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WSKAZOWKI BEZPIECZENSTWA

W niniejszym rozdziale opisano S$rodki ostroznos$ci zwiazane z
korzystaniem z jednostek CNC.

Opisane zasady musza by¢ bezwzglednie przestrzegane przez obshugg,
aby zapewni¢ bezpieczna pracg maszyn wyposazonych w jednostke
CNC (we wszystkich opisach w tym rozdziale zalozono taka
konfiguracj¢). Trzeba zauwazyé, ze niektore przedstawione opisy
dotycza specyficznych funkcji i z tego powodu moga nie znajdowac
zastosowania we wszystkich jednostkach CNC.

Uzytkownik musi tez przestrzega¢ wszystkich wskazowek
bezpieczenstwa dotyczacych maszyny, zawartych w podrgczniku
dostarczanym przez jej producenta. Przed uruchomieniem maszyny
albo przed pisaniem programu sterujacego jej praca, uzytkownik musi
si¢ doktadnie zaznajomi¢ z niniejszym podrecznikiem oraz z
podrecznikiem dostarczanym przez producenta urzadzenia.
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UWAGI ..ottt b-2
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1.1 DEFINICJE OSTRZEZENIA, PRZYPOMNIENIA | UWAGI

W niniejszym podreczniku przedstawiono srodki ostroznos$ci, gwaran-
tujace bezpieczng pracg obslugi oraz zapobiegajace uszkodzeniu
urzadzenia. Zasady te sa podzielone na Ostrzezenia i Przypom-
nienia, co odpowiada skali ich waznosci dla bezpieczenstwa. Ponadto
w Uwagach podane sa pewne dodatkowe informacje. Przed podjeciem
jakichkolwiek prob uruchomienia maszyny nalezy najpierw starannie
przeczyta¢ Ostrzezenia, Przypomnienia i Uwagi.

/\ OSTRZEZENIE

Informuje o niebezpieczenstwie zranienia obstugi
lub uszkodzenia urzgdzenia w przypadku niezasto-
sowania sie do podanego sposobu postepowania.

/A\ UWAGA

Sg zamieszczane, jesli w wyniku naruszenia zat-
wierdzonej i obowigzujgcej procedury istnieje
niebezpieczenstwo uszkodzenia urzadzenia.

ADNOTACJA

Uwagi sgq stosowane w celu wskazania na pewne
dodatkowe informacje, inne niz Ostrzezenia i
Przypomnienia.

Niniejszy podrgcznik nalezy doktadnie przeczytaé i przecho-
wywacé w tatwo dostgpnym miejscu.
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1.2

OSTRZEZENIA | UWAGI OGOLNE

/\ OSTRZEZENIE

1 Nigdy nie rozpoczyna¢ obrébki przedmiotow bez
uprzedniego sprawdzenia funkcjonowania mas-
zyny. Przed rozpoczeciem pracy nalezy sprawdzié,
czy urzadzenie pracuje poprawnie, wykonujac
prébny rozruch, na przyktad, za pomocg pojedyn-
czego bloku, korekcji szybkosci posuwu lub funkciji
blokady maszyny, lub wiaczajac urzadzenie bez
zainstalowanego narzedzia ani przedmiotu podle-
gajgcego obrébce. Bez sprawdzenia poprawnego
funkcjonowania maszyny istnieje niebezpie-
czenstwo nieoczekiwanego zachowania sie mas-
zyny, co moze doprowadzic do uszkodzenia
obrabianego przedmiotu i/albo maszyny lub tez
zranienia uzytkownika.

2 Przed obstugg maszyny nalezy doktadnie sprawd-

zi¢ wprowadzone dane.
Obstuga maszyny przy nieprawidtowych danych
stwarza  niebezpieczenstwo  nieoczekiwanego
zachowania sie maszyny, co moze doprowadzi¢ do
uszkodzenia obrabianego przedmiotu i/albo mas-
zyny lub tez zranienia uzytkownika.

3 UpewniC sie, czy zadana szybkos¢ posuwu jest
odpowiednia do planowanej operacji. Ogétem, dla
kazdej maszyny jest wustalona maksymalna
dopuszczalna szybko$¢ posuwu.

Wiasciwa szybkosS¢ posuwu jest zalezna od
przewidywanego procesu obrobki. Maksymalna
dopuszczalna szybkos¢ posuwu jest podana w
podreczniku maszyny.

Jesli maszyna zostanie uruchomiona z niewtasci-
wymi szybkosciami, istnieje niebezpieczenstwo
nieprzewidzianego zachowania sie maszyny, co
moze doprowadzi¢ do uszkodzenia obrabianego
przedmiotu i/albo maszyny lub tez zranienia
uzytkownika.

4 Przy zastosowaniu funkcji kompensacji narzedzia

nalezy doktadnie sprawdzi¢ kierunek i wielkos¢
kompensaciji.
Obstuga maszyny przy nieprawidtowych danych
stwarza niebezpieczenstwo nieoczekiwanego za-
chowania sie maszyny, co moze doprowadzi¢ do
uszkodzenia obrabianego przedmiotu i/albo mas-
zyny lub tez zranienia uzytkownika.
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/\ OSTRZEZENIE

Parametry CNC i PMC sg nastawione fabrycznie.
Zazwyczaj nie zachodzi potrzeba ich zmiany. W
przypadku koniecznosci wprowadzenia zmiany,
nalezy doktadnie zrozumie¢ znaczenie zmienia-
nego parametru.

Niewtasciwe nastawienie wartosci parametru moze
doprowadzi¢ do nieprzewidzianego zachowania sie
maszyny, co moze spowodowaé uszkodzenie
obrabianego przedmiotu i/albo maszyny lub tez
zranienie uzytkownika.

Po wiaczeniu zasilania nie nalezy naciska¢ zadnych
przyciskow na klawiaturze MDI do chwili pojawienia
sie na jednostce CNC wyswietlacza potozen lub
ekranu alarméw.

Niektore z przyciskow na klawiaturze MDI sg
przeznaczone do dziatan zwigzanych z konser-
wacjg lub do innych dziatan specjalnych.
Nacisniecie ktéregos z tych klawiszy moze
wprowadzi¢ jednostke CNC w stan inny, niz
normalny. Uruchomienie urzadzenia w takim stanie
moze  spowodowac nieprzewidziane  jego
zachowanie.

Podrecznik uzytkownika oraz podrecznik pro-
gramowania, dostarczane wraz z jednostkg CNC,
zawierajg kompletny opis funkcji maszyny, w tym
funkcji opcjonalnych. Funkcje opcjonalne sg
zalezne od modelu maszyny. Z tego wzgledu
funkcje opisane w podrecznikach moga nie byc¢
dostepne w pewnych modelach. W razie
watpliwosci nalezy postuzy¢ sie specyfikacjg
maszyny.

Niektére funkcje sg udostepniane na Zzagdanie
producenta obrabiarki. Korzystajac z takich funkcji,
nalezy zapoznac sie z podrecznikiem dostarczonym
przez producenta urzadzenia, ze szczegdlnym
uwzglednieniem sposobu ich uzycia oraz
zwigzanych z nimi sSrodkow ostroznosci.

/AN UWAGA

Wyswietlacz ciektokrystaliczny zostat wyproduko-
wany z wykorzystaniem bardzo doktadnej techno-
logii. Niektore piksele moga nie zostac wtgczone lub
moga pozosta¢ witgczone. Zjawisko to jest
powszechng cechg wyswietlaczy LCD i nie oznacza
uszkodzenia.
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ADNOTACJA
Programy, parametry i zmienne makropolecen sg
przechowywane w nieulotnej pamieci jednostki
CNC. Dane te zwykle nie sg usuwane po wytgcz-
eniu napiecia.
Moga jednak zostaC skasowane z pamieci omyt-
kowo lub moze zaistnie¢ koniecznosé usuniecia
wszystkich danych z pamieci nieulotnej w trakcie
usuwania btedu.
Aby uchronic¢ sie przed sytuacjg opisang powyzej i
zagwarantowa¢ szybkie odtworzenie usunietych
danych, nalezy sporzadzic Kkopie zapasowg
wszystkich waznych danych i przechowywaé te
kopie w bezpiecznym miejscu.

b-5



WSKAZOWKI BEZPIECZENSTWA B-63944PL-2/02

1.3 OSTRZEZENIA | UWAGI ZWIAZANE Z
PROGRAMOWANIEM

W niniejszym rozdziale przedstawiono $rodki ostroznos$ci zwiazane z
programowaniem. Przed rozpoczgciem programowania, nalezy
doktadnie przeczyta¢ dostarczony podrecznik uzytkownika, aby w
peni zapoznac si¢ z jego zawartoscia.

/\ OSTRZEZENIE

1 Wyznaczenie ukiadu wspétrzednych
Przy btednie zdefiniowanym uktadzie wspoirzednych
urzadzenie moze zachowac sie w sposdb nieprzewidy-
walny na skutek wykonania polecenia programu, ktore w
innym przypadku jest poprawne. Nieprzewidywalna
operacja moze spowodowacl zniszczenie narzedzia,
urzadzenia, obrabianego przedmiotu Ilub moze
spowodowac zagrozenie dla operatora.

2 Pozycjonowanie przez interpolacje nieliniowa
Przy ustalaniu potozenia za pomocg interpolaciji
nieliniowej (ustalanie potozenia poprzez nieliniowe
pozycjonowanie miedzy punktem startu i koncowym),
nalezy przed programowaniem doktadnie sprawdzi¢ tor
narzedzia. Pozycjonowanie obejmuje szybki posuw
narzedzia. Zderzenie narzedzia z przedmiotem obra-
bianym moze spowodowac¢ uszkodzenie narzedzia,
przedmiotu obrabianego i/albo maszyny lub tez zrani¢
uzytkownika.

3 Funkcja wykorzystujaca o$ obrotu
Przy programowaniu interpolacji ukfadu wspdtrzednych
biegunowych albo sterowaniu w kierunku normalnym
(prostopadle), nalezy zwrocic szczegdlng uwage na
predkos¢ osi obrotu. Niewtasciwe zaprogramowanie moze
doprowadzi¢ do tego, ze obroty osi bedg za duze i
powstajace sity odsrodkowe spowodujg poluzowanie
uchwytu trzymajgcego obrabiany przedmiot, jesli nie jest on
bezpiecznie umocowany. Taka sytuacja z duzym
prawdopodobienstwem doprowadzi do zniszczenia nar-
zedzia, urzadzenia lub spowoduje obrazenia operatora.

4 Przeliczenie cali na uklad metryczny
Przetgczenia zadawania metrycznego i calowego nie
powoduje przeliczania jednostek takich danych, jak
korekcja zerowa przedmiotu, parametr, czy pozycja
aktualna. Przed uruchomieniem maszyny, nalezy
sprawdzi¢ stosowane jednostki miary. Préba wykonania
przebiegu przy niewlasciwych danych moze spowo-
dowac uszkodzenie narzedzia, przedmiotu obrabianego
i/falbo maszyny lub tez zrani¢ uzytkownika.
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8 Tryb wymiaréw bezwzglednych/przyrostowych

9 Wybér ptaszczyzny

/\ OSTRZEZENIE

5 Sterowanie statg predkoscia skrawania
Jesli podczas sterowania ze statg predkoscig skrawania
jedna z osi zostanie przemieszczona do punktu wyjscio-
wego uktadu wspéitrzednych przedmiotu obrabianego,
moze nastgpi¢ nadmierny wzrost obrotéw wrzeciona.
Dlatego trzeba ustali¢ maksymalng dopuszczalng liczbe
obrotéw. Niewlasciwe nastawienie dopuszczalnych
obrotéw moze doprowadzi¢ do uszkodzenia narzedzia,
przedmiotu obrabianego i/albo maszyny lub tez do
zranienia uzytkownika.

6 Programowane ograniczenie
Po wtaczeniu zasilania nalezy w razie potrzeby prze-
prowadzi¢ reczne przemieszczenie do punktu referen-
cyjnego. Kontrola obszaru ruchu nie jest mozliwa przed
wykonaniem recznego dojazdu do punktu referen-
cyjnego. Nalezy zauwazyC, ze jesli kontrola obszaru
ruchu jest wytagczona, to alarm nie bedzie witgczony
nawet po przekroczeniu ograniczenia ruchu, co moze
spowodowac uszkodzenie narzedzia, przedmiotu obra-
bianego i/albo maszyny lub tez zranienie uzytkownika.

7 Sprawdzenie interferencji suportu narzedziowego
W operacji automatycznej jest sprawdzana interferencja
suportu narzedziowego w oparciu o podane dane
narzedzia. Jesli specyfikacja narzedzia nie odpowiada
parametrom aktualnie uzywanego narzedzia, to nie
mozna poprawnie przeprowadzi¢ kontroli interferencii,
co moze doprowadzi¢ do uszkodzenia narzedzia lub
maszyny albo do zranienia uzytkownika. Po wigczeniu
zasilania lub po recznym wybraniu suportu narzedzio-
wego, zawsze trzeba uruchomic¢ operacje automatyczng
i poda¢ numer odpowiadajgcy uzywanemu narzedziu.

Jedli program, sporzadzony przy zastosowaniu wymia-
row bezwzglednych, zostanie wykonany w ftrybie
wymiarow przyrostowych, lub tez odwrotnie, istnieje
niebezpieczenstwo nieoczekiwanego zachowania sie
maszyny.

Jesli w interpolacji kotowej, srubowej lub w innym statym
cyklu pracy zostanie podana btedna pfaszczyzna,
istnieje niebezpieczehstwo nieoczekiwanego zacho-
wania sie maszyny. Wiecej informacji na ten temat
podano przy opisie odpowiednich funkcji.

10 Pominiecie ograniczenia momentu obrotowego
Przed pominieciem ograniczenia momentu obrotowego
nalezy okresli¢ dopuszczalng wartoS¢ momentu obro-
towego. Jesli polecenie pominiecia ograniczenia
momentu obrotowego podano bez aktualnie zastoso-
wanej wartosci ograniczenia, to polecenie przemiesz-
czenia zostanie wykonane bez pominiecia ograniczenia.
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/\ OSTRZEZENIE

11 Programowane odbicie lustrzane
Nalezy zauwazycC, ze operacje programowane roz-
nig sie znaczaco, jesli uaktywniono programowalne
odbicie lustrzane.

12 Funkcja kompensacyjna
Jesli w trybie kompensacji zostanie wydane
polecenie przemieszczenia do punktu referencyj-
nego lub tez polecenie oparte na uktadzie wspot-
rzednych maszyny, prowadzi to do czasowego
wytgczenia funkcji kompensacyjnej i do nieprze-
widywalnego zachowania sie maszyny.
Przed wydaniem takich polecen trzeba zawsze
wytgczy¢ tryb funkcji kompensacyjne;.
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1.4 OSTRZEZENIA | UWAGI ZWIAZANE Z OBSLUGA

W niniejszym rozdziale opisano $rodki ostroznos$ci zwigzane z obstuga
maszyny. Przed rozpoczgciem programowania, nalezy doktadnie
przeczyta¢ dostarczony podrgcznik uzytkownika, aby w pelni zapoznaé
si¢ z jego zawartoscia.

