na kocie aktualnej ptaszczyzny

® Posuw do ptaszczyzny referencyjnej przesunietej do przodu o odstep bezpieczenstwa poleceniem GO w celu usuniecia
opitkow

® Podejscie do kota podejécia wyliczane wewnetrznie w cyklu poleceniem G1 z obnizong predkoscig posuwu FFR

® Ruch podejscia do srednicy gwintu po trajektorii kotowej zgodnie z kierunkiem G2/G3 zaprogramowanym pod CDIR
® Frezowanie gwintu po trajektorii spiralnej poleceniem G2/G3 z predko$cig posuwu FFR

e \Wycofanie po trajektorii kotowej w kierunku obrotu z obnizong predkoscig posuwu FFR

e \Wycofanie do punktu sSrodkowego gwintu poleceniem GO

e \Wycofanie na ptaszczyzne wycofania wzdtuz koty za pomocg GO
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Gwint do dolu do géry

Z przyczyn technicznych uzasadnione moze by¢ frezowanie gwintu od dotu do géry. W tym przypadku ptaszczyzna
wycofania RTP znajdzie sie poza gtebokoscig gwintu.

Obrébka ta jest mozliwa, lecz specyfikacje gtebokosci muszg zosta¢ zaprogramowane jako wartosci bezwzgledne, a najazd
na ptaszczyzne wycofania musi zosta¢ wykonany przed wywotaniem cyklu lub musi zosta¢ wykonany najazd do potozenia
znajdujgcego sie za ptaszczyzng wycofania.

Przyktad programowania (gwint do dotu do géry)

Gwint o skoku 3 mm zaczynajacy sie od -20 i frezowany do 0. Ptaszczyzna wycofania znajduje sie w punkcie 8.

N10 G17 X100 Y100 S300 M3 T1 D1 F1000

N20 78

N30 CYCLE90O (8, -20, O, -60, O, 46, 40, 3, 800, 3, 0, 50,
50)

N40 M2

Otwor musi mie¢ co najmniej -21,5 gtebokosci (p6t skoku nadmiaru).

Wybieg w kierunku diugosci gwintu

Ruchy dowewnetrzne i dozewnetrzne frezowania gwintu wykonywane sg na wszystkich trzech osiach. Oznacza to, ze ruch
dozewnetrzny zawiera dodatkowy skok na osi pionowej oprécz zaprogramowanej gtebokosci gwintu.

Wybieg ten wylicza sie nastepujgco:

2* WR+RDIFF

p— E *
Az=3 DIATH

Az: Wybieg, wewnetrzny

p: Skok

WR: Promien narzedzia

DIATH: Srednica zewnetrzna gwintu

RDIFF: Réznica promieni kota ruchu dozewnetrznego

Dla gwintow wewnetrznych RDIFF = DIATH/2 - WR; dla gwintéw zewnetrznych RDIFF = DIATH/2 + WR.

Objasnienie parametréw
Objasnienie parametréw RTP, RFP, SDIS, DP i DPR zawiera punkt ,Wiercenie, centrowanie — CYCLE81|(Strona 124)”".

AZ AZ

RFP+SDIS RFP+SDIS

RFP RFP

DPR

DP

<<l\ DPR
¥

©

=¥

AY AY
CPA CPA
CDIR DIR
\ o \g

® @) % o)

0 o
D\ oV, A\ O
@ » B =
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DIATH, KDIAM i PIT ($rednica nominalna, srednica rdzenia i skok gwintu)

Parametry te stuzg do wskazywania $rednicy nominalnej, srednicy rdzenia i skoku. Parametr DIATH jest srednicg
zewnetrzng, a parametr KDIAM srednicg wewnetrzng gwintu. Ruchy dowewnetrzne i dozewnetrzne tworzone sg
wewnetrznie w cyklu na podstawie tych parametréw.

FFR (predkos¢ posuwu)

Wartos¢ parametru FFR jest wskazywana jako aktualna warto$¢ predkosci frezowania gwintu. Obowiazuje podczas
frezowania gwintu po trajektorii Srubowe;.

Wartos¢ ta zostanie zmniejszona w cyklu dla ruchow dowewnetrznych / dozewnetrznych. Wycofanie jest wykonywane na
zewnatrz trajektorii spiralnej poleceniem GO.

CDIR (kierunek obrotu)

Parametr ten stuzy do wskazywania wartosci kierunku skrawania gwintu.

Jesli wartos¢ tego parametru jest nieprawidtowa, wyswietlany jest komunikat
"Nieprawidtowy kierunek frezowania; generowane jest G3”.

W tym przypadku cykl jest kontynuowany, a G3 jest generowane automatycznie.
TYPTH (typ gwintu)

Parametr TYPTH stuzy do wybrania typu gwintu: zewnetrznego lub wewnetrznego.
CPA i CPO (punkt srodkowy)

Parametry te stuzg do definiowania punktu Srodkowego wierconego otworu lub czopu, na ktérym wytworzony zostanie gwint.

Wskazéwka

Promien frezu jest wyliczany wewnatrz cyklu. Dlatego kompensacja narzedzia musi zosta¢ zaprogramowana przed
wywotaniem cyklu. W innym przypadku wyswietlony zostanie alarm 61000 ,Brak aktywnej kompensacji narzedzia”, a cykl
zostanie przerwany.

Cykl jest rowniez przerywany z wyswietleniem tego samego komunikatu jesli promien narzedzia =0 lub jest ujemny.

W przypadku gwintu wewnetrznego promien narzedzia jest monitorowany, a w razie niezgodnosci wyswietlany jest alarm
61105 ,Za duzy promien frezu”, a cykl jest przerywany.

Przyktad programowania: Gwint wewnetrzny
Program ten umozliwia frezowanie gwintu wewnetrznego w punkcie X60 Y50 ptaszczyzny G17.

Przyktad programowania gwintu wewnetrznego przedstawiono ponizej.

YA AY
A-B
|[A
|
|
[
|
3 \J
B
® al - O—1>
60 X 40 A
DEF REAL RTP=48, RFP=40, SDIS=5, DP=0, DPR=40, DIATH=60, ; Definicja zmiennej z przydziatami
KDIAM=50 wartosci
DEF REAL PIT=2, FFR=500, CPA=60,CPO=50
DEF INT CDIR=2, TYPTH=0
N10 G90 GO G17 X0 YO Z80 S200 M3 ; Najazd na punkt poczatkowy
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N20 T5 D1 ; Wyszczegdbdlnienie wartosci technologii

N30 CYCLE90 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DIATH, KDIAM, PIT, ; Wywolanie cyklu

FFR, CDIR, TYPTH, CPA, CPO)

N40 GO G90 ZzZ100 ; Najazd na pozycje po zakonczeniu cyklu
N50 MO02 ; Zakonczenie programu

9.6.12 Ustawienia cykli skrawania z duzg predkoscig - CYCLES832

Programowanie
CYCLES832 (TOL, TOLM, 1)

Parametry
Parametr Typ danych Opis
TOL REAL Tolerancja osi skrawania
TOLM INT Wybér typu obrobki
0: Odznaczenie
1: Obrébka wykanczajgca
2: Czesciowa obrébka wykanczajgca
3: Obrébka zgrubna
PSYS INT Parametr wewnetrzny o jedynej mozliwej wartosci domy$inej 1
Funkcja

Zastosowanie CYCLE832 do frezowania dowolnych powierzchni wymagajacych duzych predkosci, precyzji i jakosci
powierzchni.

Ta funkcja cyklu grupuje wazne kody G, dane maszynowe i dane ustawcze wymagane dla szybkiego frezowania.

Objasnienie parametréw
TOL (tolerancja)

Tolerancja osi uczestniczgcych w obrébce. Wartosc¢ tolerancji jest wpisywana do odpowiedniej danej maszynowej lub
ustawczej w zaleznosci od kodow G.

TOLM (typy obrébki)

Parametr ten decyduje o typie stosowanej technologii obrébki.
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9.7 Komunikaty o btedach i postepowanie z btedami

9.7.1 Informacje ogdline
Jesli w cyklach wykryte zostang btedy, wyzwalany jest alarm, a wykonanie cyklu zostaje przerwane.

Ponadto cykle wyswietlajg komunikaty w wierszu komunikatéw systemu sterowania. Komunikaty te nie przerywajg
wykonywania programu.

Btedy z ich reakcjami i komunikatami w wierszu komunikatéw systemu sterowania sg opisywane w zwigzku z
poszczegolinymi cyklami.

9.7.2 Postepowanie z btedami w cyklach

Jesli w cyklach wykryte zostang btedy, wyzwalany jest alarm, a wykonanie cyklu zostaje przerwane.

Alarmy o numerach od 61000 do 62999 wyzwalane w cyklach. Ten zakres numerdw z kolei podzielony jest ponownie pod
wzgledem reakcji alarmoéw i kryteriow anulowania.

Tekst btedu wyswietlany wraz z numerem alarmu zawiera wiecej szczegotowych informacji o przyczynie btedu.

Numer alarmu Kryterium wyzerowania Reakcja alarmu

61000 ... 61999 NC_RESET Przygotowywanie bloku w sterowaniu
numerycznym zostaje przerwane

62000 ... 62999 Przycisk wyzerowania Przygotowywanie bloku zostaje
przerwane. Cykl moze by¢
kontynuowany nastepujagcym
przyciskiem po wyzerowaniu alarmu:

9.7.3 Przeglad alarméw cyklu
Numery btedoéw sa klasyfikowane nastepujgco:

K [ [ x
e X=0 Alarmy ogdlne cyklu

e X=1 Alarmy wyzwalane wierceniem, szablonem pozyciji i cyklami frezowania

9.74 Komunikaty w cyklach

Cykle wyswietlajg swe wiadomosci w wierszu komunikatéw systemu sterowania. Komunikaty te nie przerywajg
wykonywania programu.

Komunikaty zawierajg informacje w odniesieniu do pewnego zachowania cykli i w odniesieniu do postepow obrdbki i sg
zazwyczaj zachowywane poza etapem obrébki lub do zakonczenia cyklu. Oto przyktad komunikatu:

,Gtebokos¢: zgodnie z wartoscig gtebokosci wzglednej” ze wszystkich cykli wiercenia.

10 Typowy program frezowania

Dane ustawcze

Materiat ustawczy: Aluminium szescianu

Dtugos¢ ustawcza: 100 mm

Szerokos¢ surowa: 80 mm

Wysokos$¢ surowa: 60 mm (dtugos¢ obrobki: 46 mm; dtugosé zacisniecia: 10 mm)
Wymagane narzedzia

T1,T2,T3, T4, T5, T6, T11, T14, T20

Podrecznik programowania i obstugi (frezowanie)
6FC5398-4DP10-0NA1, 01/2014 209



Przyktad programowania 1

10

% ||
¢ M6 —
% =
~ IR305 ol s
SN
15
yany ()
Ay
N 5
00 — |
110 10 —
T1
MO6
G54G90
S4000M3

CYCLE71( 20.00000, 2.00000, 2.00000, 0.00000, -50.00000, -40.00000, 100.00000, 80.00000,
,5.00000, 30.00000, ,0.20000, 1500.00000, 31, )

CYCLE71( 20.00000, 2.00000, 2.00000, 0.00000, -50.00000, -40.00000, 100.00000, 80.00000,
,2.00000, 30.00000, ,0.20000, 1500.00000, 12, )

T2

MO6

S4000M3

CYCLE76( 20.00000, 0.00000, 2.00000, -10.00000, ,90.00000, 70.00000, 1.00000, 0.00000,
0.00000, ,3.00000, 0.50000, ,1200.00000, 1000.00000, O, 1, 100.00000, 80.00000)
POCKET4 ( 20.00000, 0.00000, 2.00000, -5.00000, 20.00000, 0.00000, 0.00000, 2.00000,
0.50000, 0.20000, 1000.00000, 200.00000, O, 21, 5.00000, , ,2.00000, 2.00000)

T3

MO6

M8

S5000M3

CYCLE76( 20.00000, 0.00000, 2.00000, -10.00000, ,90.00000, 70.00000, 1.00000, 0.00000,
0.00000, ,12.00000, 0.50000, ,1000.00000, 1000.00000, O, 2, 100.00000, 80.00000)
POCKET4 ( 20.00000, 0.00000, 2.00000, -5.00000, 20.00000, 0.00000, 0.00000, 6.00000,
0.50000, 0.20000, 1000.00000, 1000.00000, O, 12, 5.00000, , ,2.00000, 2.00000)

T20

MO6

S4000M3

M8

SLoT2( 20.00000, 0.00000, 2.00000, -5.00000, ,2, 40.00000, 5.00000, 0.00000, 0.00000,
28.00000, 0.00000, 180.00000, 300.00000, 500.00000, 2.00000, 3, 0.10000, O, 5.00000,
500.00000, 5000.00000, 500.00000)

T11

MO6

S1200M3

MCALL CYCLE83( 20.00000, 0.00000, 2.00000, -10.00000, 0.00000, -5.00000, 5.00000, 1.00000,
0.10000, ,1.00000, 0O, 3, 2.00000, 1.00000, 0.10000, 1.00000)

X-35Y-25
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X35Y-25

X-35Y25

X35Y25

MCALL

T14

MO6

MO5

MCALL CYCLES84( 20.00000, 0.00000, 2.00000,
0.00000, 600.00000, 800.00000, 3, O, O, 1,
X-35Y-25

X35Y-25

X-35Y25

X35Y25

MCALL

G0z100

M30

-8.00000,

3.00000, 1.00000)

Przyktad programowania 2

25
- 12' |
20 = T Ixb5®

J &
Yah
J/

=g

}

0

97
90,00
B6
100

M5x0.8

40

61,35
Bi8L
1é_a/

u.___Jiﬁb
70

26,10
7

I
i
| 2
|
|

30 56

12,24 70
i |

N5 G17 G90 G54 G71

N10 SUPA GO0 Z300 DO

N15 SUPA GOO X300 Y300

N20 T1 D1

N25 MSG (,Zainstaluj narzedzie nr 1”)

N30 M0O5 M09 MOO

N3554000 M3

N40 CYCLE71 ( 50.00000,

0.00000, 2.00000, 40.00000,

N45 S4500 M3

N50 CYCLE71 (50,2,2,0,0,0,70,100,0,2,40,2,0.2,300,22,5)

N55 SUPA GO0 Z300 DO

N60O SUPA GO0 X300 Y300

N65 T3 D1

N70 MSG (,Zainstaluj narzedzie nr 3”)

N75 MO5 M09 MOO

N80 S5000 M3 G94 F300

N85 GO0 X-6 Y92

N90 GO0 z2

N95 GO1 F300 Z-10

N100 G41 Y 90

N105 GO1 X10 RND=5

N110 GOl Y97 CHR=2

2.00000, 2.00000, 0.00000, 0.00000,
2.00000, 0.20000, 500.00000, 41,
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N115 GOl X70 RND=4

N120 GO1 Y90

N125 GO01 G40 X80

N130 GO0 z50

N135 SUPA GO0 Z300 DO

N140 SUPA GOO X300 Y300

N145 T4 D1

N150 MSG (,Zainstaluj narzedzie nr 4”)

N155 M0O5 M09 MOO

N160 S5000 M3

N165 POCKET4 ( 50.00000, 0.00000, 2.00000, -5.00000, 22.00000, 38.00000, 70.00000,
2.50000, 0.20000, 0.20000, 300.00000, 250.00000, O, 21, 10.00000, 0.00000, 5.00000,
2.00000, 0.50000)

N170 S5500 M3

N175 POCKET4 ( 50.00000, 0.00000, 2.00000, -5.00000, 22.00000, 38.00000, 70.00000,
2.50000, 0.20000, 0.20000, 250.00000, 250.00000, O, 22, 10.00000, 0.00000, 5.00000,
2.00000, 0.50000)

N180 SUPA GOO Z300 DO

N185 SUPA GOO X300 Y300

N190 T5 D1

N195 MSG (,Zainstaluj narzedzie nr 5”)

N200 M0O5 M09 MOO

N205 S7000 M3

N210 SLOT2( 50.00000, 0.00000, 2.00000, -5.00000, 2.00000, 3, 30.00000, 6.00000, 38.00000,
70.00000, 20.00000, 165.00000, 90.00000, 300.00000, 300.00000, 3.00000, 3, 0.20000, 2000,
5.00000, 250.00000, 8000.00000, )

N215 SUPA GO0 Z300 DO

N220 SUPA GOO X300 Y300

N225 T2 D1

N230 MSG (,Zainstaluj narzedzie nr 2”)

N235 M0O5 MO9S MOO

N240 S5000 M3

N245 CYCLE72( "SUB_PART 3", 50.00000, 0.00000, 2.00000, -5.00000, 5.00000, 0.00000,
0.00000, 300.00000, 100.00000, 111, 41, 12, 3.00000, 300.00000, 12, 3.00000)

N250 SUPA GO0 Z300 DO

N255 SUPA GOO X300 Y300

N260 T2 D1

N265 MSG (,Zainstaluj narzedzie nr 2”)

N270 M0O5 M09 MOO

N275 S6500 M3

N280 POCKET3( 50.00000, 0.00000, 1.00000, -3.00000, 40.00000, 30.00000, 6.00000, 36.00000,
24.10000, 15.00000, 3.00000, 0.10000, 0.10000, 300.00000, 300.00000, O, 11, 12.00000,
8.00000, 3.00000, 15.00000, 0.00000, 2.00000)

N285 POCKET3( 50.00000, 0.00000, 1.00000, -3.00000, 40.00000, 30.00000, 6.00000, 36.00000,
24.10000, 15.00000, 3.00000, 0.10000, 0.10000, 300.00000, 300.00000, O, 12, 12.00000,
8.00000, 3.00000, 15.00000, 0.00000, 2.00000)

N290 SUPA GO0 Z300 DO

N295 SUPA GOO X300 Y300

N300 T6 D1

N305 MSG (,Zainstaluj narzedzie nr 6”)

N310 M0O5 M09 MOO

N315 S6000 M3

N320 GO0 z50 X36 Y24.1

N325 MCALL CYCLE82( 50.00000, -3.00000, 2.00000, -5.00000, 0.00000, 0.20000)

N330 HOLES2( 36.00000, 24.10000, 10.00000, 90.00000, 60.00000, 6)