/\ OSTRZEZENIE

1 Operacja reczna
Przy obstudze recznej, nalezy sprawdzi¢ aktualne
potozenie narzedzia i przedmiotu obrabianego oraz
upewnic sie, ze prawidtowo podano o$ przemiesz-
czenia, kierunek i predko$¢ posuwu. Przy niepra-
widtowej obstudze istnieje niebezpieczenstwo
uszkodzenia narzedzia, przedmiotu obrabianego
i/albo maszyny lub tez zranienia uzytkownika.

2 Reczny dojazd do punktu referencyjnego
Po wigczeniu zasilania nalezy w razie potrzeby
przeprowadzi¢ reczne przemieszczenie do punktu
referencyjnego.
Jesli maszyna bedzie uzywana bez wczesniejszego
przemieszczenia do punktu odniesienia, moze
dojs¢ do nieoczekiwanego zachowania sie maszy-
ny. Kontrola obszaru ruchu nie jest mozliwa przed
wykonaniem recznego dojazdu do punktu referen-
cyjnego.
Przy nieoczekiwanym zachowaniu sie maszyny
istnieje niebezpieczenstwo uszkodzenia narzedzia,
przedmiotu obrabianego i/albo maszyny lub tez
zranienie uzytkownika.

3 Reczne polecenie numeryczne
Przy podawaniu recznego polecenia numerycz-
nego, nalezy sprawdzic¢ aktualne potozenie narzed-
Zia i przedmiotu obrabianego oraz upewnic sie, czy
prawidtowo podano os i kierunek przemieszczenia,
sktadnie polecenia, oraz czy wprowadzone wartosci
Sg poprawne.
Préba obstugi urzadzenia za pomocg niepopraw-
nych polecen moze spowodowa¢ uszkodzenie
narzedzia, przedmiotu obrabianego i/albo maszyny
lub tez zranienie uzytkownika.

4 Przemieszczanie kotkiem recznym
Przy przemieszczaniu kétkiem recznym z duzym
wspotczynnikiem podziatki, np. 100, narzedzie i stot
przemieszczajg sie z duzg szybkoscia. Przy nieo-
stroznej obstudze narzedzie lub maszyna mogq
zostaC uszkodzone albo tez uzytkownik moze
zostac zraniony.
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5

/\ OSTRZEZENIE

Dezaktywizowana korekcja

Jesli korekcja jest wytgczona (zgodnie ze specyfikacjg
zmiennej makropolecenia), to w czasie gwintowania,
gwintowania sztywnego lub gwintowania innego rod-
zaju, nie mozna przewidzie¢ predkosci pracy, co pro-
wadzi do uszkodzenia narzedzia, urzadzenia, obra-
bianego przedmiotu Iub powoduje zranienie
operatora.

Ustawianie zero uktadu wspoétrzednych
Zasadniczo nie mozna ustawia¢ punktu zerowego
podczas pracy urzgdzenia pod kontrolg programu. W
innym przypadku istnieje niebezpieczenstwo uszkod-
zenia narzedzia, przedmiotu obrabianego i/albo
maszyny lub tez zranienia uzytkownika.
Przesuniecie uktadu wspétrzednych przedmiotu
obrabianego

Reczna interwencja, blokada maszyny lub odbicie
lustrzane mogg prowadzi¢ do przesuniecia uktadu
wspotrzednych  obrabianego przedmiotu. Zanim
maszyna zostanie uruchomiona w trybie sterowania
programowego, nhalezy dokfadnie sprawdzi¢ uktad
wspotrzednych. Jesli maszyna zostanie uruchomiona
w trybie sterowania programowego bez uwzgled-
nienia przesuniecia ukfadu wspotrzednych obrabia-
nego przedmiotu, istnieje niebezpieczenstwo nieo-
czekiwanego zachowania sie maszyny, przez co
moze doj$¢ do uszkodzenia narzedzia, przedmiotu
obrabianego i/albo maszyny lub tez do zranienia
uzytkownika.

Programowy pulpit operatora i przetaczanie menu
Za pomocg programowego pulpitu operatora i przeta-
czania menu mozna w potaczeniu z klawiaturg MDI
wykonywacé operacje niedostepne z panelu operatora,
jak na przykiad zmiane trybu, zmiany wartosci
korekcji, czy polecenia pracy impulsowej. Nalezy
jednak pamietac, ze przypadkowe nacisniecie klawis-
zy MDI moze spowodowac nieprzewidziane zacho-
wanie sie maszyny i doprowadzi¢ do uszkodzenia
obrabianego przedmiotu i/albo maszyny lub tez
zranienia uzytkownika.

Klawisz RESET

Nacisniecie klawisza RESET zatrzymuje aktualnie
wykonywany program. W rezultacie nastepuje zatrzy-
manie osi serwa. Jednakze klawisz RESET moze nie
dziataé, np. z powodu usterki klawiatury MDI. Jezeli
zatem silniki muszg by¢ zatrzymane, ze wzgledéw
bezpieczenstwa nalezy uzy¢ przycisku zatrzymania
awaryjnego zamiast klawisza RESET.
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/\ OSTRZEZENIE

10 Reczne przesterowanie
Jesli przesterowanie reczne zostanie przeprowad-
zone podczas programowanej operacji obrébki, tor
narzedzia moze sie zmieni¢ po ponownym starcie
maszyny. Dlatego po przesterowaniu recznym i
przed ponownym startem maszyny nalezy zawsze
sprawdzi¢ przetagcznik manualny bezwzgledny,
parametry i tryb polecen bezwzglednych/
przyrostowych.

11 Stop posuwu, przesterowanie i pojedynczy blok
Funkcje zatrzymania posuwu, korekcji szybkosci
posuwu i pojedynczego bloku mozna wytgczy¢ przy
pomocy zmiennej systemowej makropolecen
uzytkownika #3004. Uwazaé, gdy uruchamia sie
maszyne w tym przypadku.

12 Ruch prébny
Zazwyczaj ruch probny jest wykonywany w celu
potwierdzenia operacji maszyny. W ruchu probnym
maszyna poruszy sie z probng szybkoscig, ktora
rézni sie od zaprogramowanej szybko$ci posuwu.
Szybkos¢ ruchu prébnego czasami moze byé
wieksza od zaprogramowanej szybkosci posuwu.

13 Kompensacja promienia skrawania i ostrza
noza w trybie MDI
W trybie MDI nalezy doktadnie sprawdzi¢ ustalony
tor narzedzia, poniewaz w tym trybie brak jest
jakiejkolwiek kompensacji promienia skrawania i
kompensacji ostrza narzedzia. Po wprowadzeniu
polecenia z MDI, przerywajgcego operacje auto-
matyczng w trybie kompensacji narzedzia lub
kompensacji promienia skrawania, nalezy zwrdécic
szczegolng uwage na tor narzedzia po wznowieniu
operacji automatycznej. Wiecej informacji na ten
temat mozna znalez¢ przy opisie odpowiednich
funkgciji.

14 Edycja programéw
Jedli maszyna zostata zatrzymana i dokonano
zmiany programu obrdébki (zmiana, wstawienie,
usuniecie fragmentu kodu), po czym wznowiono
obrobke pod kontrolg tego samego programu, to
maszyna moze zachowywac sie nieprzewidywalnie.
Zasadniczo w czasie wykonywania programow
obrébki nie wolno przeprowadza¢ zmian tresci
programu, wstawia¢ ani usuwac fragmentéw kodu.
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1.5

OSTRZEZENIA | UWAGI ZWIAZANE Z CODZIENNA
KONSERWACJA

/\ OSTRZEZENIE

1 Wymiana baterii pamieci buforowej
W celu wymiany baterii podtrzymujacych zawartos¢
pamieci, nalezy pozostawi¢ maszyne wiaczong
(CNC) i wywota¢ zatrzymanie awaryjne maszyny.
Ze wzgledu na to, ze czynnosci te muszg byé
wykonane pod napieciem i przy otwartej szafie
sterowniczej, moga by¢ przeprowadzone tylko
przez personel odpowiednio przeszkolony w
zakresie bezpieczenstwa.
Podczas wymiany baterii uwazac, aby nie dotkng¢
obwoddéw wysokiego napiecia (oznaczonych A i
wyposazonych w pokrywe izolacyjng).
Przy dotknieciu niezabezpieczonych obwoddéw
wysokiego napiecia istnieje zagrozenie bardzo
niebezpiecznego porazenia pragdem elektrycznym.

ADNOTACJA
Jednostka CNC jest wyposazona w baterie
podtrzymujgce zawarto$¢ pamieci, poniewaz nawet
po wylaczeniu zasilania sg w niej przechowywane
dane, takie jak programy, warto$ci korekcji i
parametry.
Jesli napiecie baterii spada, na panelu operatora lub
na ekranie jest wyswietlany sygnat alarmu niskiego
napiecia baterii.
Po wyswietleniu tego alarmu, baterie nalezy wy-
mieni¢ w przeciggu jednego tygodnia. W przeciw-
nym wypadku zawartos¢ pamieci CNC zostanie
stracona.
Patrz rozdziat "Sposéb wymiany baterii" w pod-
reczniku uzytkownika (wspélny dla serii T/M), gdzie
szczegoOtowo opisano procedure wymiany baterii.

b-12
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WSKAZOWKI BEZPIECZENSTWA

/\ OSTRZEZENIE

2 Wymiana baterii w bezwzglednych koderach
impulséw
W celu wymiany baterii podtrzymujacych zawartos¢
pamieci, nalezy pozostawi¢ maszyne wigczong
(CNC) i wywota¢ zatrzymanie awaryjne maszyny.
Ze wzgledu na to, ze czynnosci te muszg byé
wykonane pod napieciem i przy otwartej szafie
sterowniczej, moga by¢ przeprowadzone tylko
przez personel odpowiednio przeszkolony w
zakresie bezpieczenstwa.
Podczas wymiany baterii uwazac, aby nie dotkng¢
obwoddw wysokiego napiecia (oznaczonych A i
wyposazonych w pokrywe izolacyjng).
Przy dotknieciu niezabezpieczonych obwoddéw
wysokiego napiecia istnieje zagrozenie bardzo
niebezpiecznego porazenia pradem elektrycznym.

ADNOTACJA
Bezwzgledny przetwornik impulséw jest wyposa-
zony w baterie podtrzymujgce dane o potozeniu
bezwzglednym.
Jesli napiecie baterii spada, na panelu operatora lub
na ekranie jest wyswietlany sygnat alarmu niskiego
napiecia baterii.
Po wyswietleniu tego alarmu, baterie nalezy wy-
mieni¢ w przeciggu jednego tygodnia. W przeciw-
nym wypadku dane bezwzglednego potozenia
przetwornika impulsowego zostang stracone.
Patrz podrecznik konserwacji SERWOSILNIKOW
FANUC serii oi, gdzie opisano szczegotowo
procedure wymiany baterii.
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/\ OSTRZEZENIE

3 Wymiana bezpiecznika
Przed wymiang przepalonych bezpiecznikow nale-
zy wykry¢ przyczyne zadziatania bezpiecznikow i
usungg ja.
Ze wzgledu na to, ze czynnosci te muszg byc¢
wykonane pod napieciem i przy otwartej szafie
sterowniczej, wymiana bezpiecznikbw moze byc¢
przeprowadzona tylko przez personel przeszkolony
w zakresie bezpieczenstwa.
Podczas wymiany bezpiecznika przy otwartej szafie
uwazac¢, aby nie dotkng¢ obwodow wysokiego
napiecia (oznaczonych A wyposazonych w po-
krywe izolacyjng).
Przy dotknieciu niezabezpieczonych obwoddéw
wysokiego napiecia istnieje zagrozenie niebez-
piecznego porazenia pragdem elektrycznym.
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UWAGI OGOLNE 1. UWAGI OGOLNE

UWAGI OGOLNE

O tym podreczniku

Na niniejszy podrecznik sktadaja si¢ nastepujace rozdziaty:

IL

III.

UWAGI OGOLNE

Opisano strukturg rozdziatéw, stosowane modele, podrgczniki
zwiazane z omawianymi zagadnieniami oraz podano wskazowki
dotyczace poznawania tresci rozdziatu..

PROGRAMOWANIE
Opisano kazda funkcje: Format stosowany w programowaniu
funkcji w jezyku NC, wlasciwosci i ograniczenia.

OBSLUGA

Zawiera opis obslugi recznej i1 automatycznej urzadzenia,
procedury wprowadzania i wyprowadzania danych oraz
procedury edycji programu.

ZALACZNIK

Listy parametrow.

ADNOTACJA
1 Podrecznik opisuje funkcje, ktore sg dostepne dla

centrum obrobkowego, ktére posiada system stero-
wania torowego. Aby uzyska¢ informacje na temat
innych funkcji zespotu tokarki, nalezy zapoznac sie z
podrecznikiem uzytkownika (wspolnym dla zespotu
tokarki oraz centrum obrébkowego) (B-63944PL)

Nie wszystkie funkcje opisane w tym podreczniku
dotyczg kazdego produktu. Szczegdty znajdujg sie w
podreczniku OPISY(B-63942EN).

W podreczniku nie oméwiono szczegdtowo parame-
tréw, o ktérych nie wspomniano w tek$cie. Szczegoty
tych parametréw podano w podreczniku parametréw
(B-63950PL).

Parametréw uzywa sie do ustawienia z goéry funkgiji i
warunkow pracy obrabiarki CNC oraz czesto uzywa-
nych wartosci. Zazwyczaj producent obrabiarki
nastawia fabrycznie parametry, co utatwia uzytkow-
nikowi uzywanie obrabiarki.

W podreczniku opisano nie tylko funkcje podsta-
wowe, ale takze funkcje opcjonalne. Podrecznik
producenta obrabiarki okresla, ktore z tych opciji
znajdujg sie w danym systemie.
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Inne modele

Symbole specjalne

- IP

Ponizej sa podane modele, o ktorych mowa w tym podrgczniku i ich
oznaczenia skrotowe:

Nazwa modelu Oznaczenie skréotowe

FANUC seria 30i-MODEL A 30i -A Seria 301
FANUC seria 300i-MODEL A 300i-A Seria 300
FANUC seria 300is-MODEL A 300is—-A Seria 300is
FANUC seria 31:-MODEL A 31i -A . .

. - - Seria 31i
FANUC seria 31--MODEL A5 31i -A5
FANUC seria 310i-MODEL A 310i-A . .