N335 X36 Y24.1

N340 MCALL ; Wytaczenie wywotania modalnego

N345 SUPA GO0 Z300 DO

N350 SUPA GOO X300 Y300

N355 T7 D1

N360 MSG (,Zainstaluj narzedzie nr 7”)
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N365 MO5 M09 MOO
N370 S6000 M3
N375 MCALL CYCLE83( 50.00000, -3.00000, 1.00000, ,9.24000, ,5.00000, 90.00000, 0.70000,
0.50000, 1.00000, O, 0O, 5.00000, 1.40000, 0.60000, 1.60000)
N380 HOLES2( 36.00000, 24.10000, 10.00000, 90.00000, 60.00000, 6)
N385 X36 Y24.1
N390 MCALL ; Wylaczenie wywolania modalnego
N395 SUPA GO0 z300 DO
N400 SUPA GOO X300 Y300
N405 T8 D1
N410 MSG (,Zainstaluj narzedzie nr 8”)
N415 MO5 M09 MOO
N420 S500 M3
N425 MCALL CYCLE84( 50.00000, -3.00000, 2.00000, ,6.00000, 0.70000, 5, ,2.00000, 5.00000
5.00000, 5.00000, O, 1, 0, 0, 5.00000, 1.40000)
N430 HOLES2( 36.00000, 24.10000, 10.00000, 90.00000, 60.00000, 6)
N435 X36 Y24.1
N440 MCALL ; Wylaczenie wywolania modalnego
N445 SUPA GOO z500 DO
N450 SUPA GO0 X500 Y500
; Przejscie do poiozenia zmiany
; Gotowos$¢ do rozpoczecia nastepnego programu lub powtdrzenia
N455 M30
Nazwa podprogramu: SUB_PART 3
Zawartos¢ podprogramu:
G17 G90
GO X7 YO
Gl Y61.35
G2 X13.499 Y86 I=AC(57) J=AC(61.35)
Gl X63 RND=2
YO0
M2;/* koniec konturu */
Przyktad programowania 3
1 — .
[Fa!
*l - ‘
i ——Rb l
= !
T U y
L 13 2] -—{;E{ M =
0 '*/20 A
=,
I.«"—'\I q (] '{T
p=0
S i K___J
1
N10 G17 G90 G54 G60 ROT
N20 T1 D1; FACEMILL
N30 M6
N40 S4000 M3 M8
N50 GO X-40 YO
N60 GO Z2
N70 CYCLE71( 50.00000, 1.00000, 2.00000, 0.00000, -25.00000, -25.00000, 50.00000,
50.00000, 0.00000, 1.00000, , ,0.00000, 400.00000, 11, )
N80 S4500
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N90 CYCLE71( 50.00000, 1.00000, 2.00000, 0.00000, -25.00000, -25.00000, 50.00000,
50.00000, 0.00000, 1.00000, , ,0.00000, 400.00000, 32, )

N100 GO 2100

N110 T2 D1 ; ENDMILL D8

N120 M6

N130 S4000 M3

N140 M8 GO X-13 Y16

N150 GO 22

_ANF:

N160 POCKET3( 50.00000, 0.00000, 2.00000, -5.00000, 13.00000, 10.00000, 4.00000, -
13.00000, 16.00000, 0.00000, 5.00000, 0.10000, 0.10000, 300.00000, 200.00000, 2, 11,
2.50000, , , ,2.00000, 2.00000)

AROT 790

_END:

REPEAT ANF END P=3

ROT

S4500 M3

_ANF1:

N160 POCKET3( 50.00000, 0.00000, 2.00000, -5.00000, 13.00000, 10.00000, 4.00000, -
13.00000, 16.00000, 0.00000, 2.50000, 0.10000, 0.10000, 300.00000, 200.00000, 2, 2,
2.50000, , , ,2.00000, 2.00000)

AROT 290

_END1:

REPEAT ANF1 END1 P=3

ROT

GO X0 YO

POCKET4 ( 50.00000, 0.00000, 2.00000, -5.00000, 7.50000, 0.00000, 0.00000, 2.50000,
0.10000, 0.10000, 300.00000, 200.00000, 0, 21, 2.00000, , ,4.00000, 1.00000)

S4500 M3

POCKET4 ( 50.00000, 0.00000, 2.00000, -5.00000, 7.50000, 0.00000, 0.00000, 5.00000,
0.10000, 0.10000, 300.00000, 200.00000, O, 12, 2.00000, , ,4.00000, 1.00000)

GO 7100

T3 D1 ;DRILL D3

M6

S5000 M3

GO X0 YO

MCALL CYCLE81( 50.00000, 0.00000, 2.00000, -5.00000, 0.00000)

HOLES2( 0.00000, 0.00000, 10.00000, 45.00000, 60.00000, 6)

MCALL

M30
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Przyktad programowania 4

ol a [ ol
| B !
L. 50
4197
had
|
N m ] i
i ' _—H__ﬁﬂ\\ mI "
= !
[ =] ;.
W m
-5
L]
' L]
L3 |
- ] -
348 | =
— . | =
[ ]
G17 G90 G60 G54
Tl D1 ;FACEMILL D50
M6
$3500 M3
GO X0 YO
GO 72
CYCLE71( 50.00000, 1.00000, 2.00000, 0.00000, 0.00000,
,1.00000, 40.00000, ,0.10000, 300.00000, 11, )
S4000 M3
CYCLE71( 50.00000, 0.10000, 2.00000, 0.00000, 0.00000,

,1.00000, 40.00000, ,0.00000, 250.00000,
T2 D2 ;ENDMILL

M6

53500 M6

CYCLE72 ( "SUB_PART 2", 50.00000, 0.00000,
300.00000, 300.00000, 11, 42, 1, 4.00000,

T4 D1 ;ENDMILL D10

M6

54000 M3

GO X55 Y-15
GO Z2

Gl F300 z-8

G42 Gl Y-15 X50

Gl X44 Y-2 RND=2

Gl YO X 22

G40 Y30

M30

Nazwa podprogramu: SUB PART 2
Zawartos¢ podprogramu:

G17 G90

GO X3 Y3

32, )

2.00000, -5.00000, 2.00000,

300.00000,

G2 X3.27 Y-40.91 I=AC(-52.703) J=AC(-19.298)

G3 X46.27 Y-47 I=AC(38.745) J=AC(54.722)
Gl X42 Y-8

X3 Y3

M2;/* koniec konturu */
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0.00000, 50.00000, -50.00000,
0.10000, 0.10000,
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Zatgcznik

A1 Tworzenie nowej krawedzi thacej

Wskazéwka

Do maszyny mozna zatadowa¢ dane maksymalnie 128 krawedzi thacych i utworzy¢ maksymalnie 9 krawedzi tnacych dla
kazdego narzedzia.

Kolejnosé czynnosci

L,@ 1. Wybra¢ pozagdany obszar roboczy.

OFFSET

,’ Lista Otworzy¢ okno listy narzedzi.
|l JI nars.

3. Wybrac¢ narzedzie, do ktérego ma zosta¢ dodana krawedz tngca.

A

s
v,
4. Otworzy¢ menu nizszego poziomu, by wybraé¢ ustawienia krawedzi tngcych.
Ostrza
Howe 5. Nacisng¢ ten przycisk programowy, by utworzyé nowg krawedz dla wybranego narzedzia. Uktad
Tt sterowania dodaje automatycznie nowg krawedz do listy narzedzi.
[] A
i
I—ﬁ Jog
Lista narzedzi
Tup T D Geometria
Diugo=c Pron.
i% 11 8.808 8.808
Jﬁ 2 8.8608 8.808
6. Mozna wprowadzi¢ inne dtugosci i promienie poszczegodlnych krawedzi (dodatkowe informacje w
punkcie ,Utworzenie nowego narzedzia (Strona 19)”).
Pozostate opcje konfigurowania krawedzi tngcych:
Resetuj Wyzerowanie wszystkich wartosci przesuniecia wybranej krawedzi tnace;.
ostrze
Skasuj Usuniecie wybranej krawedzi tnace;j.
ostrze
A.2 Kalibracja sondy narzedziowej
Przeglad

By narzedzia mogty by¢ mierzone automatycznie, operator musi najpierw wyznaczy¢ potozenie sondy narzedziowej na
podstawie punktu zerowego maszyny.
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Kolejnosé czynnosci

Ustawianie danych sondy

—

| E—
MACHINE

MWy
L

JOG

il

Poniar
auton .

Pomia
narzeg

Dane
sonda

1. Wybra¢ pozadany obszar roboczy.

2. Przejs¢ w tryb ,JOG”.

‘j 3. Otworzy¢ menu nizszego poziomu, by zmierzy¢ narzedzie.
4. Otworzy¢ okno automatycznego pomiaru narzedzia.
5. Nacisna¢ ten pionowy przycisk programowy, by wyswietli¢ okno ustawien danych sondy

zawierajgce jej wspotrzedne. Wprowadzi¢ wymagane wartosci do pol (opisy parametrow
przedstawiono w tabeli ponizej). Odnies¢ wszystkie wartosci potozeh do uktadu wspdtrzednych

maszyny.

Dane sondy pomiarowej

o

Pozycja abs. PS5

A.888 wnn Posuw

A.888 mn/nin
G17 O
g.888 obr/min
M5 ©Q

Punkt SrodkowyX B8.088 wnn e Plaszczyzna sondy
@ Punkt Srodkowy¥ B.0808 nn Obroty wrzeciona
(:) Srednica B.088 nn(:)Kierunek obrotu
@ Grubosc A.088 wnn Ddstep bezpieczenst.1 .9 nmn

O) Potozenie bezwzgledne sondy w kierunku Z ® Predkos$¢ pomiaru w trybie ,JOG” (parametr ten
jest stosowany do utworzenia programu
pomiarowego).

® Srodek mierzonej sondy (wspotrzedna maszyny) @) G17, G18 i G19 do wybrania

® Predkos¢ wrzeciona w r.p.m

® Srednica sondy (zmierzona wartos¢ zostanie ©) Kierunek obrotu wrzeciona: M3, M4 lub M5

wyswietlona po kalibracji)

® Grubosé sondy Minimalna odlegto$¢ pomiedzy powierzchnig
przedmiotu i przedmiotem (parametr ten jest
stosowany do tworzenia programu pomiarowego)

Kalibracja sondy

— 1. Wybra¢ pozadany obszar roboczy.

| E—

MACHINE

WA 2. Przejs¢ w tryb ,JOG”.

VL

JOG
Pomia 3. Otworzy¢ menu nizszego poziomu, by zmierzy¢ narzedzie.

!I narzej

Pomiar 4. Otworzy¢ okno automatycznego pomiaru narzedzia.

auton .

Kompens 5. Nacisna¢ ten pionowy przycisk programowy, by wyswietli¢ okno kalibracji sondy.

sondy p.
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A3

Przeglad

Przesuwac narzedzie kalibracji do chwili, gdy znajdzie sie ono w przyblizeniu nad Srodkiem
powierzchni pomiarowej sondy narzedziowe;.

Do wybrania, czy skalibrowa¢ dtugo$¢ narzedzia i Srednice, czy samg dtugo$¢ narzedzia mozna
uzyc¢ tylko nastepujgcego pionowego przycisku programowego:

Diug. +

sredn.

Nacisng¢ ten przycisk, by rozpoczaé kalibracje.

Narzedzie kalibracyjne przesuwa sie automatycznie z predko$ciag pomiaru do sondy i z powrotem.
Potozenie sondy narzedziowej jest wyznaczane i zapisywana w obszarze danych wewnetrznych.

Podczas pomiaru automatycznego wyswietlany jest symbol czujnika zegarowego, ktéry informuje o
trwajgcym pomiarze.

Pomiar narzedzia przy pomocy sondy (automatyczny)

Automatyczny pomiar narzedzia stosowany jest w cyklach standardowych dotyczacych ustawien danych maszynowych.
Podczas pomiaru automatycznego, wymiary narzedzia w kierunkach X, Y i Z mozna wyznaczy¢ przy pomocy sondy.

Muszg zosta¢ spetnione nastepujace warunki:

® Producent maszyny musi sparametryzowac specjalne funkcje pomiarowe na potrzeby pomiaru narzedzi sonda.

e QOperator musi wprowadzi¢ potozenie krawedzi thacej i promien lub srednice narzedzia przed rzeczywistym pomiarem.

® Operator musi najpierw skalibrowa¢ sonde (dodatkowe informacje w punkcie ,Kalibracja sondy narzedziowej

(Strona 216)").

Procedura

™

| — )
MACHINE

W
VL

JOG

II Ponia
harze

Poniar
auton.

218

:

Wybra¢ pozgdany obszar roboczy.

Przejs¢ w tryb ,JOG”.

Otworzy¢ menu nizszego poziomu, by zmierzy¢ narzedzie.

Otworzy¢ okno automatycznego pomiaru narzedzia. Dlugo$¢ narzedzia w kierunku Z mierzona jest
domysinie.
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Srednica

10.

11.

W razie potrzeby zmieni¢ numer narzedzia T lub number krawedzi thgcej D w oknie zilustrowanym
ponizej.

Pomiar narzedzia auton.

l Ll_--_l-l 3 T i G17 D 1

T Diugosc
E Diugosc B8.808 nn

e Zmiana numeru krawedzi tngce;j jest konieczna tylko wowczas, gdy mierzone jest narzedzie nie
posiadajgce nastawnego nosnika narzedzia.

Uwaga:

o Nawet jesli operator zmienit numer narzedzia, i tak musi skorzysta¢ z funkcji ,T, S, M” do
zmiany narzedzia przed pomiarem (dodatkowe informacje w punkcie ,Aktywacja narzedzia
(Strona 20)”).

Ustawi¢ recznie narzedzie w poblizu sondy w sposéb zapobiegajacy kolizji podczas przesuwania
sondy.

Nacisng¢ ten przycisk na MCP. Narzedzie przesuwa sie z predkoscig pomiaru do sondy i z
powrotem. Dlugo$¢ narzedzia jest wyliczana i wprowadzana na liste narzedzi, przy czym
uwzgledniane jest réwniez potozenie krawedzi tnacej i promien lub $rednica narzedzia. Nalezy
pamietac, ze wyliczenie danych przesuniec¢ nie jest mozliwe w przypadku jednoczesnego
poruszania sie kilku osi.

Nacisng¢ ten pionowy przycisk programowy, by zmierzy¢ $rednice narzedzia w ptaszczyznach Xi
Y.

W razie potrzeby zmieni¢ numer narzedzia T lub number krawedzi thgcej D w oknie zilustrowanym
ponizej.

Pomiar narzedzia auton.

Y 4

L— Srednica Srednica 8.8688 nn
X

Ustawic¢ recznie narzedzie w poblizu sondy w sposdb zapobiegajacy kolizji podczas przesuwania
sondy.

Nacisng¢ ten przycisk na MCP. Narzedzie przesuwa si¢ z predkoscig pomiaru do sondy i z
powrotem. Srednica narzedzia jest wyliczana i wprowadzana na liste narzedzi. Nalezy pamietac, ze
wyliczenie danych przesunie¢ nie jest mozliwe w przypadku jednoczesnego poruszania sie kilku
osi.
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A4 Wprowadzanie i zmienianie przesunie¢ roboczych

Kolejnosé czynnosci

W przypadku natrafienia na jakiekolwiek problemy podczas sprawdzania wyniku przesuniecia narzedzia mozna wykonywaé
nastepujgce czynnosci w celu wykonania niewielkiej regulacji wartosci.

Lo

OFFSET

p .
[/ p-zer

1.

Wybra¢ pozadany obszar roboczy.

Otworzy¢ liste przesunie¢ roboczych. Lista zawiera wartosci przesunie¢ bazowych
zaprogramowanego przesuniecia roboczego oraz aktywne wspoétczynniki skalowania, widok odbicia
lustrzanego i sume wszystkich aktywnych przesunie¢ roboczych.

A 3. Ustawi¢ kursor w polach wymagajacych edytowania przyciskami kursora i wprowadzi¢ wartosci.
] % i mn i ] i !
G568 A .088 0.008 A .088 0.008 A .088 0.008
v G54 0.080d a.068 6.080d a.068 A.008 6.008
ECy G55 A .088 0.008 A .088 0.008 A .088 0.008
G565 A .088 0.008 A .088 0.008 A .088 0.008
G57 A .088 0.008 A .088 0.008 A .088 0.008
G528 A .088 0.008 A .088 0.008 A .088 0.008
G529 A .088 0.008 A .088 0.008 A .088 0.008
Programn A .888 0.608 A .888 0.608 A .888 0.608
Skala 1.888 1.P88 1.888
Lustro 5] 1] a
Razen A .888 0.608 A .888 0.608 A .888 0.608
4. Potwierdzi¢ wprowadzone wartosci. Zmiany w przesunieciach roboczych zostajg aktywowane
_E> natychmiast.
INPUT
A5 Wprowadzanie i zmienianie danych ustawczych
Wprowadzanie i zmienianie danych ustawczych
Kolejnosé czynnosci
l ® 1. Wybra¢ pozadany obszar roboczy.
OFFSET
1 Ustaw. Otworzy¢ okno danych ustawczych.
| danych
3. Ustawi¢ kursor w polach wymagajacych modyfikacji i wprowadzi¢ wartosci (opisy parametrow
A przedstawiono w tabeli ponizej).
,:d_

4. Zatwierdzi¢ wprowadzone wartosci tym przyciskiem lub kursorem.
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Parametry w oknie danych ustawczych

Dane JOG
() Posuw JOG: B.888 nmn/nin
() Predkosé wrzeciona: 8.8088 obr/nin

Dane wrzeciona

C) Hinimun: 8.8088 obr/nin

C) Haksinumn: 1080 .88 obr/nin

() Ograniczenie przez G76: 168.888 obr/mnin
DRY

C) Posuw probny: SAAA .ARA mndmin

Kat startu

C) Kat startowy gwintu: Aa.e88 *

O) Predkos¢ posuwu w trybie ,JOG”. Jesli predkos¢ ® Ograniczenie mozliwej do zaprogramowania predkosci
posuwu jest zerowa, wowczas ukfad sterowania maksymalnej przy statej predkosci skrawania (G96).
wykorzysta warto$¢ zapisang w danych
maszynowych.

@ | Predkos¢ wrzeciona. ® | W przypadku wybrania odpowiedniej funkcji,
wprowadzona tu predkos$¢ posuwu zostanie przyjeta
zamiast predkosci posuwu zaprogramowanej w trybie
LAUTO”.

® Ograniczenie predkosci wrzeciona w polach maks. @ W przypadku gwintowania potozenie poczatkowe
(G26)/Min. (G25) moze by¢ realizowane tylko w wrzeciona wyswietlane jest jako kat poczatkowy. Gwint

@ granicach limitéw zdefiniowanych w danych wielokrotny mozna wykonac, zmieniajgc kat przed
maszynowych. powtérnym wykonaniem operacji gwintowania.

Ustawianie licznika czasu
Kolejnosé czynnosci
® 1. Wybraé pozadany obszar roboczy.
OFFSET
— Ustaw Otworzy¢ okno danych ustawczych.
| danych
Czasy 3. Otworzy¢ okno licznika czasu.
liczniki
4. Ustawi¢ kursor w polach wymagajacych modyfikacji i wprowadzi¢ wartosci (opisy parametrow
A przedstawiono w tabeli ponizej).
Bes
v
<> 5. Zatwierdzi¢ wprowadzone wartosci tym przyciskiem lub kursorem.
_’
INPUT
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Parametry w oknie licznikdw czasu i przedmiotéw

Czasy / liczniki

() CzesSci razen a

C) Czesci zazadane a

() Liczba czesci 18

@ Czas przebiegu razen 0B H BBM BO s
@ Czas cyklu BBBBH BBM BB s
(6) Czas skrawania BBBBH BBM BB s
C) Cza=s od startu zimnego B33 H d4dmM

Czas od startu goracego 8063 H 36M

Catkowita liczba obrobionych przedmiotow
(aktualna suma)

©

Czas pracy wybranego programu sterowania
numerycznego w sekundach

Wartoscig domysing po uruchomieniu nowego programu
jest 0. MD27860 mozna ustawi¢ w sposdb zapewniajgcy
usuwanie tej warto$ci nawet w przypadku przejscia na
poczatek programu poleceniem GOTOS lub w razie
wydania polecenia ASUBS (stosowane do zmiany
narzedzia w trybach ,JOG” i ,MM+”) oraz uruchomienia
PROG_EVENTSs.

numerycznego w trybie ,AUTO” i czas pracy
wszystkich programéw pomiedzy rozpoczeciem NC
i zakonczeniem programu/WYZEROWANIEM.
Zegar ten jest automatycznie zerowany kazdym
wigczeniem systemu sterowania.