Seria 310i

FANUC seria 310i-MODEL A5 310i—-A5

FANUC seria 310is-MODEL A 310is-A

- - - Seria 310is
FANUC seria 310is-MODEL A5 310is—-A5
FANUC seria 32i-MODEL A 32i A Seria 32i
FANUC seria 320i-MODEL A 320i-A Seria 320i
FANUC Seria 320is-MODEL A 320is—-A Series 320is

ADNOTACJA

1 O ile nie podano inaczej, model o nazwach
31i/310i/310is-A, 31i/310i/310is-A5 i 32i/3201i/320i
s-A oznaczone sg zbiorczo jako 30i/300i/300is.
Jednakze nie to obligatoryjnie przestrzegane, gdy
ma zastosowanie punkt 3 ponize;.

2 Nie wszystkie funkcje opisane w tym podreczniku
dotyczg kazdego produktu.
Informacje szczegdtowe zamieszczono w podrecz-
niku OPISY (B-63942EN).

W niniejszy podreczniku uzyto nastgpujacych symboli:

Zawiera kombinacje osijak X 'Y Z

W pozycji podkreslonej po kazdym adresie umieszcza si¢ wartosé
liczbowa, taka jak warto§¢ wspotrzednych (uzywana w
PROGRAMOWANIU).

Oznacza koniec bloku. Odpowiada to kodowi LF normy ISO lub
kodowi CR normy EIA.
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Podreczniki powigzane

seria 30i/300i/300is- MODEL A
seria 31i/310i/310is- MODEL A
seria 31i/310i/310is- MODEL A5
seria 32i/320i/320is- MODEL A

W  ponizszej tabeli podano podreczniki powiazane dla serii
30i/300i/ 300is-A, serii 31i/310i/310is-A, serii 31i/310i/310is-AS5,
serii 32i/320i/320is-A. Niniejszy podrecznik zaznaczony jest symbo-

lem gwiazdki(*).
Tabela 1 Podreczniki

Nazwa podrecznika Numer
DESCRIPTIONS B-63942EN
CONNECTION MANUAL (HARDWARE) B-63943EN
CONNECTION MANUAL (FUNCTION) B-63943EN-1
PODRECZNIK UZYTKOWNIKA B-63944PL
(wspdlny dla zespotu tokarek/centrow obrébkowych)
PODRECZNIK UZYTKOWNIKA (dla zespotu tokarek) B-63944PL-1
PODRECZNIK UZYTKOWNIKA B-63944PL-2 |*
(dla systemu centréw obrébkowych)
MAINTENANCE MANUAL B-63945EN
PARAMETER MANUAL B-65950EN
PROGRAMOWANIE
Macro Compiler / Macro Executor PROGRAMMING B-63943EN-2
MANUAL
Macro Compiler OPERATOR’S MANUAL B-66264EN
C Language Executor OPERATOR’S MANUAL B-63944EN-3
PMC
PMC PROGRAMMING MANUAL B-63983EN
Network
PROFIBUS-DP Board OPERATOR’S MANUAL B-63994EN
Fast Ethernet / Fast Data Server OPERATOR’S MANUAL | B-64014EN
DeviceNet Board OPERATOR’'S MANUAL B-64044EN
Operation guidance function
MANUAL GUIDE i OPERATOR’S MANUAL B-63874EN
MANUAL GUIDE i Set-up Guidance B-63874EN-1
OPERATOR’S MANUAL
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Powigzane podreczniki SILOWNIKA serii ais/ailBis/pBi
W ponizszej tabeli podano podreczniki dotyczace SILOWNIKA
serii aus/ou/Bis/Bi
Tabela 2 Podreczniki powigzane

Specyfikacja

Nazwa podrecznika Liczba

FANUC AC SERVO MOTOR ais series
FANUC AC SERVO MOTOR i series B-65262EN
DESCRIPTIONS

FANUC AC SPINDLE MOTOR i series

DESCRIPTIONS oosereEn
Eﬁ[;téglﬁ(%gizvo MOTOR Bis series B-65302EN
Eﬁglé%ﬁ%gﬁlgDLE MOTOR Bi series B-65312EN
E,;l;g(élii:'\;vr\josAMPLlFlER oi series B-65282EN
FANUC SERVO AMPLIFIER Bi series B-65322EN

DESCRIPTIONS

FANUC SERVO MOTOR uais series
FANUC SERVO MOTOR ai series
FANUC AC SPINDLE MOTOR ai series B-65285EN
FANUC SERVO AMPLIFIER ai series
MAINTENANCE MANUAL

FANUC SERVO MOTOR is series
FANUC AC SPINDLE MOTOR i series

FANUC SERVO AMPLIFIER Bi series B-65325EN
MAINTENANCE MANUAL

FANUC AC SERVO MOTOR ais series

FANUC AC SERVO MOTOR ai series B-65270EN

FANUC AC SERVO MOTOR Bis series
PARAMETER MANUAL

FANUC AC SPINDLE MOTOR o series
FANUC AC SPINDLE MOTOR i series B-65280EN
PARAMETER MANUAL

Kazdy sitlownik i kazde wrzeciono z powyzszego wykazu mozna
podtaczy¢ do CNC opisanego w niniejszym podreczniku. Jednakze
serwowzmacniacze serii o mozna podtaczy¢ tylko do SVM serii o
(dla 30i/31i/32i).

W dalszej czg$ci podrecznika zalozono, ze sa uzywane SILOWNIKI
FANUC serii ai. Informacje o podtaczonych sitownikach i wrzecio-
nach mozna znalez¢ w podrecznikach tych elementow.
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1.1

UWAGI O ZAPOZNAWANIU SIE Z PODRECZNIKIEM

1.2

1

/\ UWAGA

Funkcja systemu obrabiarek CNC zalezy nie tylko od
CNC, lecz réwniez od kombinacji obrabiarki, jej szafy
sterowniczej magnetycznej, serwosystemu, CNC,
pulpitu operatora itd. Zbyt trudno jest opisac funkcje,
programowanie i obrébke we wszystkich ich kombi-
nacjach. Z tego powodu w podreczniku poruszono
tematy z punktu widzenia sterowania CNC. W szcze-
gotach nalezy oprze¢ sie na podreczniku dostar-
czonym przez producenta do okreslonej obrabiarki
CNC i ktérego postanowienia w watpliwych przypad-
kach sg wazniejsze od opiséw zamieszczonych w
niniejszym podreczniku.

W polu nagtéwka kazdej strony tego podrecznika
podano tytut rozdziatu, tak ze czytelnik tatwo moze
znalez¢ potrzebne informacije.

Znajdujgc wpierw wymagany tytut czytelnik trafi do
szukanych opiséw.

W niniejszym podreczniku potozono napis na opisanie
jak najwiekszej liczby mozliwych zastosowan urzad-
zenia. Nie mozna jednak przedstawi¢ wszystkich nie
zalecanych kombinacji mozliwo$ci, opcji i polecen.
Jesli konkretna kombinacja nie jest opisana, nie
nalezy jej wyprobowywac.

UWAGI NA TEMAT ROZNYCH RODZAJOW DANYCH

/N UWAGA

Programy obrdbki, parametry, dane korekcji itp. sg
wprowadzane do wewnetrznej trwatej pamieci
jednostki CNC. Ogdlnie rzecz biorgc, zawartosc tej
pamieci nie ulega skasowaniu przez wigczanie i
wytgczanie napiecia. Moze sie jednak zdarzy¢, ze
wazne dane wprowadzone do tej pamieci ulegng
skasowaniu przez btedng obstuge Ilub tez przy
usuwaniu btedu muszg zosta¢ skasowane. Aby méc
szybko te dane odtworzy¢, poleca sie wykonywanie
kopii rezerwowych.
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1. UWAGI OGOLNE

PROGRAMOWANIE B-63944PL-2/02

1.1 TOR NARZEDZIA ORAZ PRZEMIESZCZANIE NARZEDZIA
ZA POMOCA PROGRAMU

Objasnienia

- Obrébka za pomoca konca narzedzia - Funkcja kompensacji diugosci narzedzia

Z reguly do obrobki jednego przedmiotu potrzeba kilku narzedzi.
Narzedzia te maja réozne dlugosci. Zmienianie programu za kazdym
razem do innej dhlugosci narzedzia jest bardzo trudne. Dlatego tez
dtugosci poszczegblnych narzedzi powinny by¢ pomierzone na wstgpie.
Po ustawieniu roznicy pomig¢dzy dlugoscia narzedzia standardowego, a
dhugoscia kazdego narzedzia dla CNC (patrz "Nastawianie i wyswiet-
lanie danych" w podrgezniku uzytkownika (wspdlnym dla serii T/M)),
obrobka moze zostaé wykonana bez zmiany programu, nawet gdy
zostato zmienione narzedzie. Jest to funkcja kompensacji dlugosci
narz¢dzia (patrz rozdzial "Kompensacja dlugosci narzedzia" w
Instrukcji obstugi (wspdlny dla serii T/M)).

y ] J

/ [

/ HA1 H2 H3 I~ H4

Narzedzie % I~ Y

standar- /

towe é A A% Y
2

Przedmiot obrabiany

- Obrébka za pomoca boku narzedzia - funkcja kompensacji skrawania

Tor narzedzia z
kompensacjg narzedzia

Obrabiany fragment
przedmiotu

1
1
1
1
1
1
1
|
\

Przedmiot obrabiany

\e e __________________—_—_—_—_———— _: Narzedzie

Ze wzgledu na to, ze narzedzie ma promien, to srodkowa czes$¢ toru
narzedzia obiega obrabiany przedmiot w odleglosci réwnej promieniu
narzedzia. Jezeli promienie narzedzi skrawajacych zostaty zapisane w
CNC (patrz rozdziat "Nastawianie i wy$wietlanie danych" w Instrukcji
obstugi (wspolny dla serii T/M)), narzedzie moze by¢ przesuwane
przez promien narzedzia slrawajacego niezaleznie od ksztattu czesci
obrabianej. Jest to kompensacja promienia skrawania (patrz rozdziat
II-6 "Funkcja kompensacji narzedzia").
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FUNKCJA PRZYGOTOWAWCZA
(FUNKCJA G)

Liczba nastepujaca po adresie G ustala znaczenie polecenia w danym
bloku.

Mozna wyrdzni¢ dwa nastgpujace rodzaje kodu G.

Typ Znaczenie
Kod G wazny w bloku Kod wazny tylko w tym bloku, w ktérym zostat
wywotania wywotany
Ten kod jest wazny do czasu podania innego kodu
G tej samej grupy.

Kod modalny G

(Przyktad)

GO01 1 GOO sa kodami modalnymi G w grupie 01.

G0l X_;
Z_; »W tym obszarze obowiazuje GO1.
X_3

G00 Z_ ;GO0 obowiazuje w tym obszarze.
X_;

GOl X_;

-13-



2. FUNKCJA PRZYGOTOWAWCZA (FUNKCJA G) PROGRAMOWANIE B-63944PL-2/02

Objasnienia

1. Jezeli stan kasowania (parametr CLR (nr 3402#6)) zostat
ustawiony przy zataczeniu pradu lub resecie, kody modalne G
zostaja umiejscowione w statusach okreslonych ponizej.

(1) Kody modalne G znajduja si¢ w stanach oznaczonych przy
pomocy P jak podano w tabeli.

(2) G201 G21 pozostaja niezmienione, gdy stan zerowania jest
ustawiony w chwili zataczenia doptywu pradu lub resetu.

(3) Stan G22 lub G23 po wlaczeniu zasilania jest ustalany za
pomoca parametru G23 (nr 3402#7). Jednakze G22 i G23
pozostana niezmienione, gdy stan kasowania begdzie
ustawiony podczas resetu.

(4) Uzytkownik moze wybra¢ GO0 lub GO1 ustawiajac parametr
GO1 (nr 3402#0).

(5) Uzytkownik moze wybra¢ G90 lub G91 ustawiajac parametr
GI1 (nr 3402#3).
Jezeli zostatl uzyty system kodu G, B lub C w systemie
tokarki, ustawienie parametru G91 (nr 3402#3) okresla,
ktory kod, G90 lub G91, jest efektywny.

(6) W systemie centrow obrobkowych uzytkownik moze wybraé
G17, G18 lub G19 poprzez ustawienie parametrow G18 i
G19 (nr 3402#1 1 #2).

2. Kody G inne niz G10 i Gl1 sa kodami waznymi w bloku
wywolania.

3. Jedli okreslono kod G nie wystepujacy na licie kodow G lub
jezeli podano kod G bez towarzyszacej mu opcji, wystapi alarm
PS0010

4. W jednym bloku mozna poda¢ wiele kodow G, jesli kazdy z
kodéw G nalezy do innej grupy. Jesli w jednym bloku zostanie
podanych kilka kodéw G, nalezacych do tej samej grupy, to
wazny jest tylko ostatni podany kod.

5. Jesli okreslono kod G nalezacy do grupy 01 w stalym cyklu
obrobki dla wiercenia, wtedy staty cykl obrobki dla wiercenia
bedzie anulowany. Oznacza to, ze zostanie ustalony taki sam stan,
jak w przypadku G80. Nalezy zauwazy¢, ze na kody G w grupie
01 nie ma wplywu kod G ustalajacy staly cykl obrobki dla
wiercenia.

6. Kody G sa wskazywane przez grupe.

7. Grupa G60 jest przelaczana zgodnie z ustawieniem parametru
MDL (nr 5431#0). (Gdy bit MDL ma wartos¢ 0, zostanie wybrana
grupa 00. Jesli bit MDL ma warto$¢ 1, to jest wybierana grupa 01.