@ |Liczba wymaganych przedmiotow (wartos¢ zadana | () | Czas obrobki w sekundach
przedmiotu)
® | Calkowita liczba przedmiotow obrobionych od @ |Czas w minutach od ostatniego wtgczenia uktadu
czasu rozpoczecia obrébki sterowania z warto$ciami domyslnymi (,zimne
uruchomienie”)
@ | Catkowity czas pracy programow sterowania Czas w minutach od ostatniego normalnego wtaczenia

uktadu sterowania (,ciepte uruchomienie”)

Uwaga: Zegar ten zostanie automatycznie wyzerowany w przypadku uruchomienia uktadu sterowania z wartosciami

domys$inymi.

Zmienianie ré6znych danych ustawczych

Kolejnosé czynnosci

© 1. Wybraé pozadany obszar roboczy.
OFFSET
e Lt 2. Otworzy¢ okno danych ustawczych.
| danych
3. Otworzy¢ okno réznych danych ustawczych.
Pozostale
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4. Wybrac¢ grupe danych ustawczych przeznaczonych do zmodyfikowania.
ogolnie

Specyf .
dla o=si

Spec. dla
kanalu

5. Wyszuka¢ odpowiednie dane ustawcze na podstawie numeru lub nazwy tymi przyciskami
Znajdz programowanymi.

Znajd=
nastepny

6. Ustawi¢ kursor w polach wymagajacych edytowania i wprowadzi¢ wartosci.

A-bz» Do przejscia do docelowej osi podczas modyfikowania danych ustawczych zwigzanych z osig
i mozna skorzystaé z nastepujacych przyciskéw programowych:

"Ku 0s +

S
0s -
<> 7. Zatwierdzi¢ wprowadzone warto$ci tym przyciskiem lub kursorem.
%
A.6 Ustawianie parametréow R

Funkcjonalno$é

Na ekranie poczatkowym ,zmienne R” wyswietlane sg parametry R wystepujgce w systemie sterowania. Zaleznie od
wymagan mozna ustawi¢ lub zapyta¢ o te parametry globalne w dowolnym programie.

Kolejnosé czynnosci

® 1. Wybra¢ pozadany obszar roboczy.

OFFSET

Paran.
R
3. Wybraé pozycje z listy kursorem i wprowadzi¢ wartosci do pol.

A Uwaga:

_ﬁ,

Otworzy¢ liste parametrow R.

wyszukuje domysinie parametry R wedtug numerow.

v

Znajd=

Nacisnagé¢ nastepujacy przycisk programowy, by wybraé tryb wyszukiwania parametrow R na
podstawie nazw. W razie potrzeby wprowadzi¢ nazwe parametru R.

Wysyietl
nazwy R

<> 4. Zatwierdzi¢ wprowadzone warto$ci tym przyciskiem lub kursorem.
—>

INPUT
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A7 Ustawienie danych uzytkownika

Funkcjonalno$é

Ekran poczatkowy ,Dane uzytkownika” wyswietla dane uzytkownika wystepujace w systemie sterowania. Zaleznie od
wymagan mozna ustawi¢ lub zapyta¢ o te parametry globalne w dowolnym programie.

Kolejnosé czynnosci

© 1. Wybraé¢ pozadany obszar roboczy.

OFFSET

Otworzy¢ liste danych uzytkownika.

BUD gt

3. Wybraé pozycje z listy kursorem i wprowadzi¢ wartosci do pol.

A Uwaga:

s

Mozna wyszukiwa¢ zgdane dane uzytkownika, naciskajgc nastepujgcy przycisk programowy.

\ 4 Enaid=

Aby kontynuowaé wyszukiwanie zadanych danych uzytkownika, mozna nacisng¢ nastepujacy

przycisk programowy.
Znajd=
nastepny
4. Zatwierdzi¢ wprowadzone warto$ci tym przyciskiem lub kursorem.
—
INPUT
A.8 Pozostate ustawienia w trybie ,JOG”.
o, oRithisss
NC: \MPFAI.MPF SIEMENS
% RESET

Pozycja Przes. Repos [BHa¥:

MX 1 g.6og o T 1 > 1
Y1 0.000 "™ F o o
le 8@@@ 0.008 nn

Posuw
w osi

85%

G5008(8)

20¥ Ustaw

M9 peL

O) Otwarte zostaje okno , T, S, M” stuzagce do aktywowania narzedzi (patrz: Rozdziat ,Aktywacja narzedzia (Strona|20)"),
ustawiania predkosci i kierunku wrzeciona (patrz: Rozdziat ,Aktywacja wrzeciona|(Strona 22)”) oraz wybierania kodu
G lub innych funkcji M w celu aktywowania mozliwego do ustawienia przesunigcia roboczego.
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® ©

©

®©®Q®

Przetgczenie widoku na wzgledny ukfad wspétrzednych. W ukfadzie tym mozna ustawi¢ punkt referencyjny.
Szczegotowe informacje zamieszczone sg w Rozdziale ,Ustawienie wzglednego uktadu wspotrzednych (REL)
(Strona 226)”.

Wyswietlenie okna pomiaréw narzedzia umozliwiajgcego wprowadzenie jego danych przesuniecia. Szczegdtowe
informacje o tym oknie zawiera punkt ,Konfigurowanie przedmiotu (Strona 25)".

Wyswietlenie okna pomiaréw narzedzia umozliwiajgcego wprowadzenie danych przesuniecia narzedzia. Szczegotowe
informacje o tym oknie zawiera punkt ,Pomiar narzedzia (recznie) (Strona|22)”, ,Pomiar narzedzia przy pomocy sondy
(automatyczny)|(Strona 218)” i ,Kalibracja sondy narzedziowej|(Strona 216)".

Wyswietlenie okna skrawania powierzchni czotowej, w ktérym mozna ustawi¢ parametry skrawania powierzchni
powierzchni koricowej lub powierzchni obwodowej pétfabrykatu bez tworzenia specjalnego programu obrébki czesci.
Szczegotowe informacje o tym oknie zawiera punkt ,Frezowanie powierzchni czotowej (Strona| 227)”.

Wyswietlenie okna, w ktérym mozna ustawi¢ JOG wartosci predkosci posuwu i zmiennego skoku.
Wyswietlenie szybkosci posuwu osi w wybranym uktadzie wspotrzednych.

Wyswietlenie danych potozenia osi we wzglednym uktadzie wspotrzednych.

Wyswietlenie danych potozenia osi w ukfadzie wspoétrzednych przedmiotu.

Wyswietlenie danych potozenia osi w uktadzie wspotrzednych maszyny

Parametry w oknie ,JOG”

MX1| | ©.008] | >~ [T 1 )

®

MY 1 g.0ag| | °e0mF e s g
MZl @@@@ 8.608 nn Bl E:E 8% | ®

@

® ®

CNONO,

2) (©)

Wyswietlanie osi wystepujacych w uktadzie wspoétrzednych maszyny (MCS), uktadzie wspotrzednych przedmiotu
(WCS) lub odpowiednim ukfadzie wspoétrzednych REL. W przypadku przemieszczenia osi w kierunku dodatnim (+) lub
ujemnym (-) w odpowiednim polu pojawia si¢ znak plus lub minus. Jesli 0o$ znajduje sie juz w wymaganym potozeniu,
znak nie jest wyswietlany.

Wyswietlenie aktualnego potozenia osi wybranego uktadu wspétrzednych.

Wyswietlenie odlegtosci pokonanej przez kazda o$ w trybie ,JOG” poczgwszy od punktu przerwania w przypadku
przerwania programu. Szczegotowe informacje o przerywaniu programu zawiera punkt ,Uruchamianie i
zatrzymywanie / przerywanie programu (Strona 43)”".

Wyswietlenie numeru aktywnego narzedzia T z numerem aktualnej krawedzi tnacej D.
Wyswietlenie aktualnej predkosci posuwu i warto$ci zadanej osi (mm/minlub mm/rev).

Wyswietlenie aktualnej wartosci oraz predkosci zadanej wrzeciona (r.p.m.).
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A.8.1 Ustawienie wzglednego uktadu wspoétrzednych (REL)

Kolejnosé czynnosci

— 1. Wybra¢ pozadany obszar roboczy.
| E—
MACHINE
WA 2. Przejs¢ w tryb ,JOG”.
VL
JOG
287 Ustaw 3. Nacisna¢ ten przycisk programowy, by przej$¢é do widoku wzglednego uktadu wspoétrzednych.
REL
4. Wybrac pole danych kursorem, a nastepnie wpisa¢ nowg warto$é potozenia punktu referencyjnego
A we wzglednym uktadzie wspotrzednych.
Bes
REL Pozycja Przes. Repo=s
8.6088 nn
Y. X -0.918
kr' 4 8 4 3 0.888 mm
Z _3 8@@ 0.888 mm
5. Przycisku tego nalezy uzywac¢ do aktywowania wartosci po kazdorazowym ich wpisaniu.
A4 Potozenie punktu referencyjnego mozna wyzerowac nastepujgcymi pionowymi przyciskami
programowymi:
Wyzerowanie osi X
X=0
Wyzerowanie osi Y
Y=08
Wyzerowanie osi Z
Z=8
Osi Wyzerowanie wrzeciona
S1e
dodatkowe
Wszystkie Wyzerowanie wszystkich osi
na =Zero
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A.8.2 Frezowanie powierzchni czotowej

Funkcjonalnosé

Funkcja ta stuzy do przygotowywania pétfabrykatu do dalszej obrobki bez tworzenia specjalnego programu obrobki czesci.

Kolejnosé czynnosci

.M‘ 1. Wybraé pozadany obszar roboczy.

| E—
MACHINE

2. Przejs¢ w tryb ,JOG”.

WA
VL
J06

Fres 3. Otworzy¢ okno frezowania powierzchni czotowe;.

plas=.

4. Ustawi¢ kursor w polach wymagajacych modyfikacji i wprowadzi¢ wartosci wybranych parametrow
A (opisy parametrow przedstawiono w tabeli ponizej).

5. Potwierdzi¢ wpisy odpowiednim przyciskiem.

6. Wybra¢ trajektorie obrobki narzedzia.

7. Nacisna¢ ten przycisk programowy, by zatwierdzi¢ ustawienia. System tworzy automatycznie
DK program obrébki czesci.
8. Nacisng¢ ten przycisk na MCP, by uruchomi¢ program.
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Parametry frezowania powierzchni czotowej

Frezowanie plaszczyzny addatek wykan. glieb. I

1.2 o T 1 @ D 1
(3) PPZ G54 3]
(4) RTP 5.800 nn
(5) spIs 10.000 mnn
1.1 (6) F 5@.880 nn/min
(7) s 500 .888 obr/nin
@ Kierunek M3 o
@ Obrobka Zgr. Q
ac X8 1.008 abs
Ya 1.008 abs
Za 1.008 abs
X1 8.188 ink
1 va 8.188 ink
2% a5 1.8 1.1 1 1 - 0.188 ink
@ DXY g.188 ink
DZ 8.188 ink
@ uz 8,508 ink
@  Numer narzedzia Kierunek obrotu wrzeciona
@  Numer krawedzi tnacej ©) Wybér typu obrébki: obrébka zgrubna lub wykanczajgca
(®  Przesunigcie robocze do aktywowania Potozenie pdifabrykatu Z/Y/Z
® Ptaszczyzna wycofania @) Wymiar skrawania w kierunku X/Y/Z wskazany
przyrostowo
® Odstep bezpieczenstwa ® Dtugos¢ skrawania w kierunku X/Y/Z wskazana
przyrostowo wzgledem krawedzi przedmiotu
® Predkos¢ po torze @ Naddatek przedmiotu w kierunku Z
@  Predkos¢ wrzeciona
A.8.3 Ustawianie danych JOG
Kolejnosé czynnosci
— 1. Wybra¢ pozadany obszar roboczy.
| E—
MACHINE
MW 2. Przejsé w tryb ,JOG”.
UL
JOG
l Usta- 3. Nacisngc¢ ten pionowy przycisk programowy, by wyswietli¢ nastepujace okno:

wienia _——
Ustawienia

Posuw JOG

Zmienny krok

INPUT

228

8.888 mn/imin
g ink

4. Wprowadzi¢ wartosci do pdl i zatwierdzic¢ je.
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Przelacs 5. W razie potrzeby nacisng¢ ten pionowy przycisk programowy, by wybra¢ metryczny lub catowy
mm > cale uktad miar.

v Nacisng¢ ten przycisk programowy, by potwierdzi¢ operacje.
(14

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wyjsc.
Anuluj

A9 System pomocy

System sterowania SINUMERIK 808D zawiera kompleksowy system pomocy ekranowej. W razie potrzeby mozna go
uruchomi¢ z dowolnego obszaru roboczego.

System pomocy

@ Nacisniecie tego przycisku lub kombinacji przyciskow <ALT> + <H> w dowolnym obszarze roboczym
spowoduje wyswietlenie pomocy. Jesli dostepna jest pomoc kontekstowa, wyswietlone zostanie okno LD w
innym przypadku otwarte zostanie okno ,®.

HELP

UTE 08:49:19
|M| Ref Point 2814/84/23

Podrecznik SIEMENS

EPonoc online

Wysuietl

Znajdz

[Eha

O) Wyswietlenie pomocy kontekstowej do aktualnego zagadnienia:
e Biezace okno robocze
e Alarmy sterowania numerycznego/napedu wybrane w odpowiadajgcym im obszarze
e Wybrane dane maszynowe lub dane ustawcze
o Wybrane dane napedu

Wywotanie podrecznika producenta maszyny w formacie PDF

® ®

Wyswietlenie catej dostepnej pomocy:
e podreczniki firmy Siemens
e Podreczniki wykrywania i usuwania usterek opracowane przez producenta (jesli sg)
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Przyciski programowe w oknie ,®"

Prze jd=
do tematu

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wybra¢ odsytacz.

Odsytacz oznaczony jest znakami ,> ... <”.

Uwaga:

Ten przycisk programowy jest widoczny tylko wéwczas, gdy aktualna strona zawiera odsytacz.

Wyszukanie terminu w aktualnym temacie

Znajdz
Znajds Wyszukanie nastepnego terminu zgodnego z kryteriami wyszukiwania
nastepny
Wyjscie z systemu pomocy
Wy jd=

Przyciski programowe w oknie ,®”

Powigkszenie aktualnego widoku

Zoonm +
Zmniejszenie aktualnego widoku
Zoom -
Zoom Wyskalowanie aktualnego widoku do szerokosci strony
szerokosc
Przejscie do wybranej strony
Idz do
Wyszukanie terminu w aktualnym temacie
Znajdz
Znajds Wyszukanie nastepnego terminu zgodnego z kryteriami wyszukiwania
nastepny
Wyjscie z systemu pomocy
Wy jd=

Przyciski do obstugi okna ,®

>

Rozwiniecie drzewka tematéw

Zwiniecie drzewka tematow

> (A

Przej$cie w gore w drzewku tematow

<

Przej$cie w dot w drzewku tematéw

230
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Wyswietlenie wybranego tematu w odpowiednim oknie aktualnego tematu
Wyswietl . — sl . . .
Dziatanie rownoznaczne z nacisnigciem nastepujgcego przycisku:
£
INPUT
Wyszukanie terminu w aktualnym temacie
Znajd=
Znajds Wyszukanie nastepnego terminu zgodnego z kryteriami wyszukiwania
nastepny
Wyjscie z systemu pomocy
Wy jd=

A.10 Asystent poktadowy

Asystent poktadowy dostarcza kolejnych wskazéwek w przypadku wykonywania podstawowych procedur uruchamiania i
obstugi.

Kolejnosé czynnosci

1. Aby wywota¢ asystenta poktadowego, nalezy nacisngc ten przycisk na pulpicie PPU.
FUNCTION =) R
—__ .Jng

Asystent roboczy

Prowvad=zi uzytkownika przez pierwsze kroki obslugi naszyny.

Asystent

Zalaczyt maszyng i bazowat do punktu odniesienia
Utworzenie nowego narzedz=ia 1 poniar narzedzia
Sporzadzenie programu obrobli

Synulacja programu

2. Wybrac¢ etap operacji skrawania klawiszami kursora.

A

\4

ol
Start 3. Aby uruchomic¢ asystenta poktadowego, nalezy nacisng¢ ten przycisk programowy.
asystenta
N 4. Nalezy nacisng¢ ten przycisk programowy, aby przej$¢ do nastepnej strony.
ext
— 5. Nalezy nacisng¢ ten przycisk programowy, aby przej$¢ do poprzedniej strony.
revious
6. Nacisnag¢ dowolny przycisk, aby powrdci¢ do okna gtéwnego asystenta poktadowego.
Exit
MENU
FUNCTION
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7. Nacisna¢ jeden z pieciu ponizszych obszaréw roboczych, aby opuéci¢ okno gtdwne asystenta
poktadowego.

A.11 Edycja znakdéw chinskich

Edytor programoéw i edytor tekstow alarméw PLC umozliwiajg edytowanie uproszczonych znakdw chinskich w chinskiej

wersji jezykowej interfejsu HMI.

Edycja uproszczonych znakéw chifskich

>

. i . ALT S
Nacisngc¢ przycisk lub

O

SELECT

g

, by uruchomic¢ lub zamkng¢ edytor.

Nacisng¢ ten przycisk, by przetaczy¢ metode wprowadzania danych.

Nacisna¢ przycisk numeryczny (1-9) na PPU, by wybra¢ pozadany znak.

Przyktad edycji uproszczonego tekstu chinskiego

" ST,
=L £l R B0 ipjz]
fa) 12/83/11 B6:27:38
mFacect FHYGHETERF 12/83/11 87:35:14 j _
£ weziEE e
B e
X
H: \HEF i
81 YERSI 1:2E2: 53k s BIS 6: D738 R CHE 0O ﬁﬁ{/\
Struktura edytora
EREN 152 3 04 RS 46 K78 4 CHE 0
4 N 4 4

!

Dostepne znaki

Nacisna¢ przycisk kursora na PPU, by wybraé
inne znaki

Pole edytowalne

Aktywna metoda wprowad
zania
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A.12 Kieszonkowy kalkulator

- Kalkulator uruchomi¢ mozna z dowolnego obszaru roboczego, naciskajac ten przycisk na PPU (nie dotyczy to
= trybu ,MDA").

ol | 18:07:55
M, oy 2014/84/24
NC : \HPF\T . HPF SIEMENS pal=j

# RESET ROV -
HKS Pozycja Przes. Repos T,F,S

Mx1 @.06g o0
MY 1 @.0gg "o
MZ1 @.8gg "

D 1

58%
nn/min

61 G5p0(8) -
T,5,H

Wyniana narzedzia
Dbroty wrzeciona Siasud
Kierunek wrzeciona Q
Uak tyunij PPZ Q Powrdat

Podana funkcja H

v

Prze jecie|

Kalkulator realizuje 4 podstawowe funkcje arytmetyczne, a ponadto funkcje ,sinus”, ,cosinus”, ,kwadrat” i ,pierwiastek
kwadratowy”. Dostepna jest funkcja zagniezdzania wyrazen w nawiasach kwadratowych. Liczba pozioméw zagniezdzania
jest nieograniczona.

Jesli pole wprowadzania danych zawiera warto$¢, warto$¢ ta jest automatycznie wstawiana do wiersza danych kalkulatora.

C Nacisniecie tego przycisku programowego powoduje wyczyszczenie wiersza wejsciowego kalkulatora.
Skasuj
Po wprowadzeniu do wiersza wejsciowego kalkulatora zgdanego wyrazenia arytmetycznego, nacisniecie
_<’> tego przycisku powoduje rozpoczecie obliczeh. Wynik wyswietlany jest w kalkulatorze.
INPUT

v Wybranie tego przycisku programowego powoduje wprowadzenie wyniku do pola wprowadzania danych
Przejecie w aktualnym potozeniu kursora i automatyczne zamkniecie kalkulatora.
« Nacisniecie tego przycisku programowego powoduje usuniecie istniejacego wyniku obliczen i wyjscie z

Powrat kalkulatora.

Mozna wprowadzaé nastepujgce znaki:

+, - % Podstawowe dziatania arytmetyczne
S Funkcja ,sinus”
Warto$¢ X (w stopniach) znajdujgca sie przed kursorem zastepowana jest wartoscig sin(X).
(0] Funkcja ,cosinus”
Wartos¢ X (w stopniach) przed kursorem zastepowana jest wartoscig cos(X).
Q Funkcja kwadratowa
Warto$¢ X przed kursorem zastepowana jest wartoscig X2.
R Funkcja ,kwadrat”
Warto$¢ X przed kursorem zastepowana jest wartos$cig vX.
() Funkcja nawiasu (X+Y)*Z
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Przyktady obliczen

Zadanie Wsad -> Wynik
100 + (67*3) 100+67*3 -> 301
sin(45_) 45 S ->0.707107
cos(45_) 45 O -> 0.707107
42 4Q->16

V4 4R->2
(34+3*2)*10 (34+3*2)*10 -> 400

Kalkulator udostepnia nastepujace funkcje do wyliczania punktéw pomocniczych na konturze:

® \Wyliczenie przejscia stycznego pomiedzy wycinkiem kota i linig prostg

® Przemieszczenie punktu na ptaszczyznie

® Zamiana wspoétrzednych biegunowych na kartezjanskie

e Dodanie drugiego punktu zakonczenia linii prostej/prostoliniowego wycinka konturu wynikajgcego z zaleznosci katowej

A.13

Funkcja

Wprowadzanie elementéw konturu

Do wprowadzania elementéw konturu w odpowiednich oknach wprowadzania danych mozna skorzystac¢ z kalkulatora.

Wprowadzanie punktu na okregu

v 5.

Przejecie

234

Uaktywni¢ kalkulator z okna wprowadzania danych.

Otworzy¢ menu nizszego poziomu, by wybra¢ elementy konturu.
Wybra¢ potrzebna funkcje obliczeniowa.
Nacisna¢ ten przycisk programowy, by zdefiniowac¢ kierunek obrotu okregu.
GZ2/G3

Wprowadzi¢ srodek okregu, kat stycznej i promien w nastepujgcym oknie:

CC odcieta

&2 = IS CC rzedna
cC Promien R

Programow. w Srednicy

Nacisna¢ ten przycisk programowy, by wyliczy¢ wartosci odcietej i rzednej punktu.

Odcieta wyznacza pierwsza, a rzedna drugg o$ ptaszczyzny. Warto$¢ odcietej wyswietlana jest w
polu wprowadzania danych, z ktérego uruchomiony zostat kalkulator, a warto$¢ rzednej
wyswietlana jest w nastepnym polu. Jesli funkcja ta uruchomiona zostata z edytora programoéw,
wspotrzedne zapisywane sg wraz z nazwami osi wybranej ptaszczyzny podstawowe;.
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Przyktad

Przyktad: Wyliczanie punktu przeciecia wycinka okrequ @ i linii prostej @ w ptaszczyznie G17.

Wartosci znane: Promieni: 10
Punkt srodkowy okregu CC: Y=20 X=20
Kat potaczenia linii prostych: 45°

CC odcieta 28

G2 = A CC rzedna 28
CC Promien R 18

Programow. w promieniu

Wynik: Z = 27,071
X=12928

Wynik pojawia sie w oknie wprowadzania danych.

Wyliczanie punktu w ptaszczyznie
= 1. Uruchomi¢ kalkulator z dowolnego okna wprowadzania danych.

2. Otworzy¢ menu nizszego poziomu, by wybraé elementy konturu.

3. Wybraé potrzebng funkcje obliczeniows.
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v

Przejecie

Wprowadzi¢ nastepujace wspotrzedne lub katy w odpowiednich polach:

o Wspdirzedne punktu (PP)

e Kat nachylenia linii prostej (A1)

e Odlegtos¢ nowego punktu od PP

e Kat nachylenia taczacej linii prostej (A2) wzgledem A1

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wyliczy¢ wartosci odcietej i rzednej punktu.

Odcieta wyznacza pierwsza, a rzedna drugg o$ ptaszczyzny. Wartos¢ odcietej wyswietlana jest w
polu wprowadzania danych, z ktérego uruchomiony zostat kalkulator, a warto$¢ rzednej
wyswietlana jest w nastepnym polu. Jesli funkcja ta uruchomiona zostata z edytora programéw,
wspotrzedne zapisywane sg wraz z nazwami osi wybranej ptaszczyzny podstawowe;.

Wyliczanie wspotrzednych kartezjanskich

v

Przejecie

1.

o

Uruchomi¢ kalkulator z dowolnego okna wprowadzania danych.

Otworzy¢ menu nizszego poziomu, by wybra¢ elementy konturu.

Wybraé potrzebna funkcje obliczeniows.
Funkcja ta przeksztatca znane wspétrzedne biegunowe na wspotrzedne kartezjanskie.

Wprowadzi¢ punkt referencyjny, dtugos¢ wektora i kat nachylenia w odpowiednich polach.
Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wyliczy¢é wspotrzedne kartezjanskie.

Wartos$¢ odcietej wyswietlana jest w polu wprowadzania danych, z ktérego uruchomiony zostat
kalkulator, a warto$¢ rzednej wyswietlana jest w nastepnym polu. Jesli funkcja ta uruchomiona
zostata z edytora programéw, wspoétrzedne zapisywane sg wraz z nazwami osi wybranej
ptaszczyzny podstawowe;j.

Wyliczanie punktu koncowego

Dalej

A%

236

1.

Uruchomi¢ kalkulator z dowolnego okna wprowadzania danych.

Otworzy¢ menu nizszego poziomu, by wybra¢ elementy konturu.

Wybra¢ potrzebna funkcje obliczeniowa.

Funkcja ta wylicza brakujgcy punkt koncowy linii prostej/prostoliniowego wycinka konturu w taki
sposoéb, by druga linia prosta ustawiona byta pionowo na pierwszej linii proste;j.

Nacisnac ten przycisk programowy, by zdefiniowa¢ znany punkt koncowy, jesli
znana jest wartosc rzedne;.

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by zdefiniowa¢ podany punkt koncowy, jesli
znana jest warto$¢ odciete;.

[ F

Nacisngc ten przycisk programowy, by zdefiniowac¢ drugg linie prostg obrécong
w lewo o0 90 stopni w stosunku do pierwszej linii proste;j.

Nacisna¢ ten przycisk programowy, by zdefiniowac drugg linie prostg obrécong
/\_ w prawo o 90 stopni w stosunku do pierwszej linii proste;j.

Wprowadzi¢ wspotrzedne PP, kat A, odcieta/rzedng EP i dlugo$¢ L w odpowiednich polach. Znane
sg nastepujagce parametry linii proste;:

Linia prosta 1: Punkt poczatkowy i kat nachylenia
Linia prosta 2: Dtugo$¢ i jeden punkt koncowy w ukfadzie kartezjanskim
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5. Nacisna¢ ten przycisk programowy, by wyliczy¢ brakujgcy punkt korncowy.

Przejecie Warto$¢ odcietej wyswietlana jest w polu wprowadzania danych, z ktérego uruchomiony zostat
kalkulator, a warto$¢ rzednej wy$wietlana jest w nastepnym polu. Jesli funkcja ta uruchomiona
zostata z edytora programoéw, wspéirzedne zapisywane sg wraz z nazwami osi wybranej
ptaszczyzny podstawowe;j.

Przyktad

Rysunek przedstawiony ponizef musi zostac uzupetniony o wartosc srodka okregu, by moZliwe byto wyliczenie punktu
przeciecia wycinka okregu z liniami prostymi.

260
|
$
:

—=—20.00—=—

| Brakujaca wspotrzedna srodka jest wyliczana przy uzyciu funkcji kalkulatora, poniewaz promien w
\75 § przejéciu stycznym jest prostopadty do linii prostej.

Promien znajduje sie pod katem 90° w prawo w stosunku do linii prostej wyznaczonej tym katem.
Nacisng¢ ten przycisk programowy, aby wybra¢ odpowiedni kierunek obrotu.

Nacisna¢ ten przycisk programowy, aby zdefiniowac dany punkt koncowy.
Wprowadzic wspofrzedne bieguna, kat nachylenia linii prostej, rzedng punktu koricowego i promieri okregu jako dtugosc.
Wynik: X=-19,499
Y =30

A.14 Programowanie dowolnego konturu

Funkcjonalno$é
Funkcja programowania dowolnego konturu umozliwia tworzenie prostych i ztozonych konturéw.

Edytor konturéw (FKE) wylicza wszystkie brakujgce parametry natychmiast, gdy stang sie dostepne inne parametry
niezbedne do wyliczenia. Elementy konturu mozna potaczy¢ i przenie$¢ do edytowanego programu obrobki.

Edytor konturéw (FKE)

Wykona¢ nastepujace czynnosci, by wyswietlic okno edytora konturu:
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1. Wybra¢ pozgdany obszar roboczy.

PROGRAM
MANAGER

2. Wej$¢ do katalogu programu.

3. Wybra¢ plik programu i nacisnaé ten przycisk, by otworzy¢ plik w edytorze programow.

£

INPUT

4. Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wyswietli¢ okno edytora konturéw.

d Kont.

Najpierw definiowany jest punkt poczatkowy konturu (patrz: punkt ,Definiowanie punktu poczatkowego”).

Kontur jest nastepnie programowany etapowo (patrz: punkt ,Programowanie przyktadowego toczenia”).

Funkcje przyciskédw programowych

Loy 10:16:45
’ :J\Qz’ 20814/64/24
N:\MPF\1.MPF Punkt start.
o |
EHD|
40,00 Wyb6r plaszcz.:

Plaszczyzna progr.:G170)

20,00

0.00 + Punkt start.:
X 8.800 abs
b 8.0800 abs

-20
.00 Dalej

Najazd punkt.startu:GBO

-40

2 Swobodne wprowadzanie te

X
Anuluj

o
Przejecie]

Kole jny Zoon Zoon Zoon =
elenent Auto + - .-. + @ Param

“ ”

0] ® ® ®

@ Element zostat wybrany przyciskami kursora. Ten ® Nacisng¢ ten przycisk programowy, by przetgczyé
przycisk programowy powieksza wycinek obrazu wybrane elementy. Ten przycisk programowy
zawierajgcy wybrany element. realizuje te samg funkcje, co nastepujacy przycisk:

O

SELECT

® Automatyczne powiekszenie lub zmniejszenie widoku ® Zdefiniowanie bieguna do programowania konturéw

graficznego we wspétrzednych biegunowych. Biegun mozna
wprowadzi¢ tylko w bezwzglednych wspdtrzednych
kartezjanskich.
® | Po nacisnieciu tego przycisku programowalnego @ | Wyijscie z edytora konturéw i powrét do okna edytora
mozna przemieszczac czerwony krzyz nitek programow bez przenoszenia ostatnio
przyciskami kursora i wybra¢ szczegét rysunku do wyedytowanych wartosci do programu gtéwnego.

wyswietlenia. Po zdezaktywowaniu tego przycisku
programowego fokus wprowadzania danych jest
ponownie ustawiany na fancuchu konturéw.

@ | Po nacisnieciu tego przycisku programowego oprocz Zapisanie ustawien punktu poczatkowego
odpowiedniego parametru wyswietlana jest grafika
pomocnicza. Ponowne nacisniecie tego przycisku
programowego powoduje wyjscie z trybu wyswietlania
pomocy.
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A.14.1 Programowanie konturu

Kolejnosé czynnosci

1. Wybraé pozadany obszar roboczy.

2. Nacisna¢ ten przycisk programowy.
NC

A 3. Wybrac program za pomocg przyciskéw kursora.
s
v,
4. Nacisna¢ ten przycisk, by otworzy¢ program.
—
INPUT
d 5. Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wyswietli¢ okno edytora konturéw.
Kont.
_j| & AL
H:\MPF\1.HPF Punkt start.
ks v
=0 48, 08| Wybor plaszcz.:

Plaszczyzna progr . :G17[8]

2808

8_o8_ + Punkt start.:
X 8.808 abs

v 8.000 abs e -X

—28
.80

Dale j

Najazd punkt.startu:GAO

- a8
= Swobodne uprowadzanie te

Anuluj

X
—ZoTo8 v.8a ' 2980 T
Przejecie|

Kolejny | T o =
element [TLEY A - L (1) Param

Wskazowki do definiowania punktu poczatkowego zawiera punkt ,Definiowanie punktu
poczatkowego|(Strona| 240)”.

Ponowna kompilacja

Po otwarciu w edytorze programoéw programu edytowanego w edytorze konturéow ustawienie

Re-
ksnp_ kursora w wierszu polecen programu konturu i nacisniecie tego przycisku programowego skutkuje
otwarciem okna gtéwnego edytora konturdéw i mozliwe jest ponowne skompilowanie istniejgcego
konturu.
Wskazéwka

Podczas ponownej kompilacji tworzone sg ponownie tylko te elementy konturu, ktére zostaty utworzone w edytorze
konturéw. Wszystkie zmiany wprowadzone bezposrednio do tekstu programu sg tracone. Niemniej jednak, mozliwe jest
pozniejsze wstawienie i wyedytowanie tekstéw zdefiniowanych przez uzytkownika, ktére nie sg tracone.
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A.14.2 Definiowanie punktu poczatkowego

Podczas wchodzenia do konturu nalezy rozpocza¢ od pozyciji, ktéra jest juz znana i wprowadzi¢ jg jako punkt poczgtkowy.

Kolejnosé czynnosci

1.

PROGRAM

MANAGER
2.
3.
©
INPUT
4.
d Kont
A ”
Bed
Alterna- 6.
tyunie
Przejecie 7.
elenentu

240

Wybra¢ pozgdany obszar roboczy.

Wejs¢ do katalogu programu.

Wybra¢ plik programu i nacisnaé ten przycisk, by otworzy¢ plik w edytorze programow.

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wyswietli¢ okno edytora konturéw.

Wybiera¢ pola wprowadzania danych przyciskami kursora na PPU.

Nacisngc ten przycisk programowy lub nastepujacy przycisk, by przetgczy¢ wybrane elementy.

O

SELECT

Wprowadzi¢ odpowiednie wartosci.
Naciskajgc nastepujacy przycisk programowy, mozna réwniez zdefiniowac biegun do
programowania konturu we wspétrzednych biegunowych:

Biegun

Biegun ten mozna réwniez zdefiniowac¢ lub zmodyfikowa¢ p6zniej. Programowanie wspotrzednych
biegunowych odniesione jest zawsze do bieguna zdefiniowanego jako ostatni.

Zapisac¢ ustawienia punktu poczatkowego

Nacisniecie tego przycisku programowego spowoduje odrzucenie ustawien i
finuluj wyjscie z edytora konturéw.
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A.14.3 Programowanie elementu konturu

Funkcjonalnosé

Po zdefiniowaniu punktu poczgtkowego konturu i nacisnieciu tego przycisku programowego mozna

Przejecie , . p . P ;
elenentu rozpoczaé programowanie poszczegolnych elementéw konturu z okna gtéwnego zilustrowanego
ponizej:
AN o -
N 2btatoassa
N:\MPF\1.MPF Punkt start.
+ v
40, 00| Wybér plaszcz.:
Plaszczyzna progr. :G17[0] @
20,00 @
.00 + Punkt start.: @
X 08.800 abs =
Y 8.8080 abs [ \ @
-20-
.08 Dalej
Najazd punkt.startu:G00O i B‘-'-- @
__qa:; ] Swobodne wprowadzanie te ﬂnult(j @
— '-20|88 ' ©.88 ' zZ8Jes ' T
Przejecie| @

Kolejny [ Zoon Zoon =
element N0 + _ ...+ @Palam

@  Wyswietlenie okna programowania pionowej linii prostejz)  Wyswietlenie dodatkowych przyciskow programowych.

(w kierunku Z) Na przyktad:

® Wyéwietlenie okna programowania poziomej linii prostej ) Zanknad
(w kierunku Y) Biegun kontur

® Wyswietlenie okna programowania linii ukosnej w ® Powrdét do edytora konturéow bez przenoszenia ostatnio
kierunku Y/Z. Punkt koncowy linii definiowany jest wyedytowanych wartosci do systemu.

wspotrzednymi lub katem.
®@ WysSwietlenie okna programowania tuku po okregu o @ Powrdét do edytora programéw z przeniesieniem
dowolnym kierunku obrotu ostatnio wyedytowanych wartosci do systemu

Funkcje dodatkowych przyciskéw programowych

Omowione ponizej przyciski programowe dostepne sg w odpowiednim oknie elementu konturu. Stuzg one do
programowania elementéw konturu w oparciu o wstepnie przypisane parametry.

Styczna do poprzedniego elementu

Styczna Ten przycisk programowy nadaje katowi a2 wartos¢ 0. Element konturu ma przejscie styczne do
do poprz. poprzedniego elementu, tj. kat wzgledem poprzedzajgcego elementu (02) jest ustawiony na
wartosci 0 stopni.

Wyswietlenie wszystkich parametrow

Wszystkie Naciéniec'ie tego przycisku programowego sklft_k_uje_ wyéw_ietleniem listy wyb’oru yvszystkich

paranetry parametrow wybranego elementu konturu. Jesli jakiekolwiek pola parametréw nie zostang
wypetnione, ukfad sterowania przyjmuje, prawidtowe wartosci nie sg znane i prébuje je wyliczy¢ na
podstawie ustawien pozostatych parametrow. Kontur jest zawsze obrabiany w zaprogramowanym
kierunku.

Przetgczenie wprowadzania danych

Alternan Ten przycisk programowy wyswietlany jest tylko wowczas, gdy kursor ustawiony jest w polu
tyunie wprowadzania danych zawierajgcym wiecej przetgczalnych ustawien.
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Wybér dialogu

Wybdr Niektore konfiguracje parametrow moga tworzy¢ kilka réznych charakterystyk konturu. W takich
dialogu przypadkach wyswietlane jest zgdanie wybrania dialogu. Klikajgc ten przycisk programowy, w
obszarze widoku graficznego mozna wyswietli¢c dostepne opcje wyboru.
Wybra¢ ten przycisk programowy, by dokonac¢ prawidtowego wyboru (zielona linia). Potwierdzi¢
wybor nastepujacym przyciskiem programowym:

v

Przejecie

Zmiana wybranego dialogu

Zmich Jesli pozgdana jest zmiana istniejgcego wyboru dialogu, nalezy wybraé element konturu, dla
wybdr ktorego dialog ten zostat pierwotnie wybrany. Po wybraniu tego przycisku programowego obydwie
alternatywy sg wyswietlane ponownie.