- 14 -
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PROGRAMOWANIE 2. FUNKCJA PRZYGOTOWAWCZA (FUNKCJA G)

Tabela 2 (a) Lista kodéw G

Kod G Grupa Funkcja
G00 Ustalanie potozenia (szybki posuw)
GO01 Interpolacja liniowa (posuw skrawania)
G02 Interpolacja kotowa lub srubowa prawoskretna
GO03 01 |Interpolacja kotowa lub $rubowa lewoskretna
G02.2, G03.2 Interpolacja ewolwentowa CW/CCW
G02.3, G03.3 Interpolacja wyktadnicza CW/CCW
G02.4, G03.4 Trojwymiarowe przeksztatcenie wspétrzednych CW/CCW
G04 Przerwa
G05 00 Sterowanie konturu Al (polecenie kompatybilne dla sterowania konturu z wysokg doktadnoscia)
G05.1 Sterowanie konturu Al / Wygtadzanie nano /Interpolacja wyréwnujaca
G05.4 HRV3,4 wt./wyt.
G06.2 01 [Interpolacja NURBS
GO07 Interpolacja osi hipotetycznych
G07.1 (G107) Interpolacja cylindryczna
GO08 Sterowanie konturu Al (polecenie kompatybilne dla zaawansowanego sterowania podgladem)
G09 00 Dokfadne zatrzymanie
G10 Wprowadzanie danych programowalnych
G10.6 Wycofanie oraz wznawianie narzedzia
G10.9 Programowane przelaczenie specyfikacji Srednicy / promienia
G11 Koniec trybu wprowadzania danych programowalnych
G121 21 Tryb interpolacji ukladu wspotrzednych biegunowych
G13.1 Zakonczenie trybu interpolacji uktadu wspétrzednych biegunowych
F G15 17 Zakonczenie polecenia wspétrzednych biegunowych.
G16 Polecenie wspotrzednych biegunowych.
G17 Wyboér ptaszczyzny XpYp Xp: O$ X lub 0$ do niej réwnolegta
G18 02 [Wybér ptaszczyzny ZpXp Yp: O$ Y lub 0$ do niej réwnolegta
G19 Wybor ptaszczyzny YpZp Zp: O$ Z lub 0s do niej réwnolegta
G20 (G70) 06 Zadawanie w calach
G21 (G71) Zadawanie w milimetrach
Ir G22 04 Wiaczona funkcja wprowadzonych do pamieci ograniczen przemieszczeh
Ir G23 Wytaczona funkcja wprowadzonych do pamieci ograniczen przemieszczen
G25 19 Wykrywanie nieréwnomiernosci obrotéw wrzeciona wyt.
G26 Wykrywanie nieréwnomiernosci obrotéw wrzeciona wt.
G27 Kontrola powrotu do potozenia odniesienia
G28 Automatyczny powr6t do pozycji referencyjnej
G29 Ruch z punktu referencyjnego
G30 00 |Powrdt do 2, 3i4 punktu odniesienia
G30.1 Powrét do zmiennego punktu referencyjnego
G31 Funkcja pominiecia
G31.8 Pominigcie osi EGB
G33 Obroébka gwintu
G34 01 Gwintowanie ze zmiennym skokiem
G35 Gwintowanie kotowe CW
G36 Gwintowanie kotowe CCW
G37 Automatyczny pomiar dtugosci narzedzia
G38 00 |Kompensacja narzedzia lub promienia skrawania : Zachowanie wektora
G39 Kompensacja narzedzia lub promienia skrawania : Kotowa interpolacja narozy
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2. FUNKCJA PRZYGOTOWAWCZA (FUNKCJA G)

PROGRAMOWANIE B-63944PL-2/02

Tabela 2 (a) Lista kodéw G

L Kod G Grupa Funkcja
G40 Kompensacja narzedzia lub promienia skrawania : Zakonczenie
Kompensacja narzedzia tréjwymiarowa : Zakonczenie
Ga1 Kompensacja narzedzia lub promienia skrawania : Lewa
Kompensacja narzedzia tréjwymiarowa : Lewa
G41.2 Kompensacja narzedzia dla obrébki w 5 osiach: Lewa (typ 1)
G41.3 Kompensacja narzedzia dla obrébki w 5 osiach: (kompensacja zbocza narastajacego)
G41.4 Kompensacja narzedzia dla obrébki w 5 osiach: Lewa (typ 1) (polecenie kompatybilne z FS16i)
G41.5 07 [Kompensacja narzedzia dla obrébki w 5 osiach: Lewa (typ 1) (polecenie kompatybilne z FS16i)
G41.6 Kompensacja narzedzia dla obrébki w 5 osiach: Lewa (typ 2)
Ga2 Kompensacja narzedzia lub promienia skrawania : Prawa
Kompensacja narzedzia tréjwymiarowa : Prawa
G42.2 Kompensacja narzedzia dla obrébki w 5 osiach: Prawa (typ 1)
G424 Kompensacja narzedzia dla obrébki w 5 osiach: Prawa (typ 1) (polecenie kompatybilne z FS16i)
G425 Kompensacja narzedzia dla obrébki w 5 osiach: Prawa (typ 1) (polecenie kompatybilne z FS16i)
G42.6 Kompensacja narzedzia dla obrébki w 5 osiach: Prawa (typ 2)
G40.1 Tryb zakonczenia sterowania kierunku normalnego
G411 19 |[Sterowanie kierunku normalnego wtgczone: Prawa
G421 Sterowanie kierunku normalnego wigczone: Lewa
G43 08 Kompensacja dtugosci narzedzia +
G44 Kompensacja dlugosci narzedzia -
G431 Kompensacja dtugosci narzedzia w kierunku osi narzedzia
G43.4 08 |Sterowanie punktu centralnego narzedzia (typ 1)
G43.5 Sterowanie punktu centralnego narzedzia (typ 2)
G45 Zwiekszenie wielkosci korekcji narzedzia
G46 00 Zmniejszenie wielkosci korekcji narzedzia
G47 Podwojone zwigkszenie korekcji narzedzia
G48 Podwojone zmniejszenie korekcji narzedzia
F G49 (G49.1) 08 [Zakonczenie kompensacji dtugosci narzedzi
G50 11 Koniec skalowania
L G51 Skalowanie
G50.1 22 Zakohczenie programowanego odbicia lustrzanego
G51.1 Programowalne odbicie lustrzane
G50.2 31 Toczenie wielokgta - anulowanie
G51.2 Toczenie wielokgtne
G52 Nastawienie miejscowego uktadu wspdtrzednych
G53 00 |Ustawianie uktadu wspoétrzednych maszyny
G53.1 Sterowanie kierunkiem osi narzedzia
Vv G54 (G54.1) Wybdr 1 uktadu wspotrzednych przedmiotu (obrabianego)
G55 Wybér 2 ukladu wspotrzednych przedmiotu (obrabianego)
G56 14 Wybér 3 ukladu wspoétrzednych przedmiotu (obrabianego)
G57 Wybor 4 uktadu wspotrzednych przedmiotu (obrabianego)
G58 Wybor 5 uktadu wspotrzednych przedmiotu (obrabianego)
G59 Wybor 6 uktadu wspotrzednych przedmiotu (obrabianego)
G60 00 |Pozycjonowanie z jednego kierunku
G61 Tryb doktadnego zatrzymania
G62 15 Automatyczne przesterowanie narozne
G63 Tryb gwintowania otworéw
P Ge4 Tryb obrébki skrawaniem
G65 00 [Wywotanie makropolecenia
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B-63944PL-2/02 PROGRAMOWANIE 2. FUNKCJA PRZYGOTOWAWCZA (FUNKCJA G)

Tabela 2 (a) Lista kodéw G

Kod G Grupa Funkcja
G66 Modalne wywotanie makropolecenia A
G66.1 12 |Modalne wywotanie makropolecenia B
vV G67 Modalne wywotanie makropolecenia A/B - anulowanie
G68 Rozpoczecie obrotu uktadu wspotrzednych lub tryb przeliczenia wspétrzednych
tréjwymiarowych wi.
4 G69 16  |Anulowanie obrotu uktadu wspotrzednych lub tryb przeliczenia wspotrzednych
tréjwymiarowych wyt.
G68.2 Wybor uktadu wspétrzednych cechy
G721 00 Kopiowanie konturu (kopiowanie obrotu)
G72.2 Kopiowanie konturu (kopiowanie liniowe)
G73 Cykl wiercenia gtebokich otworéw
G74 09 Cykl gwintowania lewoskretnego
G76 Cykl rozwiercania doktadnego
V G80 Anulowanie statego cyklu wiercenia
G80.5 24  |Elektroniczna skrzynia przektadniowa 2 para: Anulowanie synchronizacji
G80.8 34 |Elektroniczna skrzynia przektadniowa: Anulowanie synchronizaciji
G81 09 |Cykl nawiercania lub cykl nawiercania - punktowania
G81.1 00 [Ruch wahadiowy
G81.5 24  |Elektroniczna skrzynia przektadniowa 2 para: Rozpoczecie synchronizacji
G81.8 34 |Elektroniczna skrzynia przektadniowa: Rozpoczecie synchronizacii
G82 Cykl wiercenia lub cykl pogtebiania walcowego
G83 Cykl wiercenia gtebokich otworéw
G84 Cykl gwintowania otworow
G84.2 Cykl gwintowania sztywnego (format FS15)
G84.3 09 Cykl lewego gwintowania sztywnego (format FS15)
G85 Cykl wiercenia
G86 Cykl wiercenia
G87 Cykl wiercenia tylnego
G88 Cykl wiercenia
G89 Cykl wiercenia
; G90 03 Programowanie bezwzgledne
G9I1 Programowanie przyrostowe
G91.1 Sprawdzenie podanej maksymalnej wielkosci przyrostu
G92 00 Ustalenie dla uktadu wspoétrzednych przedmiotu lub ograniczenie przy maksymalnej predkosci
obrotowej wrzeciona
G921 Ustawienie wstepne uktadu wspotrzednych obrabianego przedmiotu
G93 Posuw odwrotnego czasu
vV G9%4 05 |Posuw minutowy
G95 Posuw na obrét
G96 13 Sterowanie stalg predkoscia skrawania
; G97 Sterowanie statg predkos$cig skrawania - koniec
G938 10 Staty cykl obrébki: Powrét do poziomu wyjsciowego
G99 Staty cykl obrébki: Powrét do poziomu punktu R
G107 00 |Interpolacja cylindryczna
G112 Tryb interpolaciji uktadu wspétrzednych biegunowych
G113 21 Anulowanie trybu interpolacji wspotrzednych biegunowych
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3

FUNKCJA INTERPOLACJI
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3.1 INTERPOLACJA EWOLWENTOWA (G02.2, G03.2)

Przeglad

Obrobka po ewolwencie moze zosta¢ przeprowadzona przez
interpolacje ewolwentowa. Mozna wykona¢ kompensacje¢ skrawania.
Interpolacja ewolwentowa eliminuje potrzebg szacowania ewolwenty z
segmentami minutowymi lub lukami, a dalszy podzial impulsow
zostaje zapewniony, nawet w czasie obrobki szybkiej dla matych
blokéow. Obrébka szybka moze by¢ przeprowadzana bezblednie.
Ponadto, programy obrobki moga by¢ tworzone tatwiej, a ich rozmiar
moze by¢ mniejszy.

Dla interpolacji ewolwentowej, zostaja automatycznie wykonane dwa
typy funkcji korekcji szybkosci posuwu, a preferowana powierzchnia
skrawania moze zosta¢é utworzona wysoce precyzyjnie. (Funkcja
automatycznego sterowania predkoscia w przypadku interpolacji
ewolwentowej)

o Korekcja w trybie kompensacji narzedzie skrawajacych

e Korekcja w sasiedztwie kota podstawowego

Format

Interpolacja ewolwentowa na ptaszczyznie Xp-Yp
G17 G02.2 Xp_Yp_L_J_R_F_;
G17G03.2 Xp_Yp_IL_J_R_F_;

Interpolacja ewolwentowa na ptaszczyznie Zp-Xp
G18G02.2Zp_Xp_K_I_R_F_;
G18G03.2Zp_ Xp_K_|I_R_F_;

Interpolacja ewolwentowa na ptaszczyznie Yp-Zp
G19G02.2Yp_Zp_J_ K _ R_F_;
G19G03.2Yp_Zp_J_K_R_F_;

gdzie
G02.2 . Interpolacja ewolwentowa
(zgodnie z kierunkiem wskazowek zegara)
G03.2 . Interpolacja ewolwentowa
(przeciwnie do kierunku wskazowek
zegara)

G17/G18/G19 : Wybor ptaszczyzny Xp-Yp/Zp-Xp/Yp-Zp

Xp_ : O$ X lub 0$ rownolegta do osi X
(okreslona w parametrze)
Yp_ : OS Y lub os$ rownolegta do osi Y
(okreslona w parametrze)
Zp : O$ Z lub 0s réwnolegta do osi Z
(okreslona w parametrze)
1 ,J ,K_ : Srodek kota podstawowego dla ewolwenty
wzgledem punktu poczatkowego
R_ : Promien kota podstawowego
F_ : Szybkos$¢ posuwu skrawania
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PROGRAMOWANIE B-63944PL-2/02

Objasnienia

- Ewolwenta

Obrobka po ewolwencie moze zosta¢ przeprowadzona przez
interpolacje ewolwentowa. Interpolacja ewolwentowa zapownia
nieprzerwany podziat impulséw, nawet dla obrobki szybkiej w matych
blokach, umozliwiajac wygtadzanie oraz obrobke szybka. Ponadto,
programy obrobki moga by¢ tworzone tatwiej, a ich rozmiar moze by¢
mniejszy.

A Yp AP

Po p
Punkt ‘h‘, s
Punkt ey | AR PR =
koncow, S e
poczat- \‘ y 0 J\
kowy Pe k_/

\\Po
N

Koto Punkt
podstawowe R Pe kofhcowy > Xp
pr g
Interpolacja ewolwentowa w kierunku ruchu wskazéwek zegara (G02.2)
Yp Yp
A A
Punkt ;F:cl:;]zk;tko /-
Kori
On%\J“ P Q
/1
Pe /“}&PO
;i
R
le - -
Ps Punkt poczatkowy
» Xp » Xp

Interpolacja ewolwentowa przeciwnie do ruchu wslazéwek zegara (G03.2)

Rys. 3.1 (a) Biezacy ruch

Ewolwenta na plaszczyznie X-Y jest definiowana w nastepujacy
sposob;

X (0)=R [cos O+ (D -06p)sin 6] + Xo

Y (0)=R [sin 0 - (0 - 06p) cos O] + Yo

gdzie
Xo, Yo . Wspotrzedne srodka kota podstawowego
R :  Promien kota podstawowego
0o . Kat punktu poczatkowego na ewolwencie
0 :  Kat punktu, gdzie styczna z aktualnej pozycji do
kota podstawowego, styka si¢ z kolem podsta-
wowym

X (0), Y (8): Aktualna pzycjanaosi X oraz Y
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Y

APunkt

poczatkowy
7

/ Ewolwenta

® Punkt
koncowy

Koto podstawowe

»X

Rys. 3.1 (b) Ewolwenta

Ewolwenty na plaszczyznie Z-X i Y-Z sa definiowane w ten sam
sposob, co ewolwenta na ptaszczyznie X-Y.

- Punkt poczatkowy i punkt koncowy

- Dane kota podstawowego

Punkt koncowy ewolwenty ustalany jest przez adres Xp, Yp lub Zp.
Wartos¢ bezwzgledna lub przyrostowa jest uzywana do okreslenia
wartosci Xp, Yp, Zp. Przy uzyciu wartosci przyrostu, okresli¢
wspotrzedne patrzac od punktu poczatkowego ewolwenty.

Jezeli nie okreslono punktu koncowego, pojawi sig alarm PS0241.
Jezeli okre$lony punkt poczatkowy lub koncowy leza w obrgbie kota
podstawowego, pojawia si¢ alarm PS0242. Ten sam alarm pojawia sig,
jezeli kompensacja skrawania C tworzy wektor korekcji, aby wejs¢ do
kota podstawowego. Nalezy zwroci¢ szczegdlna ostrozno$¢ podczas
stosowania kompensacji do wewnatrz ewolwenty.