Opréznianie pola parametru

Skasuj Zawartos¢ wybranego pola parametru mozna usung¢ tym przyciskiem programowym lub
wartosé nastepujacym przyciskiem:

DEL

Zapisywanie elementu konturu

Przejecie Nacisniecie tego przycisku programowego po wprowadzeniu dostepnych danych elementu konturu
elenentu lub wybraniu odpowiedniego dialogu skutkuje zapisaniem elementu konturu i ponownym
wys$wietleniem okna gtéwnego. Mozna teraz zaprogramowaé nastepny element konturu.

Dodawanie elementu konturu

Wybra¢ element znajdujacy sie przed znacznikiem konca przyciskami kursora.

Wybrac¢ element konturu przyciskami programowymi i wprowadzi¢ znane wartosci w oknie parametrow tego elementu.
Potwierdzi¢ wprowadzone dane nastepujacym przyciskiem programowym:

Przejecie
elenentu

Wybieranie elementu konturu

Ustawi¢ kursor na elemencie konturu nalezacym do tancucha konturéw i wybra¢ go tym
_<’> przyciskiem.
INPUT
Wyswietlone zostang parametry wybranego elementu. Nazwa elementu widoczna jest na gorze
okna parametryzaciji.

Jesli element konturu moze zosta¢ przedstawiony geometrycznie, jest on odpowiednio
podswietlany w widoku graficznym, tj. kolor elementu konturu zmienia sie z biatego na czarny.

Modyfikacja elementu konturu

Zaprogramowany element konturu nalezacy do fancucha konturéw mozna wybra¢ przyciskami
_<’> kursora. Nacisng¢ ten przycisk, by wyswietli¢ pola parametréw. Parametry te mozna teraz
INPUT .,

edytowac.
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Wstawianie elementu konturu

Wybraé w tancuchu konturéw element znajdujacy sie przed docelowym potozeniem nowego elementu przyciskami kursora.

Nastepnie wybrac element konturu do wstawienia z paska przyciskdw programowych.

Po wprowadzeniu parametréw nowego elementu konturu potwierdzi¢ operacje wstawienia, naciskajgc nastepujacy przycisk

programowy:

Przejecie
elenentu

Kolejne elementy konturu aktualizowane sg automatycznie na podstawie nowego stanu konturu.

Usuwanie elementu konturu

Skasuj
elenent

Zamykanie konturu

Zanknac
kontur

Cofanie zmiany

Anuluj

Kolory symboli konturu

Wybra¢ element do usuniecia przyciskami kursora. Wybrany symbol konturu i zwigzany z nim
element konturu na widoku graficznym programowania podswietlone sg kolorem czerwonym.
Nacisng¢ ten przycisk programowy i potwierdzi¢ wyszukiwanie.

Naciskajgc ten przycisk programowy mozna zamkng¢ kontur linig prostg fgczacg aktualng pozycije z
punktem poczatkowym.

Naciskajac ten przycisk programowy mozna powréci¢ do okna gtéwnego bez przenoszenia ostatnio
edytowanych wartosci do systemu.

Kolory symboli w tancuchu konturéw z lewej strony okna gtéwnego majg nastepujgce znaczenia:

Ikona Istotnos¢
Wybrany Czarny symbol na czerwonym tle -> Element jest zdefiniowany geometrycznie
Czarny symbol na jasnozéttym tle -> Element nie jest zdefiniowany geometrycznie
Nie wybrany Czarny symbol na szarym tle -> Element jest zdefiniowany geometrycznie
Biaty symbol na szarym tle -> Element nie jest zdefiniowany geometrycznie
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A.14.4 Parametry elementéw konturu

Parametry do programowania linii prostych

“y 18:51:41
) o 2814704/24

Prosta pionowa

Alterna-
tyunie

@ Przekaz do nast. elenm.
RND © 8.688
-20-

‘oo Suobodne uprowadzanie te yeaystkie
paranetry|

-a0

1Oy e
Punkt kohcowy Y ziiﬁgﬁ‘:ff

il e [T [T | et (& param

(@ Bezwzgledne (abs) / przyrostowe (inc) potozenie @ Mozna zdefiniowa¢ boczny rownolegty naddatek dla
koncowe w kierunku X lub Y. konturu. Jest on wyswietlany jako naddatek w oknie

graficznym.

® Elementem przejscia do nastepnego konturu jest faza ® tancuch konturéw wyswietlajacy punkt poczatkowy i
(CHR) lub promien (RND). CHR=0 lub RND=0 oznacza zaprogramowane elementy konturu. Aktualne potozenie
brak elementu przej$ciowego. w tancuchu podswietlone jest kolorem.

® Pola komentarzy uzupetniajgcych, takich jak predkosci ® Okno graficzne wyswietlajace przebieg konturu zgodnie
posuwu F1000, funkcje H lub funkcje M. Kazdy z konfiguracjg parametrow dla elementow konturu.
komentarz tekstowy musi zosta¢ poprzedzony
srednikiem (,,;;").

Wszystkie Po nacisnieciu tego przycisku programowego wyswietlane sg nastepujgce dodatkowe parametry:

paranstry

Parametr Opis

L Dtugos¢ linii prostej

al Kat stozka tocznego wzgledem osi Y
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Parametry do programowania fukéw po okregu

ey 10:52:12
j oy 2814/084/24

N:\HPF\1.MPF Luk kola

0 Kierunek obr: n.

Alterna-
tywnie

X abs ©O
ool v abs ©
I abs O
J abs ©

+©

Przekaz do nast. elem. :

RND © 8.000
-20

.08
Swobodne wprowadzanie te

-40-
.08

X Naddatek konturu: Anuluj

= T
Z0] 00 5,00 Z0]00 0.000 prawvo ©

Prze jecie|
elenentu

Kole jny Zoon Zoon Zoon L
element Auto + - .-. + @ Param

(@  Kierunek obrotu tuku po okregu: w prawo lub w lewo. (@) Bezwzgledne (abs) / przyrostowe (inc) potozenia srodka
okregu w kierunkach Y (1) i X (K).

® Promien okregu. ® tancuch konturéw wyswietlajacy punkt poczatkowy i
zaprogramowane elementy konturu. Aktualne potozenie
w fancuchu podswietlone jest kolorem.

(® Bezwzgledne (abs) / przyrostowe (inc) potozenie ®  Okno graficzne wysSwietlajace przebieg konturu zgodnie
koncowe w kierunku X lub Y. z konfiguracjg parametrow dla elementow konturu.

Uszystkie Po nacisnieciu tego przycisku programowego wyswietlane sg nastepujgce dodatkowe parametry:

parametry

Parametr Opis

al Kat poczatkowy wzgledem osi Y

a2 Kat wzgledem poprzedniego elementu, przejscie styczne:a2=0

B1 Kat koncowy wzgledem osi Y

B2 Kat otworu okregu

Producent maszyny

Nazwy identyfikatoréw (X lub Y ...) zdefiniowane sg w danych maszynowych, gdzie rowniez mozna je zmienic.

Przejscie do nastepnego elementu

Element przejSciowy mozna zastosowa¢ w kazdym punkcie przeciecia dwoch sgsiadujgcych elementéw. Mozna go wyliczy¢
z wprowadzonych wartosci.

Elementem przejsciowym pomiedzy dowolnymi dwoma elementami konturu moze by¢ promien (RND), faza (CHR) lub
podciecie. Przejscie jest zawsze dodawane do konca elementu konturu. Elementy przej$ciowe wybierane sg w oknie
parametrow odpowiedniego elementu konturu.

Promien lub faza na poczatku lub koncu konturu toczenia:
W prostych konturach podczas toczenia faza lub promien musi zostaé dodany na poczatku i na koncu konturu.

Faza lub promien jest zakonczeniem wycinka konturu pétfabrykatu rownolegtego do osi:
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Uzytkownik wybiera kierunek przejécia na poczatku konturu w oknie parametréw punktu poczgtkowego. Mozna wybrac faze
lub promien. Wartos$¢ ta jest definiowana w taki sam sposob, jak dla elementoéw przejsciowych.

Ponadto w pojedynczym polu wyboru mozna wybrac cztery kierunki. Uzytkownik wybiera kierunek elementu przejsciowego
na koncu kontur w oknie parametréw punktu koncowego. Wybor ten jest zawsze proponowany, nawet jesli poprzedzajacym
elementom nie zostato przypisane przejscie.

tancuch konturéw

Nawigacja w tancuchu konturéw (wyswietlanym z lewej strony okna gtéwnego) po zakonczeniu lub anulowaniu
programowania elementu konturu odbywa sie przy uzyciu przyciskow kursora. Aktualne potozenie w fancuchu podswietione
jest kolorem.

Elementy konturu i ewentualny biegun wyswietlane sg w kolejnosci, w jakiej zostaty zaprogramowane.

Uzytkownik moze wybrac istniejgcy element konturu nastepujacym przyciskiem, a nastepnie ponownie przydzieli¢ jego
parametry:

%

INPUT

Nowy element konturu jest wstawiany za kursorem po wybraniu jednego z elementéw konturu na pionowym pasku
przyciskow programowych. Fokus wprowadzania danych przeniesiony zostaje wowczas do pola parametru znajdujgcego sie
z prawej strony widoku graficznego. Programowanie jest zawsze kontynuowane po wybraniu elementu z tancucha konturow.

Wybrany element mozna usuna¢ z fancucha konturéw, wybierajgc nastepujacy przycisk programowy:
Skasuj
elenent

Okno graficzne

Okno graficzne wy$wietla przebieg konturu zgodnie z konfiguracjg parametrow dla elementéw konturu. Wybrany element
jest wyswietlany w oknie graficznym w kolorze czarnym.

Kontur jest wyswietlany w zakresie, w jakim moze zosta¢ zinterpretowany przez system sterowania w oparciu o
wprowadzone parametry. Jesli kontur nie jest wyswietlany na widoku graficznym, oznacza to, ze wymagane jest
wprowadzenie dodatkowych wartosci. W razie potrzeby nalezy sprawdzi¢ juz zaprogramowane elementy konturu.
Uzytkownik mégt nie wprowadzi¢ wszystkich znanych danych.

Skalowanie uktadu wspotrzednych dostosowywane jest automatycznie do zmian w konturze jako catosci.

Potozenie ukfadu wspotrzednych jest wyswietlane w oknie graficznym.

Element zostat wybrany przyciskami kursora.

Nacisniecie nastepujgcego przycisku programowego umozliwia powigekszenie wycinka obrazu wybranego elementu.

Kole jny
elenent
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A.14.5 Definiowanie elementéw konturu we wspétrzednych biegunowych

Funkcjonalnosé

Przedstawiony opis definiowania wspotrzednych elementdw konturu dotyczy definiowania danych potozen w kartezjanskim
uktadzie wspoirzednych. Alternatywnie, potozenia zdefiniowaé mozna wspéirzednymi biegunowymi.

Podczas programowania konturow mozna zdefiniowa¢ biegun — w dowolnym czasie, przed pierwszym uzyciem
wspotrzednych biegunowych. Zaprogramowane wspotrzedne biegunowe odnoszg sie nastepnie do tego bieguna. Biegun
jest modalny i mozna go zmieni¢ w dowolnym czasie. Jest on zawsze definiowany bezwzglednymi wspotrzednymi
kartezjanskimi. Kalkulator konturu przeksztatca wartosci wprowadzane jako wspotrzedne biegunowe na wspotrzedne
kartezjanskie. Potozenia mozna zaprogramowac tylko we wspotrzednych biegunowych po zdefiniowaniu bieguna.
Wprowadzenie bieguna nie generuje kodu dla programu sterowania numerycznego.

Biegun
Wspétrzedne biegunowe obowigzujg na poziomie wybranym przy pomocy od G17 do G19.

. Biegun jest edytowalnym elementem konturu, ktéry sam w sobie nie definiuje zadnego innego
+ elementu konturu. Mozna go wprowadzi¢ wéwczas, gdy punkt poczatkowy konturu jest
zdefiniowany lub w dowolnym miejscu konturu. Bieguna nie mozna utworzy¢ przed utworzeniem
punktu poczatkowego konturu.
Ten przycisk programowy umozliwia zdefiniowanie bieguna. Biegun musi zosta¢ zdefiniowany w
Biegun bezwzglednych wspotrzednych kartezjanskich. Ten przycisk programowy jest réwniez dostepny w
oknie parametrow punktu poczatkowego. Umozliwia to zdefiniowanie bieguna na poczatku
tworzenia konturu tak, by pierwszy element konturu mozna byto wprowadzi¢ we wspétrzednych
biegunowych.

Dodatkowe przypisy

W przypadku gdy linia prosta, ktora zostata utworzona w celu zamkniecia konturu, jest potaczona z elementem
poczatkowym konturu poprzez przejscie promieniowe lub fazowe, promien lub faza muszg zosta¢ zdefiniowane
nastepujgco:

e zamkna¢ kontur, zatwierdzi¢, wprowadzi¢ promien/faze, zatwierdzi¢ element. Wynik odpowiada wéwczas dokfadnie
temu, co zdarzytoby sie w przypadku wprowadzenia elementu domykajgcego z przejsciem promieniowym lub faza.

Funkcje zamknigcia konturu mozna stosowac tylko do wprowadzania elementow konturu we wspéirzednych
biegunowych jesli punkt poczatkowy zostat zdefiniowany jako biegunowy, a ten sam biegun obowigzuje nadal podczas
zamykania konturu.

Przelaczenie wprowadzania danych: Kartezjanskie/biegunowe

Opisane ponizej elementy konturu mozna wprowadzaé opcjonalnie we wspétrzednych biegunowych tylko po zdefiniowaniu
bieguna na samym poczatku lub p6zniej:

® }uki po okregu,
® |inie proste (poziome, pionowe, o dowolnym kierunku)

Na potrzeby przetaczania wspotrzednych kartezjanskich i biegunowych, w oknach programowania linii skosnych i tukéw po
okregu jako elementéw konturu wyswietlane sg dodatkowe pola przetgcznikowe.

Pole przetgcznikowe nie jest wyswietlane jesli nie zostat zdefiniowany biegun. Wéwczas dostepne sg tylko pola edytowalne i
informacyjne zawierajgce wartosci kartezjanskie.

Warto$é bezwzgledna/przyrostowa

Wspétrzedne biegunowe bezwzgledne i przyrostowe mozna wprowadzac¢ do ,biegunowych/kartezjanskich”. Pola edytowalne
i informacyjne oznaczone sg jako inc i abs.

Wspdtrzedne biegunowe bezwzgledne definiowane sg jako zawsze dodatnia odlegtos¢ bezwzgledna od bieguna i jako kat z
zakresu 0° ... +/- 360°. W przypadku wprowadzania wymiarow bezwzglednych, odniesienie kgtowe oparte jest na osi
poziomej ptaszczyzny roboczej (np. 0$ X w G17). Kierunkiem dodatnim obrotow jest kierunek w lewo.

W przypadku wystepowania wiekszej liczby biegundw, biegunem odniesienia jest zawsze ostatni biegun poprzedzajacy
wprowadzany lub edytowany element.

Wspétrzedne biegunowe przyrostowe odniesione sg zaréwno do bieguna odniesienia, jak i do punktu kohcowego
poprzedniego elementu.
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W przypadku parametru przyrostowego, odlegto$¢ bezwzgledna od bieguna wyliczana jest na podstawie odlegtosci
bezwzglednej od punktu kohcowego elementu poprzedzajgcego do bieguna, powiekszonej o wprowadzony przyrost

dtugosci.

Przyrost moze by¢ dodatni lub ujemny.

Kat bezwzgledny jest wyliczany w ten sam sposob — na podstawie bezwzglednego kata biegunowego powigkszonego o
przyrost kata. W tym przypadku poprzedzajacy element nie musi by¢ zdefiniowany jako biegunowy.

Podczas programowania konturu kalkulator konturu przelicza wspéirzedne kartezjanskie poprzedzajgcego punktu
koncowego na wspotrzedne biegunowe na podstawie bieguna odniesienia. Jest tak rowniez wowczas, gdy poprzedzajacy
element zostat zdefiniowany we wspoétrzednych biegunowych, poniewaz mogtoby sie to odnosi¢ do innego bieguna gdyby w

miedzyczasie wprowadzony zostat taki biegun.

Przyktad zmiany bieguna

AY
10
Wspotrzedne biegunowe
Poprzednik odniesiony do
bieguna 1:
L1=3.6603. ¢=0
<
1.6603
T
Biegun 1 | | | Poprzednik
5 | 2=
inc
) 45.0° |
| inc |
\
* I
\
(\0\ i |
\:\ &° \ |
Wspétrzedne biegunowe |
odniesi ne do bieguna 0
(wejscie) '
|
| X
¢ 30.0°
4 inc | -
Biegun 0 8.6603 10
Rysunek A-1 Zmiana bieguna (frezowanie)
Biegun: Xpole = 0,0, Ypole = 0,0, (biegun 0)
Punkt koncowy:
L1abs = 10,0 ¢dabs = 30,0° Wyliczone wspotrzedne kartezjanskie
Xabs = 8,6603 Yabs = 5,0
Nowy biegun:
Xpole1=5,0 Ypole1 =5,0 (biegun 1)
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Wyliczone wspéirzedne biegunowe Poprzednik
L1abs = 3,6603 ¢dabs = 0,0°
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Nastepny punkt:

L1inc=-2,0 ¢inc = 45,0°
Wspéirzedne biegunowe bezwzgledne aktualnego elementu
L1abs = 1,6603 dabs =45,0°
Wyliczenie wspétrzednych kartezjanskich
Xabs =1,1740 Yabs = 1,1740
A.14.6 Obstuga cykli

Funkcjonalnosé

Opisane ponizej techniki udostepniane sg z dodatkowg obstuga w postaci zdefiniowanych cykli, ktére wymagajg
parametryzaciji.

® Wiercenie
® Frezowanie

Dodatkowe informacje zawiera ,Podrecznik programowania i obstugi (frezowanie)”, cze$¢ 2.

A.14.7 Przyktad programowania frezowania

Przyktad 1
Ponizszy schemat przedstawia przykiad programowania w funkcji ,Programowanie dowolnego konturu”.
Punkt poczatkowy: X=5,67 abs., Y=0 abs., ptaszczyzna obrobki G17

Kontur jest programowany w lewg strone.

X=-137,257 abs.

43,972
Punkt poczatkowy
X=5,67 Y=0
125°
Y R72
X
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Kolejnos¢ czynnosci:

PROGRAM
MANAGER

A

v.

BeS

d Kont.

Przejecie
elenentu

—s—

Przejecie
elenentu

KA

b

Przejecie
elenentu

KA

¢ Ny

Przejecie
elenentu

—o—)

Przejecie
elenentu

N

Wybar
dialogu
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1.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

Wybra¢ pozadany obszar roboczy.

Wejs¢ do katalogu programu.

Wybraé¢ program klawiszami kursora i nacisng¢ nastepujacy przycisk, by otworzy¢ program w
edytorze programéw:

£

INPUT

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wyswietli¢ okno edytora konturéw.