Srodek kota podstawowego jest okreslony za pomoca I, J, K, zgodnie z
X, Y, Z. Warto$¢ nastgpujaca po I, J, K jest skladowa wektora
definiowana, gdy $rodek kota podstawowego jest widziany od punku
poczatkowego ewolwenty; warto$¢ ta musi by¢ zawsze okreslona jako
wartos$¢ przyrostu, niezaleznie od ustawienia G90/G91. Przypisa¢ znak
do I, J, K w zalezno$ci od kierunku.

Jezelil, J, K sa lewymi nieokreslonymi lub okreslono 10, JO, KO, pojawi
sie alarm PS0241 lub PS0242.

Jezeli nie okreslono R lub R <0, pojawi si¢ alarm PS0241 lub PS024.
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- Wybieranie sposrod dwéch typéw ewolwenty

- Szybkos¢ posuwu

- Wybér ptaszczyzny

- Kompensacja narzedzi

Jezeli podano tylko punkt poczatkowy i I, J, K, mozna utworzy¢ dwa
typy ewolwenty. Jeden typ ewolwenty rozwija si¢ w kierunku kota
podstawowego, a drugi w kierunku od kola podstawowego. Jezeli
okreslony punkt koncowy jest blizej kota podstawowego niz punkt
poczatkowy, ewolwenta rozwija si¢ w kierunku kota podstawowego. W
przypadku przeciwnym, ewolwenta rozwija si¢ w kierunku od kota
podstawowego.

Zastosowano posuw skrawania okreslony kodem F, jako posuw dla
interpolacji ewolwentowej. Posuw wzdhuz ewolwenty (posuw wzdtuz
stycznej do krzywej ewolwentowej) sterowany jest, aby spetni¢ zadany
posuw.

Tak jak w przypadku interpolacji kotowej, plaszczyzna, dla ktorej
stosuje si¢ interpolacj¢ ewolwentowa moze zosta¢ wybrana za pomoca
G17, G18, G19.

Kompensacja skrawania moze zosta¢ zastosowana dla obrobki po
ewolwencie. Tak jak w przypadku interpolacji kotowej i liniowe;j,
stosowane sa G40, G41, G42, aby okresli¢ kompensacj¢ skrawania.

G40: Zakonczenie kompensacji narzedzi

G41: Lewostronna kompensacja narzedzi

G42: Prawostronna kompensacja narzedzi
Po pierwsze, punkt przecigcia z segmentem lub tukiem jest szacowany
w punkcie poczatkowym oraz koncowym ewolwenty. Ewolwenta
mijajaca dwa szacowane punkty przecigcia w punkcie poczatkowym i
koncowym staje si¢ torem punktu srodkowego narzedzia.
Przed wyborem trybu interpolacji ewolwentowej, okresli¢ G41 lub G42,
anulowac interpolacj¢ ewolwentowa i okreslic G40. G41, G42, G40 dla
kompensacji skrawania nie moga zostac¢ okreslone w trybie interpolacji
ewolw entowe;j.

- Automatyczne sterowanie predkoscia

Precyzja skrawania moze zosta¢ poprawiona przez korekcj¢ auto-
matyczng programowanego posuwu podczas interpolacji ewolwen-
towej. Patrz kolejny podrozdzial, "Automatyczne sterowanie pred-
koscia dla interpolacji ewolwentowe;."
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- Definiowane kody G
Ponizsze kody G, ktére mozna ustalic w trybie interpolacji
ewolwentowej:
G04 : Przerwa
G10 : Wprowadzanie danych programowalnych
G17 : Wybor ptaszczyzny X-Y
G18 : Wybor plaszczyzny Z-X
G19 : Wybor plaszczyzny Y-Z
G65 : Wywolanie makropolecenia
G66 : Modalne wywotanie makropolecenia
G67 : Modalne wywotanie makropolecenia - koniec
G90 : Programowanie bezwzgledne
G91 : Programowanie przyrostowe

- Tryby, w ktérych mozliwe jest okreslenie interpolacji ewolwentowej
Interpolacja ewolwentowa moze by¢ okreslona w ponizszych trybach
kodu G:
G41 : Lewostronna kompensacja narzedzi
G42 : Prawostronna kompensacja narzegdzi
G51 : Skalowanie
G51.1: Programowalne odbicie lustrzane
G68 : Obrot wspotrzednych

- Btad punktu koncowego
Jak pokazano ponizej punkt koncowy moze nie by¢ ulokowany na
ewolwencie, ktdra przechodzi przez punkt poczatkowy.
Jezeli ewolwenta, ktora przechodzi przez punkt poczatkowy, odchyla
si¢ od ewolwenty, ktora przechodzi przez punkt koncoy, o wigcej niz
warto$¢ ustawiona w parametrze nr 5610, pojawia si¢ alarm PS0243.
Jezeli pojawia si¢ btad punktu koncowego, programowany posuw
zmienia si¢ o wielko$¢ btedu.

Punkt koncowy
Pe

I~

N Skorygowany tor narzedzia

AY
Btad \\\
Punkt \
poczatkoww
S
L

NP

Poprawna ewolwenta

\

1
\
]

L

v
<

Rys. 3.1 (c) Blad punktu koncowego w interpolacji ewolwentowej
przeciwnej do kierunku wskazéwek zegara (G03.2)
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3.1.1 Funkcja automatycznego sterowania predkoscia w przypadku
interpolacji ewolwentowej

Funckja automatycznie przeprowadza korekte programowanego
posuwu na dwa rozne sposoby podczas interpolacji ewolwentowej. Za
pomoca tej funkcji, moze zosta¢ uksztattowana, wysoce precyzyjnie,
preferowana powierzchnia skrawania.

o Korekcja w trybie kompensacji narzedzie skrawajacych

o Korekcja w sasiedztwie kota podstawowego

- Korekcja w trybie kompensacji narzedzie skrawajacych

Jezeli zastosowano kompensacje skrawania dla interpolacji ewolwen-
towej, sterowanie zostaje wykonane dla zwyklej interpolacji
ewolwentowej, w ten sposob, ze posuw styczny do toru s$rodka
narzedzia zawsze utrzymuje zadana predko$¢ posuwu.

Podczas sterowania, aktualna szyko$¢ posuwu skrawania (posuw
wokot obwodu narzedzia (punktu skrawania) na $ciezce okreslonej w
programie) zmienia si¢, poniewaz krzywizna ewolwenty zmienia si¢ w
sposob ciagly.

Jezeli narzgdzie jest kompensowane do wewnatrz ewolwenty, biezaca
szybko$¢ posuwu skrawania staje si¢ wyzsza niz okreslona, w miarg jak
narzedzie zbliza sig blizej kota podstawowego.

Dla operacji wygladzania, pozadana jest kontrola biezacej szybkosci
posuwu, aby utrzymac¢ zadang predkos¢ posuwu. Funkcja ta oblicza
szacunkowa warto$¢ przesterowania dla nieustannie zmieniajacej si¢
krzywizny ewolwenty w trybie interpolacji ewolwentowej po
kompensacji skrawania. Funkcja ta rowniez steruje biezaca predkoscia
posuwu skrawania (posuw styczny do punktu skrawania), tak aby
utrzyma¢ zadana predkos¢ posuwu.

Punkty skrawania
Rofs Tor okre$lony w
Ok} programie
Rcp
L’ Koto pod- | .
stawowe |~

Rys. 3.1 (d) Korekta dla kompensacji wewnetrznej przez kompensacje
skrawania
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- Ograniczanie korekty

Kompensacja wewngtrzna
OVR = Rcp/(Rep + Rofs) x 100
Kompensacja zewngtrzna
OVR = Rep/(Rep - Rofs) x 100
gdzie
Rep : Promien krzywizny dla srodka narzedzia ewolwenty,
przechodzacej przez $rodek narzgdzia
Rofs: Promien narzgdzia skrawajacgo

Dolny limit korekty podaje si¢ w parametrze nr 5620, tak aby korekta
dla kompensacji wewnetrznej przez kompensacje skrawania lub
korekta w sasiedztwie kota podstawowego, nie spowodowata spadku
predkosci srodka narzedzia do zera, w sasiedztwie kota podstawowego.
Dolny limit korekty (OVR10) podaje si¢ w parametrze nr 5620, tak aby
korekta wewngtrzna nie spowodowata redukcji predkosci s$rodka
narzedzia do bardzo niskiego poziomu w sasiedztwie kota
podstawowego.

Odpowiednio, pedko$¢ posuwu zostaje ograniczona, ale nie spada
ponizej poziomu okreslonego przez zaprogramowang predkosc posuwu
oraz dolny limit korekty (OVR10).

Kompensacja zewngtrzna moze spowodowac¢ wzrost korekty do
poziomu bardzo wysokiego, ale predkos¢ posuwu nie przekroczy
maksymalnej predkosci posuwu skrawania.

- Ograniczenie przyspieszania w sgsiedztwie kota podstawowego

Jezeli przyspieszanie, obliczone na podstawie promienia krzywizny
ewolwenty, przekracza warto$¢ okreslona w odpowiednim parametrze,
predkos¢ prostopadia jest kontrolowna, tak aby biezace przyspieszenie
nie przekroczylo warto$ci okreslonej w parametrze. Poniewaz
przyspieszenie jest zawsze ograniczone do poziomu statego,
sterowanie predkoscia efektywna moze zosta¢ wykonane dla kazdej
obrobki. Poniewaz sterowanie predkoscia wygladzania mozeg by¢
wykonywane w sposob ciagly, wstrzasy podczas obrobki w sasiedztwie
kota podstawowego moga zosta¢ zredukowane.
Aby obliczy¢ przyspieszenie, promien krzywizny ewoolwenty oraz
predko$¢ styczna zostaly podstawione W ponizszym wzorze
przyspieszania kotowego:
Przyspieszanie = F x F/R

F : Predkosc¢ styczna

R : Promien krzywizny
Maksymalne dopuszczalne przyspieszenie jest okreslone w
prarametrze nr 1735.
Jezeli obliczone przyspieszenie przekracza maksymalne dopuszczalne
przyspieszenie, szybko$¢ posuwu zostaje ograniczona do poziomu
obliczonego za pomoca ponizszego wyrazenia:

Poziom mocowania = \/ Promien krzywizny x Maksymalne dopuszczalne przyspieszenie

Jezel obliczony ograniczony poziom spada ponizej dolnego limitu
szybkos$ci posuwu, dolny limit szybko$ci posuwu staje si¢ poziomem
ograniczajacym. Dolny limit szybkosci posuwu podaje si¢ w
parametrze nr 1732.
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3.1.2  Srubowata interpolacja ewolwentowa (G02.2, G03.2)

Tak jak w przypadku tukowej srubowej interpolacji ewolwentowej,
funkcja ta wykonuje $rubowa interpolacje ewolwentowa na dwoch
osiach interpolacji ewolwentowej oraz do czterech innych osi
jednoczesnie.

Format

Srubowa interpolacja ewolwentoa na ptaszczyznie Xp-Yp

G17 GOZ.ZXYIJR 5 F ;
G03.2 p_Yp_! J R o By 5 F_;

Srubowa interpolacja ewolwentoa na ptaszczyznie Zp-Xp

G18 GOZIZZXKIR 5 _F
Gozp | PXPH IR o By B F

Srubowa interpolacja ewolwentoa na ptaszczyznie Yp-Zp

9602'2YZJKR 5 F_;
cosz | TP—APJ K R a By d F

a, B,v,8: Osie opcjonalne inne niz osie interpolacji ewolwentowe;.
Mozna poda¢ maksymalnie cztery osie.
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3.1.3 Interpolacja ewolwentowa na osi liniowej oraz na osi rotacji
(G02.2, G03.2)

Przez wykonanie interpolacji ewolwentowej w trybie interpolacji
wspotrzednych biegunowych, moze zosta¢ przeprowadzone skrawanie
ewolwentowe. Skrawanie zostaje wykonane wzdhiz ewolwenty na
ptaszczyznie utworzonej przez o$ liniowa oraz o$ rotacji.

Format

Jezeli o$ liniowa jest osig X lub osig rownolegta do osi X, ptaszczyna
jest ptaszczyzng Xp-Yp oraz uzyte zostaja l i J.

G02.2
X_C_I_J_R_F_;
{G03.2} ______

Jezeli o$ liniowa jest osig Y lub osig rownolegta do osi Y, ptaszczyna
jest plaszczyzng Yp-Zp oraz uzyte zostaja J i K.

G02.2
Y_C_J_K_R_F_;
Go3.2 (| — — — — — —

Jezeli os liniowa jest osia Z lub osig réwnolegta do osi Z, ptaszczyna
jest ptaszczyzna Zp-Xp oraz uzyte zostajg Ki J.

G02.2
Z_C_K_I_R_F_;
Go3.2 | — — —— — —

G02.2: Interpolacja ewolwentowa zgodnie z kierunkiem wskazéwek
zegara

G03.2: Interpolacja ewolwentowa przeciwnie do kierunku wskazéwek
zegara

Przyktad) Jezeli o$ liniowa jest osig X

X, C : Punkt koncowy ewolwenty

I,J : Srodek kota podstawowego dla ewolwenty wzgledem punktu
poczatkowego

R : Promien kota podstawowego

F . Szybko$¢ posuwu skrawania
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Przyktad

Tor narzedzia C (o$ urojona)
po kompensacji A

dtugosci narzedzia

Programowany
tor narzedzia

Narzedzie

~o— O35 X
_/
N200

0sz

Rys. 3.1 (e) Interpolacja ewolwentowa w trybie interpolacji
wspotrzednych biegunowych

00001 ;
NO010 T0101 ;

N100 G90 G00 X15.0 CO Z0 ; Pozycjonowanie do punktu
poczatkowego

N200 G12.1 ; Rozpoczecie interpolacji uktadu
wspotrzednych biegunowych

N201 G41 G00 X-1.0;

N202 GO1 Z-2.0F

N203 G02.2 X1.0 C9.42511.0 JO R1.0 ; Interpolacja ewolwentowa

podczas interpolacji

wspotrzednych
biegunowych
N204 GO1 Z0 ;
N205 G40 G00 X15.0 CO;
N206 G13.1; Anulowanie interpolacji uktadu
wspotrzednych biegunowych
N300Z
N400X C_ ;
M30 ;
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Ograniczenia
- Liczba skrecen ewolwenty

Zaroéwno punkt poczatkowy, jak i punkt koncowy musza znajdowac sig
w obrgbie 100 skretow od punktu, gdzie rozpoczyna si¢ ewolwenta.
Ewolwenta moze zosta¢ okreslona, aby wykonaé jeden lub wigcej
skretow w pojedynczym bloku.

Jezeli okreslony punkt poczatkowy lub punkt koficowy znajduje si¢
ponizej 100 skretow od punktu, w ktérym rozpoczyna si¢ ewolwenta,
pojawia si¢ alarm PS0242.

- Funkcje nieprogramowaline
W trybie interpolacji ewolwentowej, nie mozna wybraé opcjonalnego
fazowania oraz promienia zaokraglenia R.

- Tryb, ktéry nie umozliwia okreslenia interpolacji ewolwentowej

Nie mozna uzy¢ interpolacji ewolwentowej w ponizszym trybie:
GO07.1: Interpolacja cylindryczna
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3.2 GWINTOWANIE (G33)

Umozliwia nacinanie gwintdéw walcowych o stalym skoku. Przet-
wornik potozenia, zainstalowany na wrzecionie, na biezaco odczytuje
obroty wrzeciona. Odczytana warto$¢ obrotOw jest zamieniana na
predko$¢ posuwu na minute, z ktora przemieszcza si¢ narzedzie.

Format

Z
G33IP_F_; A

F : Prowadzenie kierunku osi ‘ |
wzdtuznej

Przedmiot
obrabiany

Objasnienia
Ogolnie biorac, gwintowanie jest przeprowadzane wzdtuz jednego toru
narzedzia od obrobki zgrubnej $ruby az do koncowej. Poniewaz
gwintowanie zostaje rozpoczgte, kiedy przetwornik na wrzecionie
wygeneruje sygnat jednego obrotu, operacja nacinania zostaje podj¢ta
w pewnym stalym punkcie i tor narzedzia w stosunku do przedmiotu
obrabianego nie zmienia si¢ we wszystkich fazach gwintowania.
Nalezy zwroci¢ uwage, ze liczba obrotow wrzeciona od obrobki
zgrubnej az do koncowej musi by¢ stata. Inaczej moga wystapi¢ bledy
w skoku gwintu.
Ogoélem, opodznienia wywotane w ukladzie serwonapedu itp., moga
spowodowaé¢ niewielkie niedoktadnosci wzniosu gwintu w punkcie
startu i koncowym. Aby taki efekt skompensowac, nalezy zdefiniowac
dhugos¢ gwintu nieco wigksza, niz wymagana.
Tabela 3.2 (a) podano zakresy uzywane przy definiowaniu skoku
gwintu.

Tabela 3.2 (a) Zakresy wielkosci skoku, ktére moga zostac okreslone
Najmniejszy

przyrost Zakres wartosci zadawania gwintu
przesuniecia
Zadawanie |0.001 mm F1 do F50000 (0.01 do 500.00 mm)
metryczne  [0.0001 mm F1 do F50000 (0.01 do 500.00 mm)

Zadawanie w |0.0001 cala F1 do F99999 (0.0001 do 9.9999 cala)
calach 0.00001 cala F1 do F99999 (0.0001 do 9.9999 cala)
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1

ADNOTACJA

Predkos¢ wrzeciona jest ograniczona nastepujgco:

1 < predkos¢ wrzeciona< (Maksymalna szybkosc¢
posuwu) / (Skok gwintu)

Predkos¢ wrzeciona: min

Skok gwintu : mm lub cal

Maksymalna szybkos¢ posuwu : mm/min lub
cale/min ; polecenie = maksimum-wymagana
predkos¢ posuwu dla trybu predko$é-na-minute,
okreslana na podstawie ograniczen mechanicznych
witgcznie z mozliwosciami silnikow, w zaleznosci,
ktéra wielkosc¢ jest mniejsza.

Korekcji szybkosci posuwu skrawania nie stosuje sie
w odniesieniu do przeliczonej szybkosci posuwu we
wszystkich procesach obrébki, od obrébki zgrubnej
do obrobki koncowej. Szybkos¢ posuwu jest
ustalona na 100%

Przeliczona szybkosS¢ posuwu jest ograniczona
przez gérng wartos¢ ustalonej szybkosci posuwu.

W czasie gwintowania wytgczony jest stop posuwu.
Naci$niecie przycisku stopu posuwu w czasie
gwintowania powoduje zatrzymanie maszyny w
punkcie koncowym bloku nastepujacego po gwinto-
waniu (to znaczy po zakonczeniu polecenia G33).

Przyktad

Gwintowanie o skoku 1.5 mm

G33 Z10. F1.5;
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WARTOSC WSPOLRZEDNYCH | WYMIAR

W niniejszym rozdziale oméwiono nastgpujace zagadnienia.

4.1 POLECENIE WSPOLRZEDNYCH BIEGUNOWYCH
(G15, G16)
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4.1 POLECENIE WSPOLRZEDNYCH BIEGUNOWYCH
(G15, G16)

Wartos¢ wspotrzednych punktu koncowego moze by¢ wprowadzona
we wspotrzednych biegunowych (promien i kat).

Kierunek dodatni kata jest liczony w lewo od pierwszej osi wybranej
ptaszczyzny, kierunek ujemny jest liczony w prawo.

Zaréwno kat jak 1 promien mozna zaprogramowaé za pPomoca
programowania bezwzglednego i przyrostowego (G90, G91).

Format

Gxx Gyy G16; Poczatek polecenia wspoéirzednych
biegunowych (tryb wspétrzednych
biegunowych)

GOOIP_;
: Polecenie wspoétrzednych
biegunowych
G15; Zakonczenie polecenia wspotrzed-
nych biegunowych (tryb wspoétrzed-
nych biegunowych)
G16 : Polecenie wspétrzednych biegunowych
G15 : Anulowanie polecenia wspotrzednych bieguno-
wych.
Gxx : Wybér ptaszczyzny polecenia wspétrzednych
biegunowych (G17, G18 lub G19)
Gyy : Wybor punktu srodkowego polecenia wspot-

rzednych biegunowych (G90 lub G91)

G90 ustala punkt poczatkowy uktadu wspot-
rzednych obrabianego przedmiotu jako poczatek
biegunowego uktadu wspdtrzednych, od ktérego
mierzony jest promien.

G91 ustala potozenie biezace jako poczatek
biegunowego uktadu wspétrzednych, od ktérego
mierzony jest promien.

IP_ : Okreslenie adresow osi tworzacych ptaszczyzne
wybranych dla ukfadu wspétrzednych bieguno-
wych i ich wartosci
Pierwsza os : Promien wspotrzednej biegunowej
Druga oS : Kat wspotrzednej biegunowej
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- Ustalanie punktu poczatkowego uktadu wspoétrzednych przedmiotu obrabianego
jako poczatku uktadu wspoéirzednych biegunowych

Ustala promien (odleglos¢ migdzy poczatkiem a punktem) programo-
wany za pomocg programowania bezwzglednego. Punkt poczatkowy
uktadu wspotrzegdnych przedmiotu obrabianego jako poczatku uktadu
wspotrzednych biegunowych.

Jesli jest stosowany miejscowy uklad wspotrzednych (G52), to
poczatek miejscowego ukladu wspohrzednych staje sig $rodkiem
wspotrzednych biegunowych.

Zadana pozycja
_ Zadana pozycja
Promie

Kat Potozenie biezace
b Potozenie biezace

Jesli kat podano za pomoca polecenia  Jesli kat podano za pomocg polecenia
wymiarowania bezwzglednego wymiarowania przyrostowego

- Ustalanie potozenia biezacego jako poczatku uktadu wspoétrzednych biegunowych
Ustala promien (odlegto$¢ migdzy polozeniem aktualnym a punktem)
programowany za pomoca programowania przyrostowego. Potozenie
biezace jest ustalane jako poczatek uktadu wspoétrzednych biegu-
nowych.

Zadana pozycja Zadana pozycja

Kat
Potozenie biezace Potozenie biezace

Jesli kat podano za pomoca polecenia Jesli kat podano za pomoca polecenia
wymiarowania bezwzglednego wymiarowania przyrostowego

Przyktad
Koto osi otworéw na $ruby

Y

A - Punkt poczatkowy uktadu wspétrzednych
przedmiotu obrabianego jako poczatku
ukfadu wspotrzednych biegunowych.

- Wybrano ptaszczyzne XY.
O... 150° O
» X

270065\\\ *30

100 mm
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- Okreslanie katéw i promienia za pomoca programowania bezwzglednego

N1 G17 G90 G16;

Okreslenie polecenia wspoirzednych bieguno-
wych i wybor plaszczyzny XY

Ustalanie punktu poczatkowego uktadu
wspotrzednych przedmiotu obrabianego jako
poczatku uktadu wspoétrzednych biegunowych

N2 G81 X100.0 Y30.0 Z-20.0 R-5.0 F200.0 ;

N3 Y150.0 ;
N4 Y270.0 ;

N5 G15 G80 ;

Okreslenie odlegtosci 100 mm i kata 30 stopni
Okreslenie odleglosci 100 mm 1 kata 150
stopni

Okreslenie odlegtosci 100 mm i kata 270
stopni

Anulowanie polecenia wspotrzednej
biegunowe;j

- Okreslenie katéw z programowaniami przyrostowymi i promienia z

programowaniami bezwzglednymi
N1 G17 G90 G16 ;

Okreslenie polecenia wspotrzednych bieguno-
wych 1 wybor ptaszczyzny XY

Ustalanie punktu poczatkowego uktadu
wspotrzednych przedmiotu obrabianego jako
poczatku uktadu wspoétrzednych biegunowych

N2 G81 X100.0 Y30.0 Z-20.0 R-5.0 F200.0 ;

N3 G91Y120.0;
N4 Y120.0 ;

N5 G15 G80 ;

Okreslenie odlegtosci 100 mm i kata 30 stopni
Okreslenie odlegtosci 100 mm i kata +120
stopni

Okreslenie odleglosci 100 mm 1 kata +120
stopni

Anulowanie polecenia wspotrzednej
biegunowe;j

Ograniczenia

- Okreslanie promienia w trybie wspotrzednych biegunowych
W trybie wspotrzednych biegunowych nalezy podaé promien
interpolacji kotowej lub interpolacji po linii srubowej (G02, GO3) za

pomoca R.

- Osie, ktére nie sg traktowane jako czes¢ polecenia wspoétrzednych biegunowych w

trybie wspoétrzednych biegunowych

Osie podane dla nastgpujacych polecen nie sa traktowane jako czes$¢
polecenia wspotrzednych biegunowych:

¢ Przerwa (G04)

e Wprowadzanie danych programowalnych (G10)

¢ Nastawienie miejscowego uktadu wspotrzednych (G52)

o Nastawienie uktadu wspotrzednych przedmiotu (obrabianego) (G92)
e Ustawianie uktadu wspolrzgdnych maszyny (G53)

e Zapisana kontrola obszaru ruchu (G22)

o Obot uktadu wspotrzednych (G68)

o Skalowanie (G51)
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- Opcjonalne fazowanie i promien zaokraglenia
W trybie wspolrzegdnych biegunowych, nie mozna wybra¢ opcjonal-
nego fazowania oraz promienia zaokraglenia R.
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FUNKCJE ULATWIAJACE
PROGRAMOWANIE

W niniejszym rozdziale opisano nastgpujace elementy:

5.1 STALY CYKL OBROBKI DO WIERCENIA

5.2 GWINTOWANIE SZTYWNE

5.3 OPCJONALNE FAZOWANIE I PROMIEN ZAOKRAGLENIA
5.4 FUNKCJA INDEKSOWANIA STOLU
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PROGRAMOWANIE

B-63944PL-2/02

5.1

STALY CYKL OBROBKI DLA WIERCENIA

Przeglad

Stale cykle dla wiercenia ulatwiaja programiscie pisanie programow.
Za pomocy stalego cyklu, najczesciej powtarzane operacje mozna
podawa¢ w pojedynczym bloku z funkcja G; bez cykli statych, zwykle
wymagany jest wigcej niz jeden blok. Ponadto stosowanie cykli
statych moga skroci¢ program, aby zaoszczedzi¢ pamigc.

5.1 (a) zawiera spisy cykli statych dla wiercenia.

Tabela 5.1 (a) Cykle state dla wiercenia

Kod G W_iercenie Ob_rc')bka na Ope_racja cofania Zasto_so-
(w kierunku -Z) |dnie otworu (kierunek +Z) wanie
Szybki cykl
Posuw . wiercenia
G73 przerywany ) Szybki posuw gtebokich
otworéw
Przerwa— Cykl
G74 Posuw Wrzeciono Posuw gwintowania
CW lewoskretnego
Zorientowane Cykl
G76 Posuw zatrzymanie Szybki posuw  |rozwiercania
wrzeciona doktadnego
G80 - - - Anulowanie
Cykl
G81 Posuw - Szybki posuw  |wiercenia, cykl
nawiercania
Cykl
G82 Posuw Przerwa Szybki posuw W|ercer.1|a,. cykl
pogtebiania
walcowego
Posuw Cykl wiercenia
G83 - Szybki posuw | gtebokich
preerywany otworéw
Przerwa — Cykl
G84 Posuw wrzeciono Posuw gwintowania
CCW otworow
G85 Posuw - Posuw Cykl wiercenia
G86 Posuw Zatrzymame Szybki posuw | Cykl wiercenia
wrzeciona
Wrzeciono Cykl wiercenia
G87 Posuw (obrot w Szybki posuw
tylnego
prawo)
Przerwa —
G88 Posuw Zatrzymanie Recznie Cykl wiercenia
wrzeciona
G89 Posuw Przerwa Posuw Cykl wiercenia

Objasnienia

Staty cykl obrobki dla wiercenia

operacji.

Operacja 1
Operacja 2
Operacja 3
Operacja 4
Operacjas......
Operacja 6. .. ...

sktada si¢ z sze$ciu kolejnych

Pozycjonowanie osi X i Y (facznie z inng osia)
Szybki posuw do poziomu R
Obrobka otworow

Obrobka na dnie otworu
Cofanie do poziomu punkt R
Szybki posuw do punktu wyjsciowego
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Dziatanie 1
_____ >q) i <— Poziom wyjsciowy
|

Dziatanie 2 —=! l<— Dziatanie 6

1
Poziom punktu R%g é

I<— Dziatanie 5

Dziatanie 3 —=

Ty

Dazlat /4 — — ¥ Szybki posuw
ziatanie > Posuw

Rys. 5.1 (a) Operacja bloku dla cyklu statlego dla wiercenia

- Plaszczyzna pozycjonowania

- Os wiercenia

Plaszczyzna pozycjonowania jest ustalana za pomoca kodu wyboru
ptaszczyzny G17, G18 lub G19.
Os$ pozycjonowania jest inng osia, niz o$ wiercenia.

W niniejszym rozdziale do okreslania dziatan stosowanych w cyklu
statym dla wiercenia bedzie stosowany termin wiercenie, mimo tego,
ze cykl staly obejmuje takze cykl gwintowania otworow i cykl
wiercenia oraz cykl rozwiercania.

Os$ wiercenia jest osig podstawowa (X, Y lub Z), nie wykorzystywana
do definiowana plaszczyzny pozycjonowania, lub jest dowolna osia
rownolegla do osi podstawowe;.

O$ (podstawowa lub réwnolegla) uzywana jako o$§ wiercenia jest
ustalana na podstawie adresu osi wiercenia, podanego w tym samym
bloku, co kody G73 do G89.