Zdefiniowa¢ punkt poczatkowy o nastepujacych parametrach, zatwierdzi¢ go tym przyciskiem
programowym.

e Programowanie ptaszczyzny: G17
e X:5.67 abs.
e Y:0

Nacisna¢ ten przycisk programowy, by wybra¢ pozioma linie prostg jako element konturu.

Wprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisngc¢ ten przycisk programowy, by je zatwierdzi¢.
e X:-93.285 abs.

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wybra¢ linie prostg o dowolnym kierunku jako element
konturu.

Wprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisngc¢ ten przycisk programowy, by je zatwierdzi¢.
e X:-43.972inc.
e 01:-125°

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wybra¢ linie prostg o dowolnym kierunku jako element
konturu.

Wprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisng¢ ten przycisk programowy, by je zatwierdzic.
e X:43.972inc.
e al:-55°

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wybra¢ pozioma linie prostg jako element konturu.

Wprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisng¢ ten przycisk programowy, by je zatwierdzic.
e X:5.67 abs.

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wybra¢ tuk po okregu jako element konturu.

Wprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisngc¢ ten przycisk programowy, by wybraé okreslong
charakterystyke konturu.

Kierunek obrotéw: W prawo
e R:72

X: 5.67 abs.

Y: 0 abs.
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Przejecie 16. Nacisng¢ ten przycisk programowy, by potwierdzi¢ operacje.

elenentu

Zaprogramowany obraz jest teraz wyswietlany w oknie graficznym.

o 14:19:58
’ 'J‘f,"g’ 20814/84/24

tuk kola

Y
50 P8, Kierunek obr: ﬂ.
R 72.808

L % 5.678 abs O
v 8.808 abs O

= I 48,887 abs ©
.89 + & J -62.799 abs O

Przekaz do nast. elem. :
o0 RND © 0.608

Dale j
Swobodne wprowadzanie te ..

b Naddatek konturu: Souli
"~ -1s@ '-5A[@a@ ' @A .@s ' [
.88 8.888 pravo K
Przejecie|
Kolejny Zoon Zoon Zoon L
elenent Auto + = ... JF @ Param
Przyktad 2

Punkt poczatkowy: X=0 abs., Y=0 abs., ptaszczyzna obrobki G17

Kontur jest programowany w prawg strone z wyborem dialogu.

Punkt poczatkowy
X=0, Y=0

0

’ R5

Y R7.5

~

30°
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Kolejno$¢ czynnosci:

PROGRAM
MANAGER

A

A\

B3

d Kont.

Przejecie
elenentu

o

Przejecie
elenentu

N

Wybor
dialogu

Przejecie
elenentu

N

Styczna
do poprz.

Przejecie
elenentu

N
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1.

10.

11.

12.

13.

14.

Wybra¢ pozadany obszar roboczy.

Wej$¢ do katalogu programu.

Wybraé program za pomocg przyciskdéw kursora i nacisng¢ ten przycisk, aby otworzy¢ program w
edytorze programéw.

£

INPUT

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wyswietli¢ okno edytora konturéw.

Zdefiniowac punkt poczatkowy o nastepujacych parametrach, zatwierdzi¢ go tym przyciskiem
programowym.

e Programowanie ptaszczyzny: G17
e X:0
e Y:0

Nacisna¢ ten przycisk programowy, by wybraé¢ pionowa linie prostg jako element konturu.

Wprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisngc¢ ten przycisk programowy, by je zatwierdzic.
e Y:-104 abs.

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wybrac tuk po okregu jako element konturu.

Wprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisngc¢ ten przycisk programowy, by wybraé okreslong
charakterystyke konturu.

e Kierunek obrotow: W prawo

e R:79
e [:0abs.
e B2:30°

Nacisna¢ ten przycisk programowy, by potwierdzi¢ operacje.

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wybra¢ tuk po okregu jako element konturu.

Wprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisng¢ ten przycisk programowy, by wybraé okreslong
charakterystyke konturu.

e Kierunek obrotow: W prawo
e R:75
e p2:180°

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by potwierdzi¢ operacje.

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wybrac tuk po okregu jako element konturu.
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Wybor
dialogu charakterystyke konturu.
e Kierunek obrotow: w lewo
e R:64
e X:-6 abs.
e |:0abs.
e RND:5
Prze jecie 16. Nacisngc¢ ten przycisk programowy, by potwierdzi¢ operacje.
elenentu
+ 17.  Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wybra¢ pionowa linie prostg jako element konturu.
+
Prze jecie 18. Wprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisngc¢ ten przycisk programowy, by je zatwierdzic.
elenentu e a1:90°

e RND:5

N

Wybor
dialogu charakterystyke konturu.
e Kierunek obrotow: W prawo
e R:25
e X:0 abs.
e Y:0 abs.
e |:0abs.
Prze jecie 21.  Nacisng¢ ten przycisk programowy, by potwierdzi¢ operacje.
elenentu

Zaprogramowany obraz jest teraz wyswietlany w oknie graficznym.

Y 15:26:13
’ 'J\.nni 20814/84/24
N: \MPFA\TEST .MPF tuk kola Skasuj
elenent

FY T

T Kierunek obr: (3} /0O

| e.eeq R 25.608

o

™ ® B.600 abs O

— ..

vy ¥ 09.880 abs

o 1 0.000 abs O :.:

2 _se J -25.800 abs

EMD| .ee + u

| L]
Przekaz do nast. elem. : ( X
RHD © 6.608

Dalej

Swobodne wprowadzanie te

-188-

.88
Anuluj
X Naddatek konturu: s

8.808 prawvo O

Prze jecie|

Kolej Z Z zZ [
egez‘e]:i 932: +DD“ _DDM ... + @ Param
Przyktad 3

Punkt poczatkowy: X=0 abs., Y=5,7 abs., ptaszczyzna obrébki G17

Kontur jest programowany w prawg strone.
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19. Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wybra¢ tuk po okregu jako element konturu.

15. Wprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisngc¢ ten przycisk programowy, by wybra¢ okreslong

20. Wprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisngc¢ ten przycisk programowy, by wybra¢ okreslong
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! A
Punkt poczatkc*wy 60 %
X=0, Y=5,7

15,2

14,8

PROGRAM
MANAGER

%

INPUT

d Kont.

Przejecie
elenentu

N

Wybar
dialogu

Przejecie
elenentu
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Kolejnos$¢ czynnosci:
1.

Wybraé pozadany obszar roboczy.

Wejs¢ do katalogu programu.

Wybrac¢ program przyciskami kursora i nacisna¢ ten przycisk, by otworzy¢ program w edytorze
programow.

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wyswietli¢ okno edytora konturéw.

Zdefiniowa¢ punkt poczatkowy o nastepujacych parametrach, zatwierdzi¢ go tym przyciskiem
programowym.

e Programowanie ptaszczyzny: G17
e X:0abs.
e Y:5.7 abs.

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wybra¢ tuk po okregu jako element konturu.

Wprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisngc¢ ten przycisk programowy, by wybraé okreslong
charakterystyke konturu.

e Kierunek obrotow: w lewo

e R:95
e |:0abs.
e RND:2

Nacisna¢ ten przycisk programowy, by potwierdzi¢ operacje.
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KA 9. Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wybra¢ linie prostg o dowolnym kierunku jako element
" konturu.

Przejecie 10. Wprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisng¢ ten przycisk programowy, by je zatwierdzic.
elenentu e al1:-30°

N

Styczna 12.  Wprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisng¢ ten przycisk programowy, by wybra¢ okreslong
do poprz. charakterystyke konturu.

11.  Nacisngc¢ ten przycisk programowy, by wybra¢ tuk po okregu jako element konturu.

e Kierunek obrotow: W prawo

e R 2
e J:4.65 abs.
Prze jecie 13. Nacisngc¢ ten przycisk programowy, by potwierdzi¢ operacje.
elenentu
{.X 14.  Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wybra¢ tuk po okregu jako element konturu.
Styczna 15.  Wprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisngc¢ ten przycisk programowy, by wybra¢ okreslong

do poprz. charakterystyke konturu.
e Kierunek obrotow: w lewo

Wybar
dialogu e R:3.2
e [:11.5abs.
e J:0abs.
Prze jecie 16. Nacisngc¢ ten przycisk programowy, by potwierdzi¢ operacje.
elenentu
{.X 17.  Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wybra¢ tuk po okregu jako element konturu.
Styczna 18. Wprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisng¢ ten przycisk programowy, by wybra¢ okreslong

do poprz. charakterystyke konturu.
e Kierunek obrotow: W prawo

Wybar
dialogu e R:2
e J:-4.65abs.
Prze jecie 19. Nacisng¢ ten przycisk programowy, by potwierdzi¢ operacje.
elenentu
KA 20. Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wybra¢ linie prostg o dowolnym kierunku jako element
s konturu.
Styczna 21.  Wprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisngc¢ ten przycisk programowy, by wybra¢ okreslong
do poprz. charakterystyke konturu.
e a1:-158°
e Y:-14.8 abs.
e 02:0°
Przejecie 22. Nacisng¢ ten przycisk programowy, by potwierdzi¢ operacje.
elenentu
—.— 23. Nacisngc ten przycisk programowy, by wybraé pozioma linie prostg jako element konturu.
L]
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Wybor
dialogu

Przejecie
elenentu

o

Przejecie
elenentu

—s—

Przejecie
elenentu

24.

25.

26.

27.

28.

29.

Wprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisngc ten przycisk programowy, by wybraé okreslong
charakterystyke konturu.

e L:5

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by potwierdzi¢ operacje.

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wybraé¢ pionowa linie prostg jako element konturu.
Wprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisngc¢ ten przycisk programowy, by je zatwierdzi¢.
e Y:5.7 abs.

Nacisna¢ ten przycisk programowy, by wybra¢ pozioma linie prostg jako element konturu.

Wprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisngc¢ ten przycisk programowy, by je zatwierdzic.
e X:0abs.

Zaprogramowany obraz jest teraz wyswietlany w oknie graficznym.

—F | &

Jog

H:\MPFNTEST .MPF

iza.aa_

=

o

Qla.aa,

o

| @20

1

i T

EnD| [T}
-28]
.ea

Zoon
Auto

Kolejny
elenent

+|

15:84 :37
2814/84/24

Skasuj
element

Prosta pozioma

X 0.888 abs O

Przekaz do nast. elem.
RND © 8.6880

Haddatek konturu:

Anuluj
X 0.808 pravo O s

Prze jecie|

(3] Param
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A.15 Struktura stowa i adres

Funkcjonalno$é/struktura
Stowo jest elementem bloku i stanowi gléwnie polecenie sterujace. Stowo sktada sie z nastepujacych dwéch czesci:
® Znaki adresowe: najczesciej litera

e Warto$¢ numeryczna: sekwencja cyfr, ktére z pewnymi adresami mogg by¢ dodane znakiem wstawionym przed
adresem oraz separator dziesietny.

Znak dodatni (+) mozna pomingc.

Przyktad struktury stowa przedstawiono na ilustracji ponize;.

Stowo Stowo Stowo
! ' Adres '
Adres IWart Adres . Wartosc IWartoéc’:
08¢
1 1 1
Przyktad: G1 X-20.1 F300
Przesuw z Trajektoria lub Predkos¢
Objasnienie: i_nt_erpolacja poI’ozenie posuwu:
liniowg koncowe dla 300 mm/min
osi X: -20.1mm

Kilka znakow adresowych

Stowo moze rowniez zawierac kilka liter adresowych. W tym przypadku jednak warto$¢ numeryczna musi zosta¢
przydzielona za posrednictwem znaku posredniego ,=".
Przykiad: CR=5.23

Dodatkowo funkcje G mozna wywotywa¢ nazwg symboliczng (dodatkowe informacje zawiera punkt ,Lista instrukcji
(Strona 259)”.).
Przyktad: SCALE ; Uaktywnienie wspoétczynnika skalowania

Adres rozszerzony

Za pomoca nastepujgcych adresow adres jest rozszerzany o 1-4 cyfry w celu uzyskania wigkszej liczby adresow. W tym
przypadku warto$¢ musi zostaé przydzielona przy uzyciu znaku rownosci ,,.=".

R Parametry arytmetyczne
H Funkcja H
I,J, K Parametry interpolacji/punkt posredni
M Funkcja specjalna M wptywajgca na wrzeciono wraz z innymi opcjami
S Predkos¢ wrzeciona

Przyktady: R10=6.234 H5=12.1 11=32.67 M2=5 S1=400

A.16 Zbior znakow

W programowaniu stosowane sg znaki opisane ponizej. Sg one interpretowane zgodnie z odpowiednimi definicjami.

Litery, cyfry

A,B,C,D,E,F,G,HI,J,K,L, M,NO,P,Q,R,S, T,U, VWX, Y, Z
0,1,2,3,4,5,6,7,8,9
Litery duze i mate nie sg rozrézniane.
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Drukowane znaki specjalne

( Nawias okragty otwierajgcy ” Cudzystowy

) Nawias okragly zamykajgcy _ Podkreslenie (nalezy do liter)

[ Nawias kwadratowy otwierajgcy . Separator dziesietny

] Nawias kwadratowy zamykajacy , Przecinek, separator

< Mniej niz ; Poczatek komentarza

> Wiecej niz % Zastrzezony; nie stosowac
Blok gtéwny, zakonczenie etykiety & Zastrzezony; nie stosowaé

= Przydziat, cze$¢ réwnania ! Zastrzezony; nie stosowaé

/ Pominiecie $ Identyfikatory zmiennych systemowych

* Mnozenie ? Zastrzezony; nie stosowac

+ Dodawanie, znak wartosci dodatniej ! Zastrzezony; nie stosowaé

- Odejmowanie, znak minus

Niedrukowane znaki specjaine

Lr Znak konca bloku

Spacja Separator pomiedzy stowami; spacja
Znak tabulatora Zastrzezony; nie stosowac

A.17 Format bloku

Funkcjonalnosé
Blok powinien zawiera¢ wszystkie dane potrzebne do wykonania etapu skrawania.

Generalnie, blok skfada sie z kilkustéw i konczy sie zawszeznakiem konca bloku,Lr” (wysuniecie wiersza). Podczas pisania
bloku znak ten jest automatycznie generowany po nacisnieciu klawisza wysuniecia wiersza na zewnetrznie przytaczonej
klawiaturze lub nacisnieciu nastepujgcego przycisku na PPU:

%

INPUT

Patrz: zamieszczony ponizej schemat blokowy struktury.

_ IN... Stowo 1 Stowo 2 Stowo n ; Komentarz LE

Odstep Odstep Odstep

(PUSTE) Znak konca bloku

Instrukcje w bloku tylko w razie potrzeby
jest wpisywany na koncu, oddzielony od

Numer bloku — poprzedza instrukcje; . . .
pozostatej czesci bloku znakiem ";"

Tyko w razie potrzeby w blokach gtéwnych zamiast N wystepuje
symbol ,:” (dwukropek)

Pominiecie bloku;

tylko w razie potrzeby; znajduje sie na Catkowita liczba znakdw w bloku: 512 znakdw
poczatku

Kolejnosé stéw

Jesli blok zawiera kilka instrukcji, zalecana jest nastepujgca kolejnos¢:
N..G..X..Z. . F.S.T.D.M.H.
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Uwaga dotyczgca numeréw blokéw

Najpierw nalezy wybraé¢ numery blokéw ze skokiem 5 lub 10. Dzieki temu mozna p6zniej wstawiac¢ bloki, zachowujac jednak
rosnaca kolejnos¢ numerdw blokow.

Pominigcie bloku

Bloki programu, ktdre majg zosta¢ wykonane nie w kazdym przebiegu programu, moga zosta¢ oznaczone uko$nikiem /
umieszczonym na poczatku numeru bloku.

Samo pominiecie bloku jest aktywowane za posrednictwem Obstuga (sterowanie programem: ,SKP”) lub sterownikiem
programowalnym (sygnat). Sekcje mozna pomingc o kilka kolejnych blokow za pomoca ,, /.

Jesli blok musi zosta¢ pominiety podczas wykonywania programu, wszystkie bloki programu oznaczone za pomocg ,, / ” nie
sg wykonywane. Wszystkie instrukcje zawarte w odpowiednich blokach nie zostang uwzglednione. Program jest
kontynuowany poczawszy od nastepnego bloku nie zawierajgcego znacznika.

Komentarz, uwaga

Instrukcje zwarte w blokach programu mozna opisaé komentarzami (uwagami). Komentarz rozpoczyna si¢ zawsze
srednikiem ,,;” i konczy sie koncem bloku.
Komentarze sg wyswietlane wraz z zawartoscig pozostatego bloku w widoku aktualnego bloku.

Komunikaty

Komunikaty sg programowane w odrebnym bloku. Komunikat wyswietlany jest w specjalnym polu i pozostaje aktywny do
chwili wykonania bloku z nowg wiadomoscig lub do chwili osiggniecia konca programu. Do65 znakéw moze byé
wyswietlanych w tekstach komunikatow.

Komunikat nie zawierajgcy tekstu komunikatu kasuje poprzedni komunikat.

MSG (,TO JEST TEKST WIADOMOSCI")

Przyktad programowania

N10 ; Firma G&S, zamdéwienie nr 12A71

N20 ; Czes$¢ pompy nr 17, rysunek nr: 123 677
N30 ; Program utworzyt H. Adam, Wydziai TV 4
N40 MSG(,RYS. NR: 123677")

:50 G54 F4.7 S220 D2 M3 ;Blok gidwny

N60 GO G90 X100 Zz200

N70 Gl Z185.6

N80 X112

/N90 X118 Z180 ; Blok mozna stiumié
N100 X118 z120

N110 GO G90 X200

N120 M2 ; Zakonczenie programu

A.18 Lista instrukcji

Funkcje oznaczone gwiazdka (*) sg aktywne w chwili uruchomienia programu w wers;ji frezarkowej CNC, o ile nie zostaty
zaprogramowane inaczej lub o ile producent nie zachowat domysinego ustawienia dla techniki ,frezowania”.
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Adres Istotno$¢ Przydziaty wartosci | Informacje Programowanie
D Numer przesuniecia | 0 ... 9, tylko liczba Zawiera dane kompensacji dla | D...
narzedzia catkowita, bez danego narzedzia T...; DO-
znaku >warto$ci kompensacji= 0,
maks. 9 numeréw D dla
jednego narzedzia
F Predkos$¢ posuwu 0,001 ... 99 999,999 | Predkosé F..
narzedzia/przedmiotu na
torze;
jednostka: mm/min lub
mm/obrét
w zaleznosci od G94 lub G95
F Czas przestoju (w 0,001 ... 99 999,999 | Czas postoju w sekundach G4 F...; odrebny blok
bloku z G4)
G Funkcja G Tylko liczba Funkcje G podzielone sg na G...
(funkcja catkowita, grupy G. W bloku lub nazwa symboliczna, taka
przygotowawcza) wskazane wartos$ci | zaprogramowaé mozna tylko | jak:
jedna funkcje G z grupy. CIP
Funkcja G moze by¢ modalna
(do chwili skasowania przez
inng funkcje z tej samej grupy)
lub niemodalna (skuteczna
tylko dla bloku, w ktérym jest
zaprogramowana).
Grupa G:
GO Interpolacja liniowa przy duzej predkosci 1: Polecenia ruchowe (typ GO X...Y... Z... ; wspdtrzedne
przesuwu interpolacji), obowigzujace kartezjanskie we
modalnie wspotrzednych biegunowych:
GO AP=... RP=...
lub z dodatkowg osig:
GO AP=...RP=...Z...;np.z
osig Z funkcji G17
G1* Interpolacja liniowa przy predkosci posuwu G1X..Y...Z..F..
we wspotrzednych
biegunowych:
G1 AP=...RP=... F...
lub z dodatkowg osig:
G1AP=..RP=...Z...F...; np.
08 Z w przypadku G17
G2 Interpolacja kotowa w prawo (w potgczeniu G2 X...Y... ... J... F...; Punkty
z trzecig osig i TURN=... réwniez koncowy i $rodkowy
interpolacja spiralna -> patrz: TURN) G2X...Y...CR=.. F..;
Promien i punkt kohcowy
G2 AR=...l... J... F...; Kat
rozwarcia i punkt srodkowy
G2 AR=... X... Y... F...; Kat
rozwarcia i punkt koncowy we
wspotrzednych biegunowych:
G2 AP=...RP=... F...
lub z dodatkowg osig:
G2 AP=...RP=...Z... F...;; np.
08 Z w przypadku G17
G3 Interpolacja kotowa w lewo G3...; pozostate parametry tak
(w potagczeniu z trzecig osig i TURN=... samo, jak w funkcji G2
réwniez interpolacja spiralna -> patrz:
TURN)
CIP Interpolacja kotowa przez punkt posredni CIPX...Y...Z... 1= J1=...