Jesli jako o$ wiercenia nie zostata ustalona zadna o§, to zaktada sig, ze
osia wiercenia jest o§ podstawowa.

Tabela 5.1 (b) Ptaszczyzna pozycjonowania i 0o$ wiercenia

Kod G Ptaszczyzna Os wiercenia
pozycjonowania
G17 Ptaszczyzna Xp Yp Zp
G18 Ptaszczyzna Zp Xp Yp
G19 Ptaszczyzna Yp Zp Xp

Xp : O$ X lub 0§ rownolegta do osi Y
Yp: O$Y lub o$ rownolegta do osi Y
Zp : O$ Z lub o$ rownolegta do osi Z
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Przyktad

Zatézmy, ze osie U, V i W sa roéwnolegle do osi odpowiednio X, Y i Z.
Warunek taki jest ustalany za pomoca parametru nr 1022,

Gl17 G81 Z O5$ Z jest uzywana do wiercenia.
Gl17 G81 W O$ W jest uzywana do wiercenia.
G18 G81 'Y O$Y jest uzywana do wiercenia.
G18 G81 V 0§ V jest uzywana do wiercenia.
G19 G81 X 0O$ X jest uzywana do wiercenia.
GI19 G81 U 0O$ U jest uzywana do wiercenia.

G17 do G19 mozna podac w bloku, w ktorym nie podano zadanego
polecenia od G73 do G&9.

/N UWAGA
Przetaczy¢ o$ wiercenia po anulowaniu cyklu
statego dla wiercenia.

ADNOTACJA
Parametr FXY (nr 5101 #0) moze by¢ przypisany
do osi Z, zawsze uzywanej jako o$ wiercenia.

Jezeli FXY=0, to 0s Z jest zawsze osig wiercenia.

- Odlegtosé przebyta wzdtuz osi wiercenia G90/G91

- Tryb wiercenia

Odleglos¢ przebyta wzdtuz osi wiercenia zmienia si¢ dla G90 i G91 w
nastgpujacy sposob:

G90 (Programowanie bezwzgledne) G91 (Programowanie przyrostowe)

————P? -—— -

PunktR ~ 2 : R Punkt R~

Z=0

il

=N

PunktZ—7 z PunktZ —7

Rys. 5.1 (b) Programowanie bezwzgledne oraz programowanie
przyrostowe

G73, G74, G76 1 G81 do G89 sa kodami modalnymi G i obowiazuja
do czasu ich anulowania. W czasie obowiazywania tych kodoéw
stanem biezacym jest tryb wiercenia.

Po ustaleniu danych dla trybu wiercenia, dane te pozostajg aktualne do
czasu wprowadzenia zmiany lub anulowania.

Nalezy poda¢ wszystkie niezbgdne dane wiercenia na poczatku
statych cykli obrobki; gdy state cykle oborki sa wykonywane, mozna
okresli¢ tylko zmiany danych.
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- Plaszczyzna powrotu G98/G99

- Powtorzenie

- Anulowanie

Kiedy narzedzie osiaga dno otworu, moze zosta¢ cofnigte do punktu R
lub do poziomu poczatkowego. Operacje te ustala si¢ za pomoca G98
1 G99. Ponizej przedstawiono ruch narzedzia po ustaleniu G98 lub
G99. Zazwyczaj G99 jest stosowany w pierwszym przebiegu
wiercenia, a G98 jest stosowany w ostatnim przebiegu wiercenia.
Poziom wyjsciowy nie ulega zmianie, nawet jesli wiercenie jest
wykonywane w trybie G99.

G98 (Powrét do poziomu wyjsciowego) | G99 (Powrét do poziomu punktu R)

Poziom
-—— < -———
"7 A wyjsciowy =7
| |
| | Poziom

5 $ punktu R

A
1
|
|
1

Rys. 5.1 (c) Plaszczyzna poczatkowa i poziom punktu R

W celu powtdrzenia wiercenia

rowno rozstawionych otworéw nalezy podac liczbg powtérzen w K .
K obowiazuje tylko w obrebie tego bloku, w ktérym jest okreslone.
Ustali¢ potozenie pierwszego otworu w trybie programowania (G91).
Jesli potozenie jest ustalone dla programowania bezwzglednego (G90),
to wiercenie zostanie powtorzone w tym samym miejscu.

| Liczba powtorzen K Maksymalna wartos¢ polecenia = 9999 |

Jesli ustalono KO0, dane o wierceniu zostang wprowadzone do pamigci,
ale wiercenie nie zostanie wykonane.

ADNOTACJA

Dla K, okresli¢ integrer O lub 1 do 9999.

Aby anulowac¢ cykl staty, nalezy zastosowa¢ G80 lub kod 01 grupy G.

Kody G grupy 01
GO0 :  Ustalanie potozenia (szybki posuw)
GOl : Interpolacja liniowa

GO02 : Interpolacja kotowa lub srubowa (CW)
GO03 : Interpolacja kotowa lub srubowa (CCW)
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- Oznaczenie symboli na rysunkach
W kolejnych rozdziatach objasniono poszczegoélne cykle stale. Na

rysunkach objasniajacych zastosowano nastgpujace symbole:

- —p Ustalanie potozenia (szybki posuw G00)
—_— Posuw skrawania (interpolacja liniowa GO01)
~y Posuw reczny
Zorientowane zatrzymanie wrzeciona
(wrzeciono zatrzymuje sie w ustalonym potozeniu)
|::> Przesuniecie (szybki posuw G00)
P Przerwa
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5.1.1 Szybki cykl wiercenia gtebokich otworéw (G73)

Cykl realizuje szybkie wiercenie glebokich otworow. Wykonuje
posuw skrawania do dna otworu z przerwami na usunigcie zwiercin.

Format

G73X_Y_Z_R_Q_F_K_;
X_Y_ : Dane potozenia otworéw
Z : Odlegtos¢ pomiedzy punktem R a dnem otworu
R : Odlegto$¢ od poziomu wyjsciowego do poziomu
punktu R.
: Gtebokos$c¢ skrawania w kazdym posuwie skrawania
_ : Szybkos$¢ posuwu skrawania
K . Liczba powtdrzen (jesli jest potrzebna)
G73 (G98) G73 (G99)

Poziom wyj$ciowy - ’?
|
|

I
: 1 Poziom
Punkt R punktu R
! 3
I 1
1 1
o 'K I g t I
d d
l . 1 \ 1 1
! [
| 1
q AT Ay q bl A,
I
Y. 11|
! |
I
I [
g I PunktZz d ! Punkt Z
Y. 2

Objasnienia
- Operacje

- Obroty wrzeciona

Szybki cykl wiercenia glebokich otworé6w wykonuje przerywany
posuw wzdhuz osi Z. Kiedy jest stosowany ten cykl mozna tatwo
usuwaé zwierciny z otworu i mozna ustali¢ mniejsza warto$¢ cofnigcia.
W ten sposob wiercenie przebiega wydajnie. W parametrze nr 5114,
nalezy ustali¢ odleglos¢ cofnigcia, d.

Narzedzie jest nastgpnie cofane w szybkim posuwie.

Przed podaniem G73 nalezy wlaczy¢ obroty wrzeciona za pomoca
funkcji pomocniczej (kod M).
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- Funkcja pomocnicza

Jesli w jednym bloku sa podane kod G73 oraz kod M, to kod M jest
wykonywany w chwili pierwszej operacji pozycjonowania. Jezeli
uzyto K do okreslenia liczby powtorek, kod M jest wykonany jedynie
dla pierwszego otworu; dla drugiego otworu i kolejnych, kod M nie
zostaje wykonany.

- Kompensacja dtugosci narzedzia

Jesli w statym cyklu obrobki dla wiercenia ustalono korekcje dlugosci
narzedzia (G43, G44 lub G49), to korekcja jest stosowana po ustaleniu
polozenia w punkcie R.

Ograniczenia
- Przetaczanie osi

- Rozwiercanie

- Anulowanie

- Korekcja narzedzia

Przed zmiana osi wiercenia nalezy zakonczy¢ staty cykl dla wiercenia.

W bloku, ktory nie zawiera X, Y, Z, R ani zadnej innej osi wiercenia,
wiercenie nie jest wykonywane.

Okresla Q w blokach, ktére wykonuja wiercenie. Je§li wartos¢ jest
podana w bloku, ktory nie realizuje wiercenia, to nie jest
wprowadzana do pamigci jako warto§¢ modalna.

W pojedynczym bloku nie mozna podawa¢ kodu G grupy 01 (GO0 do
G03) i G73. W przeciwnym razie G73 zostanie przerwane.

W statym cyklu dla wiercenia, korekcja narzedzia nie jest brana pod
uwage.

Przyktad

M3 S2000 ; Powoduje rozpoczecie obrotéw wrzeciona.
G90 G99 G73 X300. Y-250. Z-150. R-100. Q15. F120. ;
Pozycjonowanie, wiercenie otworu 1, powrét do

punktu R.

Y-550. ; Pozycjonowanie, wiercenie otworu 2, powrdét do
punktu R.

Y-750. ; Pozycjonowanie, wiercenie otworu 3, powrdt do
punktu R.

X1000. ; Pozycjonowanie, wiercenie otworu 4, powrdt do
punktu R.

Y-550. ; Pozycjonowanie, wiercenie otworu 5, powrdt do
punktu R.

G98 Y-750. ; Pozycjonowanie, wiercenie otworu 6, powrét do

ptaszczyzny poczatkowe;.
G80 G28 G91 X0 YO Z0 ; Powr6t do pozycji referencyjnej
M5 ; Powoduje zatrzymanie obrotéw wrzeciona.
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5.1.2 cCykl gwintowania lewoskretnego (G74)

Cykl ten wykonuje gwintowanie lewoskrgtne. Po osiagnigciu dna
otworu w takim cyklu, wrzeciono zaczyna obracaé si¢ w prawo.

Format

G74X_Y_ Z R P _F_K_;
X_Y_ : Dane potozenia otworéw

Z : Odlegtos¢ pomiedzy punktem R a dnem otworu
R_ : Odlegto$¢ od poziomu wyjsciowego do poziomu
punktu R.
P_ : Czas przerwy
F_ : Szybkos$¢ posuwu skrawania
K . Liczba powtdrzen (jesli jest potrzebna)
G74 (G98) G74 (G99)
Poziom
jSciowy
--- § alalehe
I | Wrzeciono I Wrzeciono
I (obrétwlewo) I (obrot wlewo)
/ P Poziom
Punkt R P Punkt R ? punktu R
Pé £ Punkt Z pé (L Punkt Z
‘s\VVrzeciono WEeciono
(obrét w prawo) (obrot w prawo)

Objasnienia
- Operacje

- Obroty wrzeciona

Gwintowanie jest wykonywane poprzez obrot wrzeciona w kierunku
przeciwnym do kierunku ruchu wskazéwek zegara. Po osiagnigciu
dna otworu, wrzeciono obraca si¢ w prawo i cofa si¢. W ten sposob
tworzy si¢ gwint lewoskretny.

/N UWAGA
W czasie gwintowania lewoskretnego ignorowane
jest przesterowanie szybkosci posuwu. Polecenie
zatrzymania posuwu nie zatrzymuje urzgdzenia do

chwili zakonczenia operacji powrotu.

Przed podaniem G74 nalezy zastosowa¢ funkcje pomocnicza (kod M),
aby wlaczy¢ obroty wrzeciona w lewo. Jezeli wiercenie jest wykony-
wane w sposob ciagly, z mala wartoscia okreslona dla odleglosci
pomigdzy potozeniem otworu oraz poziomem punktu R lub pomigdzy
plaszczyzna poczatkowa oraz poziomem punktu R, normalna
predkos¢ obrotowa wrzeciona moze nie zosta¢ osiagnigta na poczatku
operacji wycinania otworu.
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- Funkcja pomocnicza

W takim przypadku, wstawi¢ przerwe przed kazda operacja wiercenia
za pomoca GO04, aby opdézni¢ operacjg, bez okre$lania numeru
powtorek dla K. Dla niektérych maszyn, powyzsza uwaga nie
obowiazuje. Zobacz odpowiedni podrecznik dostarczony przez
producenta maszyny.

Jesli w jednym bloku sa podane polecenie G74 oraz kod M, to kod M
jest wykonywany w chwili pierwszej operacji pozycjonowania. Jezeli
uzyto K dla okre$lenia liczby powtorek, kod M zostaje wykonany
jedynie dla pierwszego otworu; dla drugiego otworu i kolejnych, kod
M nie zostaje wykonany.

- Kompensacja dtugosci narzedzia

Jesli w statym cyklu obrobki dla wiercenia ustalono korekcje dtugosci
narzedzia (G43, G44 lub G49), to korekcja jest stosowana po ustaleniu
potozenia w punkcie R.

Ograniczenia
- Przetaczanie osi

- Rozwiercanie

- Anulowanie

- Korekcja narzedzia

Przed zmiang osi wiercenia nalezy zakonczy¢ staty cykl dla wiercenia.

W bloku, ktory nie zawiera X, Y, Z, R ani zadnej innej osi wiercenia,
wiercenie nie jest wykonywane.

Okresla P w blokach, ktore wykonuja gwintowanie. Jesli wartos¢ jest
podana w bloku, ktoéry nie realizuje gwintowania, to nie jest
wprowadzana do pamigci jako warto$¢ modalna.

W pojedynczym bloku nie mozna podawa¢ kodu G grupy 01 (GO0 do
GO03) i G74. W przeciwnym razie G74 zostanie przerwane.

W statym cyklu dla wiercenia, korekcja narzedzia nie jest brana pod
uwage.

Przykitad

M4 S100; Powoduje rozpoczecie obrotéw wrzeciona.
G90 G99 G74 X300. Y-250. Z-150. R-120. F120. ;
Pozycjonowanie, gwintowanie otworu 1, powrot

do punktu R.

Y-550. ; Pozycjonowanie, gwintowanie otworu 2, powrot
do punktu R.

Y-750. ; Pozycjonowanie, gwintowanie otworu 3, powrot
do punktu R.

X1000. ; Pozycjonowanie, gwintowanie otworu 4, powr6t
do punktu R.

Y-550. ; Pozycjonowanie, gwintowanie otworu 5, powr6t
do punktu R.

G98 Y-750. ; Pozycjonowanie, gwintowanie otworu 6, powrot

do ptaszczyzny poczatkowe;.
G80 G28 G91 X0 Y0 Z0; Powr6t do pozycji referencyjnej
M5 ; Powoduje zatrzymanie obrotéw wrzeciona.
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5.1.3

Cykl rozwiercania dokladnego (G76)

Cykl rozwiercania dokladnego stuzy do precyzyjnego rozwiercania
otworow. Po osiagnigciu dna otworu wrzeciono zatrzymuje sig,
narzedzie jest odsuwane z obrabianej powierzchni i cofane.