Ki=..F...
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Adres

Istotno$¢ | Przydziaty wartosci

Informacje

Programowanie

CT

Interpolacja kotowa; przejscie styczne

G33

Skrawanie gwintu o statym skoku:

G331

Interpolacja gwintu

G332

Interpolacja gwintu - wycofanie

N10 ...

N20 CT X... Y... F...; okrag,
przejécie styczne do
poprzedniego segmentu
trajektorii

S... M...; Predkos¢ wrzeciona,
kierunek G33 Z... K..;
Wiercenie gwintu za pomocg,
uchwytu kompensacyjnego,
np. naosi Z

N10 SPOS-=... ; Sterowanie
wrzecionem w potozeniu
N20 G331 Z...K... S..;;
gwintowanie bez uchwytu
kompensacyjnego, np. na osi
Z; gwint prawoskretny lub
lewoskretny jest definiowany
znakiem skoku (np. K+):

+: jak dla M3
— : jak dla M4

G332 Z... K...; Gwintowanie
sztywne, np. na osi Z, ruch
wycofywania; znak skoku jak
w G331

G4

Czas przestoju

G63

Gwintowanie z uchwytem
kompensacyjnym

G74

Najazd na punkt referencyjny

G75

Najazd na punkt staty

G147

SAR - Najazd po linii prostej

G148

SAR - Wycofanie po linii prostej

G247

SAR - Podejscie ¢wiartkowe

G248

SAR - Wycofanie ¢wiartkowe

G347

SAR - Najazd potkolisty

G348

SAR -Wycofanie potkoliste

2: Ruchy specjalne,
niemodalne

G4 F...;odrebny blok, F: Czas
w sekundach

lub

G4 S....;odrebny blok, S: w
obrotach wrzeciona

G63Z...F...S...M...

G74 X=0 Y=0 Z=0; odrebny
blok (identyfikator osi
maszyny!)

G75 X=0 Y=0 Z=0; odrebny
blok (identyfikator osi
maszyny!)

G147 G41 DISR=... DISCL=...
FAD=...F... X...Y... Z...

G148 G40 DISR=... DISCL=...
FAD=...F... X...Y... Z...

G247 G41 DISR=... DISCL=...
FAD=...F... X...Y... Z...

G248 G40 DISR=... DISCL=...
FAD=...F... X...Y... Z...

G347 G41 DISR=... DISCL=...
FAD=...F... X...Y... Z...

G348 G40 DISR=... DISCL=...
FAD=...F... X...Y... Z...

TRANS

Ruch postepowy, programowalny

ROT

Obrot, programowalny

3: Zapis do pamieci,
niemodalny

TRANS X... Y... Z...; odrebny
blok

ROT RPL-=... ;obrét w
aktualnej ptaszczyznie G17 do
G19, odrebny blok

Podrecznik programowania i obstugi (frezowanie)
6FC5398-4DP10-0NA1, 01/2014

261




Adres

Istotno$¢ | Przydziaty wartosci

Informacje

Programowanie

wytgczone

SCALE Programowalny wspotczynnik skalowania SCALE X...Y...Z...;
wspotczynnik skalowania w
kierunku wskazanej osi,
odrebny blok

MIRROR Programowalne odbicie lustrzane MIRROR XO0; koordynacja osi,
ktorej kierunek jest zmieniany,
odrebny blok

ATRANS Ruch postepowy addytywny, ATRANS X... Y... Z...; odrebny

programowanie blok

AROT Addytywny programowalny obrét AROT RPL=... ; obrét w
aktualnej ptaszczyznie G17 do
G19, odrebny blok

ASCALE Addytywny programowalny wspotczynnik ASCALE X...Y...Z...;

skalowania wspotczynnik skalowania w
kierunku wskazanej osi,
odrebny blok

AMIRROR | Addytywne programowalne odbicie AMIRROR XO0; koordynacja

lustrzane osi, ktorej kierunek jest
zmieniany, odrebny blok

G110 Wskazanie bieguna wzgledem ostatniego G110 X... Y...; Wskazanie

zaprogramowanego potozenia wartosci bieguna, wspotrzedne

zadanej kartezjanskie, np. dla G17
G110 RP=... AP=..;
Wskazanie bieguna,
wspotrzedne biegunowe,
odrebny blok

G111 Wskazanie bieguna wzgledem punktu G111 X... Y...; Wskazanie

zerowego aktualnego ukfadu bieguna, wspotrzedne

wspotrzednych przedmiotu kartezjanskie, np. dla G17
G111 RP=... AP=._;
Wskazanie bieguna,
wspotrzedne biegunowe,
odrebny blok

G112 Wskazanie bieguna wzgledem ostatniego G112 X... Y...; Wskazanie

prawidtowego bieguna bieguna, wspétrzedne
kartezjanskie, np. dla G17
G112 RP=... AP=._;;
Wskazanie bieguna,
wspotrzedne biegunowe,
odrebny blok

G17* Plaszczyzna X/Y 6: Wybor ptaszczyzny, G17...; O$ pionowa na tej

skuteczny modalnie ptaszczyznie jest diugoscig
narzedzia

G18 Plaszczyzna Z/X

G19 Plaszczyzna Y/Z 0O$ kompensac;ji

G40 * Kompensacja promienia narzedzia 7: Kompensacja promienia

wytgczona narzedzia, skuteczna
G41 Kompensacja promienia narzedzia z lewej | Mmodalnie
strony konturu
G42 Kompensacja promienia narzedzia z
prawej strony konturu
G500 * Ustawialne przesuniecie robocze 8: Ustawialne przesuniecie

robocze, skuteczne modalnie
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Adres

Istotno$¢ | Przydziaty wartosci

Informacje

Programowanie

G54 1. Ustawialne przesuniecie robocze
G55 2. Ustawialne przesuniecie robocze
G56 3. Ustawialne przesuniecie robocze
G57 4. Ustawialne przesuniecie robocze
G58 5. Ustawialne przesuniecie robocze
G59 6. Ustawialne przesuniecie robocze
G53 Niemodalne pominiecie ustawialnego 9: Sttumienie ustawialnego
przesuniecia roboczego przesuniecia roboczego,
G153 Niemodalne pominiecie ustawialnego niemodaine
przesuniecia roboczego obejmujgcego
rame podstawowg
G60 * Zatrzymanie doktadne 10: Zachowanie podejscia,
G64 Tryb toru ciagtego skuteczne modalnie
G62 Wyhamowanie narozne przy narozach Tylko w potaczeniu z trybem G62 Z... G1
wewnetrznych, gdy aktywne jest toru ciagtego
przesuniecie promienia narzedzia (G41,
G42)
G9 Zatrzymanie doktadne niemodalne 11: Zatrzymanie doktadne,
niemodalne
G601 * Okno zatrzymania doktadnego, precyzyjne, | 12: Okno zatrzymania
za pomocg G60, G9 dokfadnego, skuteczne
G602 Okno zatrzymania doktadnego, zgrubne, | Modalnie
za pomocg G60, G9
G621 Wyhamowanie narozne na wszystkich Tylko w potaczeniu z trybem G621 AIDS=...
naroznikach toru ciggtego
G70 Wprowadzanie danych wymiarowych w 13: Wprowadzanie wymiaréw
calach w calach/mm, skuteczne
G71* Wprowadzanie danych wymiarowych modalnie
metrycznych
G700 Wprowadzanie danych wymiarowych
calowych; rowniez dla predkosci posuwu F
G710 Wprowadzanie danych wymiarowych
metrycznych; rowniez dla predkosci
posuwu F
G90 * Wprowadzanie danych wymiarowych 14: Wymiar bezwzgledny /
bezwzglednych przyrostowy, skuteczny
GO91 Przyrostowe wprowadzanie danych modalnie
wymiarowych
G94 * Predkos$¢ posuwu F w mm/min 15: Predko$¢ posuwu /
G95 Predko$é posuwu F w mm/obrét wrzeciona | WrZeciono, skuteczna
modalnie
CFC* Korekcja predkosci posuwu dla okregu 16: Korekcja posuwu,
aktywna skuteczne modalnie
CFTCP Korekcja predkosci posuwu nieaktywne
G450 * Cykl przejscia 18: Zachowanie w
G451 Punkt przeciecia naroznikach podczas
skrawania z kompensacjg
promienia narzedzia,
skuteczne modalnie
BRISK * Przyspieszenie po torze z szarpnieciem 21: Profil przyspieszenia,
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Adres

Istotno$é

| Przydzialy wartosci

Informacje

Programowanie

SOFT Przyspieszanie po torze z ograniczaniem | Skuteczny modainie
szarpniecia
FFWOF * Sterowanie posuwem do przodu 24: Sterowanie posuwem do
wytgczone przodu, skuteczne modalnie
FFWON Sterowanie posuwem do przodu aktywne
EXTCALL Wykonanie zewnetrznego podprogramu Ponowne wczytanie programu
z HMI w trybie ,Wykonanie ze
zrodta zewnetrznego”.
G340 * Najazd i wycofanie w przestrzeni (SAR) 44: Podziat trajektorii na
G341 Najazd i wycofanie na plaszczyznie (SAR) | Ségmenty za pomocg SAR,
skuteczny modalnie
G290 * Tryb SIEMENS 47: Zewnetrzne jezyki NC,
G291 Tryb zewnetrzny skuteczne modalnie
H Funkcja H + 0,0000001 ... Przeniesienie wartosci do HO=... H9999=...
9999 9999 PLC;
HO= (8 miejsc znaczenie zdefiniowane przez | Na przyktad: H7=23.456
do dziesietnych) lub producenta maszyny
H9999= wskazanie
wyktadnika:
+ (10-300 , 1(Q+300)
| Parametry +0.001 ... 99 Nalezy do osi X; znaczenie Patrz: G2, G3, G33, G331 i
interpolaciji 999,999 zalezy od G2, G3 ->$rodek G332
Gwint: okregu lub G33, G331, G332 -
0,001 ... 2000,000 | > skok gwintu
J Parametry +0.001 ... 99 Nalezy do osi Y; pozostate jak | Patrz: G2, G3, G33, G331 i
interpolacji 999,999 wl G332
Gwint:
0,001 ... 2000,000
K Parametry +0.001 ... 99 Nalezy do osi Z; pozostate jak | Patrz: G2, G3, G33, G331 i
interpolaciji 999,999 wl G332
Gwint:
0,001 ... 2000,000
1= Punkt posredni +0.001 ... 99 Nalezy do osi X; specyfikacja | Patrz: CIP
interpolacji kotowej | 999,999 dla interpolacji kotowej za
pomocg CIP
J1= Punkt posredni +0.001 ... 99 Nalezy do osi Y; specyfikacja | Patrz: CIP
interpolacji kotowej | 999,999 dla interpolacji kotowej za
pomocg CIP
K1= Punkt posredni +0.001 ... 99 Nalezy do osi Z; specyfikacja | Patrz: CIP
interpolacji kotowej | 999,999 dla interpolacji kotowej za
pomoca CIP
L Podprogram; nazwa | 7 miejsc Zamiast dowolnej nazwy L781; odrebny blok
i wywotanie dziesietnych; mozna réowniez wybraé L1
tylko liczba ...L9999999;
catkowita, bez to rowniez wywotuje
znaku podprogram (UP) w odrebnym

bloku,

Uwaga: L0001 nie jest zawsze
réwne L1.

Nazwa ,LL6” jest zastrzezona
dla podprogramu wymiany
narzedzia.
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Adres Istotno$¢ Przydziaty wartosci | Informacje Programowanie
M Funkcja dodatkowa |0 ... 99 Na przykiad, dla inicjowania M...
tylko liczba dziatan przetgczeniowych,
catkowita, bez takich jak ,witgczenie
znaku podawanie chtodziwa”,
maksymalnie 5 funkcji M w
bloku.

MO Zaprogramowane zatrzymanie Obrébka zostaje zatrzymana
na koncu bloku zawierajgcego
MO; aby kontynuowac, nalezy
nacisng¢ nastepujacy
przycisk:

M1 Zatrzymanie opcjonalne Jak w MO, lecz zatrzymanie
wykonywane jest tylko
wowczas, gdy specjalny
sygnat (sterowanie
programem: ,M01”) jest
obecny.

M2 Zakonczenie gtéwnego programu z Mozna je znalez¢ w ostatnim

powrotem na poczatek programu bloku sekwencji obrébki

M30 Zakonczenie programu (jako M2) Mozna je znalez¢ w ostatnim
bloku sekwencji obrébki

M17 Zakonczenie podprogramu Mozna je znalez¢ w ostatnim
bloku sekwencji obrébki

M3 Obrot wrzeciona w prawo

M4 Obroét wrzeciona w lewo

M5 Zatrzymanie wrzeciona

M6 Zmiana narzedzia Tylko jesli aktywowana za
pomocg M6 za posrednictwem
pulpitu maszynowego; w
innym przypadku zmiana
bezposrednio poleceniem T

M40 Automatyczna zmiana stopnia przetozenia

M41 do M45 | Ze stopnia przetozenia 1 do stopnia

przetozenia 5

M70, M19 - Zastrzezony; nie stosowaé

M... Pozostate funkcje M Poniewaz system sterowania
nie narzuca funkcjonalnosci,
producent maszyny moze z
niej korzystac¢ swobodnie.

N Numer bloku — blok | 0 ... 9999 9999 Mozna go zastosowac do N20 ...

podporzadkowany tylko liczba identyfikowania blokéw liczba;
catkowita, bez jest zapisywany na poczatku
znaku bloku.
Numer gtéwnego 0 ... 9999 9999 Specjalne oznaczenie bloku 20 ...
bloku tylko liczba stosowane zamiast N... ; taki
catkowita, bez blok powinien zawieraé
znaku wszystkie instrukcje potrzebne
do wykonania nastepnego
etapu skrawania.
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Adres Istotno$¢ Przydziaty wartosci | Informacje Programowanie
P Liczba przejs¢ 1...9999 Jest stosowana, jesli N10 L781 P...; odrebny blok
podprogramu tylko liczba podprogram uruchamiany jest | N10 L871 P3; trzy cykle
catkowita, bez kilkakrotnie i znajduje sie w
znaku tym samym bloku, co
wywotanie
RO Parametry + 0,0000001 ... R1=7.9431 R2=4
do arytmetyczne 9999 9999 ze wskazaniem wyktadnika:
R299 (8 miejsc R1=-1.9876EX9; R1=-1 987
dziesietnych) lub 600 000
wskazanie
wyktadnika:
+ (107300 1(+300)
Funkcje Oprécz 4 podstawowych
arytmetyczne funkcji arytmetycznych
korzystajgcych z argumentow
operacji + - * / dostepne sg
nastepujgce funkcje
arytmetyczne:
SIN() Sinus Stopnie R1=SIN(17.35)
COS() Cosinus Stopnie R2=COS(R3)
TAN() Tangens Stopnie R4=TAN(R5)
ASIN() Arcus sinus R10=ASIN(0.35) ; R10: 20.487
stopni
ACOS() Arcus cosinus R20=ACOS(R2) ; R20: ...
Stopnie
ATAN2(,) |Arcus tangens2 Kat wektora sumarycznego R40=ATAN2(30.5,80.1) ; R40:
jest wyliczany z 2 wektorow, z | 20.8455 stopni
ktorych jeden ustawiony jest
pionowo wzgledem drugiego.
Drugi wskazany wektor jest
zawsze wykorzystywany dla
odniesienia kata.
Rezultat w zakresie: -180 do
+180 stopni
SQRT() Pierwiastek R6=SQRT(R7)
kwadratowy
POT() Kwadrat R12=POT(R13)
ABS() Wartos¢ R8=ABS(R9)
bezwzgledna
TRUNC() Obciecie do liczby R10=TRUNC(R11)
catkowitej
LN() Logarytm naturalny R12=LN(R9)
EXP() Funkcja wykfadnicza R13=EXP(R1)
RET Zakonczenie Stosowane zamiast M2 —dla | RET ;odrebny blok
podprogramu utrzymania trybu toru ciggtego
S... Predkos¢ wrzeciona | 0,001 ... 99 999,999 | Jednostka miary predkosci S..
obrotowej wrzeciona
S Czas przestoju 0,001 ... 99 999,999 | Czas przestoju w obrotach G4 S... ;odrebny blok
w bloku z G4 wrzeciona
T Numer narzedzia 1...32000 Wymiany narzedzia mozna T..
tylko liczba dokona¢ bezposrednio
catkowita, bez poleceniem T lub tylko za
znaku pomocag M6. Mozna to ustawic

w danych maszynowych.
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X 0s +0.001 ... 99 Dane pozyciji X...
999,999
Y 0s +0.001 ... 99 Dane pozyciji Y...
999,999
V4 0s +0.001 ... 99 Dane pozyciji Z...
999,999

AC Wspéirzedna - Wymiar mozna wskazac dla N10 G91 X10 Z=AC(20) ;X -

bezwzgledna punktu kohcowego lub wymiar przyrostowy,
Srodkowego pewnej osi bez Z — wymiar bezwzgledny
wzgledu na G91.

ACCJos] Procentowa korekcja | 1 ... 200, liczba Korekcja przyspieszenia dla N10 ACCI[X]=80 ;dla osi X
przyspieszenia catkowita osi lub wrzeciona; 80%

wskazywane jako wartos$¢ N20 ACCI[S]=50;dla
procentowa wrzeciona: 50%

ACP Wspéirzedna - Mozna réwniez wskazac N10 A=ACP(45.3) ;najazd na
bezwzgledna; wymiary dla punktu pozycje bezwzgledng osi A w
najazd na pozycje w koncowego osi obrotowej za kierunku dodatnim
kierunku dodatnim pomocg ACP(...) bez wzgledu | N20 SPOS=ACP(33.1)

(w przypadku osi na G90/G91; dotyczy rowniez | ;ustawienie wrzeciona
obrotowej, pozycjonowania wrzeciona
wrzeciona)

ACN Wspoétrzedna - Mozna réwniez wskazaé N10 A=ACN(45.3) ;najazd na
bezwzgledna; wymiary dla punktu pozycje bezwzgledng osi A w
najazd na pozycje w koncowego osi obrotowej za kierunku ujemnym
kierunku ujemnym pomocag ACN(...) bez wzgledu | N20 SPOS=ACN(33.1)

(w przypadku osi na G90/G91; dotyczy réwniez | ;ustawienie wrzeciona
obrotowej, pozycjonowania wrzeciona
wrzeciona)

ANG Kat dla wskazania +0,00001 ... Wskazany w stopniach; jedna | N10 G1 G17 X... Y....
linii prostej dla 359,99999 mozliwo$¢ wskazania linii N11 X... ANG=...
definicji konturu prostej w przypadku lub kontur ponad kilkoma

korzystania z GO lub G1 jesli blokami:
znana jest tylko jedna N10 G1 G17 X... Y....
wspotrzedna punktu N11 ANG=...
koncowego lub jesli znany jest | N12 X... Y... ANG=...
caty punkt koncowy z
konturem rozciggajgcym sie
na kilka blokéw

AP Kat biegunowy 0 ... £359,99999 Wskazanie w stopniach, Patrz: GO, G1, G2; G3, G110,
przesuw we wspotrzednych G111, G112
biegunowych, definicja
bieguna; dodatkowo: Promien
biegunowy RP

AR Kat otworu dla 0,00001 ... Wskazany w stopniach; jedna | Patrz: G2, G3
interpolacji kotowej | 359,99999 mozliwo$¢ zdefiniowania kota

podczas korzystania z G2/G3

CALL Posrednie - Szczegodlna forma wywotania | N10 CALL VARNAME ; nazwa
wywotanie cyklu cyklu; brak przeniesienia zmiennej

parametrow; nazwa cyklu jest
przechowywana w zmiennej;
przeznaczone tylko do
wewnetrznego zastosowania
w cyklu

CHF Faza; przeznaczenie | 0,001 ... 99 999,999 | Wstawia faze o wskazanej N10 X... Y.... CHF=...
ogolne dtugosci pomiedzy dwa bloki N11 X...Y...

konturu
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CHR Faza; w definicji 0,001 ... 99 999,999 | Wstawia faze o wskazanej N10 X... Y.... CHR=...
konturu dlugosci boku pomigdzy dwa | N11 X... Y...
bloki konturu
CR Promien dla 0,010 ... 99 999,999 | Jedna mozliwosé Patrz: G2, G3
interpolacji kotowej | Znak ujemny - do zdefiniowania okregu podczas
wybierania okregu: | korzystania z G2/G3
wieksze niz potkole
COMPCAD | Kompresor aktywny: Efektywne: Modalnie COMPCAD; odrebny blok
Optymalna jakosé
powierzchni w
programach CAD
COMPCUR | Kompresor aktywny: Efektywne: Modalnie COMPCURYV; odrebny blok
\Y, Wielomiany o statej
krzywiznie
COMPOF Kompresor Efektywne: Modalnie COMPOF; odrebny blok
nieaktywny
COMPON Kompresor aktywny Efektywne: Modalnie COMPON; odrebny blok
CYCLE... Cykl skrawania Tylko wskazane Wywotanie cykli skrawania
HOLES... wartosci wymaga odrebnego bloku;
POCKET... zdefiniowanym parametrom
SLOT... przejscia muszg zostac
przydzielone wartosci; cykle
specjalne mozna wywotywac
dodatkowym poleceniem
MCALL lub CALL.
CYCLES81 Wiercenie, centrowanie N5 RTP=110 RFP=100...;
Przypisa¢ wartosciami
N10 CYCLE81(RTP, RFP, ...);
odrebny blok
CYCLES82 Wiercenie, pogtebianie czotowe N5 RTP=110 RFP=100...;
Przypisa¢ warto$ciami
N10 CYCLE82(RTP, RFP, ...);
odrebny blok
CYCLES83 Wiercenie gtebokiego otworu N10 CYCLE83(110, 100, ...)
;lub przenie$¢ wartosci
bezposrednio, odrebny blok
CYCLES84 Gwintowanie sztywne N10 CYCLES84 (...) ;odrebny
blok
CYCLE840 | Gwintowanie z uchwytem N10 CYCLES840 (...) ;odrebny
kompensacyjnym blok
CYCLES85 Rozwiercanie 1 N10 CYCLES85(...) ;odrebny
blok
CYCLES86 Wiercenie N10 CYCLES86(...) ;odrebny
blok
CYCLES87 Wiercenie z zatrzymaniem 1 N10 CYCLES87(...); odrebny
blok
CYCLES8 Wiercenie z zatrzymaniem 2 N10 CYCLES8S(...) ;odrebny
blok
CYCLES89 Rozwiercanie 2 N10 CYCLEBS8Y(...); odrebny
blok
CYCLES802 | Potozenia arbitralne N10 CYCLES802(...); odrebny
blok
HOLES1 Rzad otworéw N10 HOLES1(...); odrebny

blok
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HOLES2 Okrag otworéw N10 HOLESZ2(...); odrebny

blok

SLOT1 Frezowanie rowka N10 SLOT1(...); odrebny blok

SLOT2 Frezowanie rowka obwodowego N10 SLOTZ2(...); odrebny blok

POCKET3 | Kieszenh prostokatna N10 POCKETS3(...); odrebny

blok

POCKET4 | Kieszen kotowa N10 POCKETA4(...); odrebny

blok

CYCLET1 Frezowanie powierzchni czotowej N10 CYCLE71(...); odrebny

blok

CYCLE72 Frezowanie konturu N10 CYCLE72(...); odrebny

blok

CYCLE76 Frezowanie czopa prostokatnego N10 CYCLE76(...); odrebny

blok

CYCLE77 Frezowanie czopa kotowego N10 CYCLET77(...); odrebny

blok

CYCLE90 Frezowanie gwintu N10 CYCLE90(...); odrebny

blok

LONGHOLE | Wydtuzony otwér N10 LONGHOLE(...); odrebny

blok

CYCLES832 | Ustawienia wysokiej predkosci N10 CYCLES832(...); odrebny

blok

DC Wspéirzedna - Mozna réwniez wskazac N10 A=DC(45.3) ;Bezposredni
bezwzgledna; wymiary dla punktu najazd do potozenia
bezposredni najazd koncowego osi obrotowej za bezwzglednego osi A
na pozycje (dla osi pomocg DC(...) bez wzgledu N20 SPOS=DC(33.1);
obrotowej, na G90/G91; dotyczy rowniez | Ustawienie wrzeciona
wrzeciona) pozycjonowania wrzeciona

DEF Instrukcja definicji Definiowanie zmiennej DEF INT VARI1=24, VARI2; 2

uzytkownika typu BOOL, zmienne typu INT; nazwa

CHAR, INT, REAL, STRINGIn] | zdefiniowana przez

bezposrednio na poczatku uzytkownika

programu DEF STRING[12]
VARS3="HELLQO" ; maks. 12
znakow

DISCL Odlegtos¢ najazdu / | - Bezpieczny odstep dla zmiany | Patrz: G147, G148, G247,
wycofania posuwu predkosci posuwu; G248, G347, G348
ptaszczyzny obrébki Uwaga: G340, G341
(SAR)

DISR Odlegtosé lub - G147/G148: Odlegtosé Patrz: G147, G148, G247,
promien najazdu / krawedzi narzedzia od punktu | G248, G347, G348
wycofania (SAR) poczatkowego lub koncowego

konturu
G247, G347/G248, G348:
Promien trajektorii punktu
srodkowego narzedzia
FAD Predkos¢ posuwu - Predkosc ta jest ustawiana po | Patrz: G147, G148, G247,

(SAR)

osiggnieciu odstepu
bezpieczenstwa podczas
posuwu;

Uwaga: G340, G341

G248, G347, G348
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FRC Niemodalna 0,>0 Jesli FRC=0, predkosc¢ Informacje o jednostce: F oraz
predkos¢ posuwu posuwu F zadziata G94, G95;
dla Fazowanie/zaokraglanie:
fazowania/zaokragla CHF, CHR, RND
nia

FRCM Modalna predkos$¢ 0,>0 Jesli FRCM=0, predkosé Informacje o jednostce: F oraz
posuwu dla posuwu F zadziata G94, G95;
fazowania/zaokragla Zaokraglanie/zaokraglanie
nia modalne: RND, RNDM

GOTOB Instrukcja GoBack - Operacja GoTo jest N10 ETYKIETA1: ...

wykonywana do bloku

oznaczonego etykieta; miejsce | N100 GOTOB LABEL1
docelowe skoku znajduje sie

po stronie poczatku programu.

GOTOF Instrukcja - Operacja GoTo jest N10 GOTOF LABEL2

GoForward wykonywana do bloku
oznaczonegdo etykietg; miejsce | N130 LABEL2: ...
docelowe skoku znajduje sie
po stronie konca programu.

IC Wspéirzedna Wymiar mozna wskazac¢ dla N10 G90 X10 Z=IC(20); Z -
wskazana przy punktu kohcowego lub wymiar przyrostowy, X -
uzyciu wymiarow Srodkowego pewnej osi bez wymiar bezwzgledny
przyrostowych wzgledu na G90.

IF Warunek skoku - Jesli warunek skoku zostanie | N10 IF R1>5 GOTOF LABEL3

spetiony, nastepuje przejscie | ...
do bloku zawierajgcego N80 LABELS: ...
elykiete: ; w innym przypadku
nastepuje przejscie do

nastepnej instrukcji lub bloku.
Blok moze zawierac kilka
instrukc;ji IF

Operatory relacyjne:

= =réwne, <> rdzne od, >
wieksze niz, < mniejsze niz,

>= wieksze niz lub réwne, <=
mniejsze niz lub rowne

MEAS Pomiar z usunieciem | +1 =+1: Wejscie pomiarowe 1, N10 MEAS=-1 G1 X... Y... Z...
pozostatej drogi -1 krawedz rosngca F..

=-1: Wejscie pomiarowe 1,
krawedz opadajgca

MEAW Pomiar bez +1 =+1: Wejscie pomiarowe 1, N10 MEAW=-1 G1 X... Y... Z...
usunigcia pozostatej | _1 krawedz rosngca F..
drogi =-1: Wejscie pomiarowe 1,

krawedz opadajgca
$A_DBBI[n] | Baijt danych Odczytywanie i zapisywanie N10 $A_DBR[5]=16.3 ;
$A_DBWIn] | Stowo danych zmiennych PLC Wopisanie zmiennych
$A_DBDI[n] | Podwdjne stowo rzeczywistych; przy potozeniu
$A_DBR[n] |danych przesuniecia 5; (potozenie, typ
Dane rzeczywiste i znaczenie sg uzgadniane
pomiedzy NC i PLC)
$AA_MM[os | Wynik pomiaru dla |- Os: ldentyfikator osi (X, Y, Z N10 R1=$AA_MMI[X]

* osi w ukladzie ...) przesuwanej podczas
wspotrzednych pomiaru
maszyny
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$AA_MW][os | Wynik pomiaru dla |- Os: ldentyfikator osi (X, Y, Z N10 R2=$AA_MWI[X]
] osi w uktadzie ...) przesuwanej podczas
wspotrzednych pomiaru
przedmiotu
Zegar czasu 0,0 ... 10*300 Zmienna systemowa: N10 IF
$A.._.._Tl |przebiegu: min. (wartosé tylko | CZas od ostatniego $AC_CYCLE_TIME==505 ....
ME $AN_SETUP_TIME | 4o odczytu) uruchomienia systemu
$SAN_POWERON_TI . <6 tvlk sterowania
ME min. (wartos¢ tylko Czas od ostatniego
$AC_OPERATING_ do odczytu) normalnego uruchomienia
TIME S systemu sterowania
$AC_CYCLE_TIME | s Catkowity czas przebiegu
$AC_CUTTING_TIM s wszystkich programéw NC
E Czas przebiegu programu NC
(tylko wybranego programu)
Czas pracy narzedzia
Licznik przedmiotow: | 0 ... 999 999 999, Zmienna systemowa: N10 IF
$AC_..._PA | SAC_TOTAL_PART | liczba catkowita Catkowita rzeczywista liczba | SAC_ACTUAL_PARTS==15
RTS S zZliczen
$AC_REQUIRED_P Ustawienie numeru
ARTS przedmiotu
$AC_ACTUAL_PAR Aktualna rzeczywista liczba
TS zZliczen
$AC_SPECIAL_PAR Zliczanie przedmiotow —
TS wskazane przez uzytkownika
$AC_MEA[1 | Status zadania - Stan domysiny: N10 IF $AC_MEAS[1]==
] pomiarowego 0: Stan domysliny, czujnik nie | GOTOF .... ; Kontynuacja
wigczyt sie programu po wtgczeniu sie
1: Czujnik wigczony czujnika ...
$P_TOOLN | Numer aktywnego - tylko do odczytu N10 IF $P_TOOLNO==12
(@) narzedzia T GOTOF ....
$P_TOOL | Aktywny numer D - tylko do odczytu N10 IF $P_TOOL==1 GOTOF
aktywnego
narzedzia
MCALL Wywotanie - Podprogram w bloku N10 MCALL CYCLES82(...);
podprogramu zawierajgcym MCALL jest Odrebny blok, cykl skrawania
modalnego wywotywany automatycznie N20 HOLES1(...); Rzad
po kazdym kolejnym bloku otworéw
zawierajgcym ruch po torze. N30 MCALL; Odrebny blok,
Wywotanie pozostaje aktywne wywotanie modalne
do chwili wywotania CYCLEB82(...) ukonczone
nastepnego MCALL. Przyktad
stosowania: Wiercenie
otwordéw z szablonu
MSG () Sygnat Maks. 65 znakéw Tekst wiadomosci w N10 MSG("TEKST
cudzystowach KOMUNIKATU"); odrebny blok
N150 MSG(); Skasowanie
poprzedniego komunikatu
OFFN Wskazanie wymiaru | - Skuteczne tylko przy aktywnej | N10 OFFN=12.4

kompensacji promienia
narzedzia G41, G42
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RND Zaokraglenie 0,010 ... 99 999,999 | Wstawia zaokraglenie o N10 X... Y.... RND=4.5
wskazanej wartosci promienia | N11 X... Y...
stycznie pomiedzy dwoma
blokami konturu, specjalna
FRC= ... posuw mozliwy
RNDM Zaokraglanie 0,010 ... 99 999,999 | e Wstawia zaokraglenia o N10 X... Y.... RNDM=.7.3;
modalne wskazanej wartosci zaokraglanie modalne
promienia stycznie przy aktywne
nastepujacych naroznikach | N11 X Y.
0 konturu; szczegdlna
prediosc posuwu moziWar | 100 RNDM=.0; zaokraglanie
modalne nieaktywne
e Zaokraglanie modalne
wytgczone
RP Promien biegunowy | 0,001 ... 99 999,999 | Przesuw we wspotrzednych Patrz: GO, G1, G2; G3, G110,
biegunowych, definicja G111, G112
bieguna; dodatkowo: Kat
biegunowy AP
RPL Kat obrotu ROT, +0,00001 ... Wskazanie w stopniach; kat Patrz: ROT, AROT
AROT 359,9999 programowalnego obrotu w
aktywnej ptaszczyznie G17 do
G19
SET(,,,) Ustawienie wartosci SET: R6zne wartosci, od DEF REAL
dla wskazanego elementu do: VAR2[12]=REP(4.5) ; wartos¢
REP() pol zmiennych zgodnie z liczbg wartosci wszystkich elementow 4.5
REP: ta sama wartos¢, od N10 R10=SET(1.1,2.3,4.4) ;
wskazanego elementu do R10=1.1, R11=2.3, R4=4 .4
konca pola
SF Punkt poczagtkowy 0,001 ... 359,999 Wskazany w stopniach; punkt | Patrz: G33
gwintu podczas poczatkowy gwintu z G33
stosowania G33 zostanie przesunigty o
wskazang wartosc¢ (nie
dotyczy gwintowania)
SPI(n) Przeksztatca numer n =1,
wrzeciona ,n” w identyfikator osi: np. ,SP1” lub
identyfikator osi ,.C’
SPOS Potozenie wrzeciona | 0,0000 ... 359,9999 | Wskazany w stopniach; N10 SPOS=....
ze wskazaniem wrzeciono zatrzymuje sig we | N10 SPOS=ACP(...)
przyrostowym (IC):; | Wskazanym potozeniu (by byto | N10 SPOS=ACN(...)
+0.001 ... 99 to mozliwe, wrzeciono musi N10 SPOS=IC(...)
999.999 spetia¢ odpowiednie warunki | N10 SPOS=DC(...)
techniczne: sterowanie
potozeniem
STOPFIFO | Zatrzymanie etapu - Funkcja specjalna; STOPFIFO; odrebny blok,
szybkiego skrawania wypetnianie pamieci buforowej | rozpoczecie wypetniania
do chwili wykrycia N10 X...
STARTFIFO, ,Pamie¢ N20 X...
buforowa zapetniona” lub
.Zakonczenie programu”.
STARTFIFO | Uruchomienie etapu | - Funkcja specjalna; N30 X...

szybkiego skrawania

jednoczesnie wypetniana jest
pamie¢ buforowa.

STARTFIFO; odrebny blok,
zakonczenie wypetniania
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STOPRE Zatrzymanie - Funkcja specjalna; nastepny | STOPRE ; odrebny blok
wstepnej obrobki blok jest odkodowywany tylko
wowczas, gdy wykonany
zostat blok poprzedzajacy
STOPRE.
TURN Liczba dodatkowych |0 ... 999 W potgczeniu z interpolacjg N10 GO G17 X20 Y5 Z3
przejs¢ okregu z kotowg G2/G3 na N20 G1 Z-5 F50
interpolacjg spiralng ptaszczyznie od G17 do G19i | N30 G3 X20 Y5 Z-20 10 J7.5
posuwem osi pionowej do tej | TURN=2; tgcznie 3 peine kota
ptaszczyzny
TRACYL Frezowanie Przeksztafcenie kinematyczne | TRACYL(20.4) ; odrebny blok;
powierzchni bocznej (dostepne tylko, jesli jest $rednica cylindra: 20,4 mm
odpowiednio TRACYL(20.4,1) ; réwniez
skonfigurowane) mozliwy
TRAFOOF | Dezaktywacja funkgciji Dezaktywacja przeksztatcenia | TRAFOOF ; odrebny blok
TRACYL kinematycznego

Znaki towarowe

Wszystkie produkty oznaczone symbolem ® sg zarejestrowanymi znakami towarowymi firmy Siemens AG. Pozostate produkty posiadajace
réwniez ten symbol moga by¢ znakami towarowymi, ktérych wykorzystywanie przez osoby trzecie dla wtasnych celéw moze naruszac
prawa autorskie wiasciciela danego znaku towarowego.

Wykluczenie od odpowiedzialnosci

Tres$¢ drukowanej dokumentacji zostata sprawdzona pod katem zgodnosci 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 ciagtej kontroli. Poprawki i aktualizacje ukazujg sie zawsze w kolejnych wydaniach.

Siemens AG

Industry Sector
Postfach 48 48

90026 NURNBERG
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