Format

Ustawienie wrzeciona

Narzedzie

Warto$¢ przesuniecia q

G76 X_Y_Z_R_Q_P_F_K_;
X_Y_ : Dane potozenia otworéw

: Odlegtos¢ pomiedzy punktem R a dnem otworu

: Odlegto$¢ od poziomu wyjsciowego do poziomu
punktu R.

: Wartosc¢ przesuniecia na dnie otworu

: Czas przerwy na dnie otworu

: Szybkos$¢ posuwu skrawania

. Liczba powtoérzen (jesli jest potrzebna)

G76 (G98) G76 (G99)

Wrzeciono
(obrét w prawo)
- "?<}:' Poziom - "(P
? Wrzeciono
|
|

jscio
Wylselowy I (obrét w prawo)

| Poziom
Punkt R Punkt R % ?punktu R

TO ;UlN

Xl'l'l

]
I
o I

=)
'::>T Punkt Z '::>T Punkt Z
<> <>

Objasnienia
- Operacje

- Obroty wrzeciona

- Funkcja pomocnicza

Po osiagnigciu dna otworu wrzeciono zatrzymuje si¢ w ustalonym
potozeniu obrotu, a narzedzie jest przemieszczane w kierunku
przeciwnym do ostrza narze¢dzia i nastgpnie cofane. W ten sposdb
unika si¢ uszkodzenia powierzchni obrabianego przedmiotu i
umozliwia precyzyjne i wydajne rozwiercanie.

Przed podaniem G76 nalezy zastosowa¢ funkcj¢ pomocnicza (kod M),
aby wlaczy¢ obroty wrzeciona.

Jesli w jednym bloku sa podane polecenie G76 oraz kod M, to kod M
jest wykonywany w chwili pierwszej operacji pozycjonowania. Jezeli
uzyto kodu K dla okreslenia liczby powtorek, kod M =zostaje
wykonany jedynie dla pierwszego otworu; dla drugiego otworu i
kolejnych, kod M nie zostaje wykonany.
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- Kompensacja dtugosci narzedzia
Jesli w statym cyklu obrobki dla wiercenia ustalono korekcje dtugosci
narzedzia (G43, G44 lub G49), to korekcja jest stosowana po ustaleniu

polozenia w punkcie R.

Ograniczenia
- Przetaczanie osi

- Rozwiercanie

- PIQ

- Anulowanie

- Korekcja narzedzia

Przed zmiana osi wiercenia nalezy zakonczy¢ staty cykl dla wiercenia.

W bloku, ktory nie zawiera X, Y, Z, R ani zadnej innej osi wiercenia,
wiercenie nie jest wykonywane.

Nalezy podawa¢ dodatnie wartosci Q. W przypadku wartosci
ujemnych znak zostanie zignorowany. Ustawi¢ kierunek przesunigcia

w parametrze (nr 5148).

W blokach realizujacych gwintowanie nalezy poda¢ P i Q. Jesli
warto$¢ jest podana w bloku, ktory nie realizuje gwintowania, to nie
jest wprowadzana do pamigci jako warto§¢ modalna.

/AN\UWAGA

dla wiercenia.

Q (przesuniecie na dnie otworu) jest wartoscig
modalng zachowang podczas statego cyklu obrébki

ostroznoécig, poniewaz jest takze uzywana do
ustalenia gtebokosci skrawania w G73 i G83.

Musi by¢ podawana z duzg

W pojedynczym bloku nie mozna podawac¢ kodu G grupy 01 (GO0 do
G03) i G76. W przeciwnym razie G76 zostanie przerwane.

W statym cyklu dla wiercenia, korekcja narzgdzia nie jest brana pod

uwage.

Przyktad

M3 S500 ;

G90 G99 G76 X300. Y-250.

Z-150. R-120. Q5.

P1000 F120. ;
Y-550. ;

Y-750. ;

X1000. ;

Y-550. ;

G98 Y-750. ;

G80 G28 G91 X0 Y0 Z0;
M5 ;
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Powoduje rozpoczecie obrotéw wrzeciona.

Pozycjonowanie, rozwiercanie otworu 1, powrot
do punktu R.

Pozycja na dnie otworu, nastepnie przesuniecie o
5 mm.

Zatrzymanie na dnie otworu na 1 sekunde.
Pozycjonowanie, wiercenie otworu 2, powrét do
punktu R.

Pozycjonowanie, wiercenie otworu 3, powrét do
punktu R.

Pozycjonowanie, wiercenie otworu 4, powr6t do
punktu R.

Pozycjonowanie, wiercenie otworu 5, powrét do
punktu R.

Pozycjonowanie, wiercenie otworu 6, powrét do
ptaszczyzny poczatkowe;.

Powrét do pozyciji referencyjnej

Powoduje zatrzymanie obrotéw wrzeciona.
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5.1.4 Cykl wiercenia, cykl nawiercania (G81)

Cykl ten jest stosowany do normalnego wiercenia. Posuw skrawania

jest wykonywany do dna otworu. Narzegdzie jest nastepnie cofane z

dna otworu w szybkim posuwie.

Format

< &
-_—

XY Z R_F_K_;
__: Dane potozenia otworéw
: Odlegtos¢ pomiedzy punktem R a dnem otworu
: Odlegto$¢ od poziomu wyjsciowego do poziomu
punktu R.
: Szybkos$¢ posuwu skrawania
. Liczba powtérzen (jesli jest potrzebna)

G81 (G98) G81 (G99)

;UlN

Xl'l'l

Poziom wyj$ciowy

At 't

|
|
Punkt R%

?Poziom punktu R

L
|
6 Punkt Z

3
.

Objasnienia
- Operacje

- Obroty wrzeciona

- Funkcja pomocnicza

Po przyjgciu potozenia w osiach X 1 Y, do punktu R jest wykonywany
szybki posuw.

Rozwiercanie odbywa sig¢ od punktu R do punktu Z.

Narzedzie jest nastgpnie cofane w szybkim posuwie.

Przed podaniem G81 nalezy zastosowa¢ funkcj¢ pomocnicza (kod M),
aby wiaczy¢ obroty wrzeciona.

Jesli w jednym bloku jest podane polecenie G81 oraz kod M, to kod
M jest wykonywany w chwili pierwszej operacji pozycjonowania.
Jezeli uzyto kodu K dla okreslenia liczby powtorek, kod M zostaje
wykonany jedynie dla pierwszego otworu; dla drugiego otworu i
kolejnych, kod M nie zostaje wykonany.

- Kompensacja dtugosci narzedzia

Jesli w statym cyklu obrébki dla wiercenia ustalono korekcje dtugosci
narzedzia (G43, G44 lub G49), to korekcja jest stosowana po ustaleniu
potozenia w punkcie R.
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Ograniczenia

- Przetaczanie osi

- Rozwiercanie

- Anulowanie

- Korekcja narzedzia

Przed zmiana osi wiercenia nalezy zakonczy¢ staty cykl dla wiercenia.

W bloku, ktory nie zawiera X, Y, Z, R ani zadnej innej osi wiercenia,
wiercenie nie jest wykonywane.

W pojedynczym bloku nie mozna podawac¢ kodu G grupy 01 (GO0 do
G03) i G81. W przeciwnym razie G81 zostanie przerwane.

W statym cyklu dla wiercenia, korekcja narzedzia nie jest brana pod

uwage.

Przykitad

M3 S2000 ;

Powoduje rozpoczecie obrotéw wrzeciona.

G90 G99 G81 X300. Y-250. Z-150. R-100. F120. ;

Y-5650. ;

Y-750. ;

X1000. ;

Y-550. ;

G98 Y-750. ;

G80 G28 G91 X0 Y0 Z0;
M5 ;
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Pozycjonowanie, gwintowanie otworu 1, powrot
do punktu R.

Pozycjonowanie, wiercenie otworu 2, powr6t do
punktu R.

Pozycjonowanie, wiercenie otworu 3, powr6t do
punktu R.

Pozycjonowanie, wiercenie otworu 4, powr6t do
punktu R.

Pozycjonowanie, wiercenie otworu 5, powr6t do
punktu R.

Pozycjonowanie, wiercenie otworu 6, powr6t do
ptaszczyzny poczatkowe;.

Powrét do pozyciji referencyjnej

Powoduje zatrzymanie obrotéw wrzeciona.
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5.1.5 Cykl wiercenia cykl pogtebiania walcowego(G82)

Cykl ten jest stosowany do normalnego wiercenia.

Posuw skrawania jest wykonywany do dna otworu. Na dnie otworu
wykonywana jest przerwa, po czym narzedzie jest cofane w szybkim
posuwie.

Cykl ten jest uzywany do wiercenia otworow o duzym stopniu
doktadnosci glebokosci.

Format

G82X Y Z R_P_F_K_;
X_Y_ : Dane potozenia otworéw

Z : Odlegtos¢ pomiedzy punktem R a dnem otworu
R_ : Odlegto$¢ od poziomu wyjsciowego do poziomu
punktu R.
P_ : Czas przerwy na dnie otworu
F_ : Szybkos$¢ posuwu skrawania
K : Liczba powtdrzen (jesli jest potrzebna)
G82 (G98) G82 (G99)

Poziom wyjsciowy

AR -9

1 |
1 |
Punkt R% Punkt R% 2

|
|
|
|
1
P 6 Punkt Z p 6 Punkt Z

Poziom
punktu R

Objasnienia
- Operacje

- Obroty wrzeciona

- Funkcja pomocnicza

Po przyjeciu potozenia w osiach X i Y, do punktu R jest wykonywany
szybki posuw.

Woéwczas wykonane zostaje wiercenie od punktu R do punktu Z.

Po osiagnigciu dna otworu wykonywana jest przerwa. Narzedzie jest
nastepnie cofane w szybkim posuwie.

Przed podaniem G82 nalezy zastosowa¢ funkcj¢ pomocnicza (kod M),
aby wlaczy¢ obroty wrzeciona.

Jesli w jednym bloku sa podane polecenie G82 oraz kod M, to kod M
jest wykonywany w chwili pierwszej operacji pozycjonowania. Jezeli
uzyto kodu K dla okreslenia liczby powtorek, kod M =zostaje
wykonany jedynie dla pierwszego otworu; dla drugiego otworu i
kolejnych, kod M nie zostaje wykonany.
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- Kompensacja dtugosci narzedzia
Jesli w statym cyklu obrobki dla wiercenia ustalono korekcje dtugosci
narzedzia (G43, G44 lub G49), to korekcja jest stosowana po ustaleniu

polozenia w punkcie R.

Ograniczenia
- Przetaczanie osi

- Rozwiercanie

- Anulowanie

- Korekcja narzedzia

Przed zmiana osi wiercenia nalezy zakonczy¢ staty cykl dla wiercenia.

W bloku, ktory nie zawiera X, Y, Z, R ani zadnej innej osi wiercenia,
wiercenie nie jest wykonywane.

Okresla P w blokach, ktére wykonuja wiercenie. Jesli warto$¢ jest
podana w bloku, ktéry nie realizuje gwintowania, to nie jest
wprowadzana do pamigci jako warto$¢ modalna.

W pojedynczym bloku nie mozna podawa¢ kodu G grupy 01 (GO0 do
G03) i G82. W przeciwnym razie G82 zostanie przerwane.

W statym cyklu dla wiercenia, korekcja narzedzia nie jest brana pod

uwage.

Przykitad

M3 S2000 ;

Powoduje rozpoczecie obrotéw wrzeciona.

G90 G99 G82 X300. Y-250. Z-150. R-100. P1000 F120. ;

Y-5650. ;

Y-750. ;

X1000. ;

Y-5650. ;

G98 Y-750. ;

G80 G28 G91 X0 Y0 Z0;
M5 ;
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Pozycjonowanie, wiercenie otworu 1, przerwa
przez 1 sekunde na dnie otworu, powr6t do
punktu R.

Pozycjonowanie, wiercenie otworu 2, powrét do
punktu R.

Pozycjonowanie, wiercenie otworu 3, powr6t do
punktu R.

Pozycjonowanie, wiercenie otworu 4, powrét do
punktu R.

Pozycjonowanie, wiercenie otworu 5, powrét do
punktu R.

Pozycjonowanie, wiercenie otworu 6, powr6t do
ptaszczyzny poczatkowe;.

Powrét do pozyciji referencyjnej

Powoduje zatrzymanie obrotéw wrzeciona.
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5.1.6  Cykl wiercenia gtebokich otworéw (G83)

Cykl realizuje wiercenie glgbokich otworow.
Wykonuje posuw skrawania do dna otworu z przerwami na usunigcie
zwiercin.,

Format

G83X_Y_Z_R_Q_F_K_;
X_Y_ : Dane potozenia otworéw
Z_ : Odlegto$¢ pomiedzy punktem R a dnem otworu
R_ : Odlegtosé od poziomu wyjsciowego do poziomu
punktu R.
Q_ : Gtebokos$¢ skrawania w kazdym posuwie
skrawania
F_ : Szybkos$¢ posuwu skrawania
K : Liczba powtdrzen (jesli jest potrzebna)
G83(G98) G83 (G99)
Poziom
wyjsciowy
*? f -»(P Poziom
Punkt % ! Punkt Ré punktu R
[ -
N L
| é - —— ) é -
N L N
q ol I I q o B
] 1 d CS T T d
© 1A A
q I q !
Y, PunktZ Y | Punktz

Objasnienia
- Operacje

- Obroty wrzeciona

- Funkcja pomocnicza

Q oznacza glgbokos¢ skrawania w kazdym posuwie skrawania.
Zawsze musi by¢ podana jako warto§¢ przyrostowa.

W drugim i kolejnych posuwach skrawania, wykonany zostaje szybki
dosuw do punktu d, tuz przed zakonczeniem ostatniego wiercenia,
nastgpnie posuw skrawania zostaje wykonany ponownie. d zostaje
ustawiona w parametrze (nr 5115).

Nalezy podawac¢ dodatnie wartosci Q. Warto$ci ujemne zostana
zignorowane.

Przed podaniem G83 nalezy zastosowac¢ funkcje pomocnicza (kod M),
aby wlaczy¢ obroty wrzeciona.

Jesli w jednym bloku sa podane polecenie G83 oraz kod M, to kod M
jest wykonywany w chwili pierwszej operacji pozycjonowania. Jezeli
uzyto kodu K dla okreslenia liczby powtorek, kod M =zostaje
wykonany jedynie dla pierwszego otworu; dla drugiego otworu i
kolejnych, kod M nie zostaje wykonany.
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- Kompensacja dtugosci narzedzia
Jesli w statym cyklu obrobki dla wiercenia ustalono korekcje dtugosci
narzedzia (G43, G44 lub G49), to korekcja jest stosowana po ustaleniu

polozenia w punkcie R.

Ograniczenia
- Przetaczanie osi

- Rozwiercanie

- Anulowanie

- Korekcja narzedzia

Przed zmiana osi wiercenia nalezy zakonczy¢ staty cykl dla wiercenia.

W bloku, ktory nie zawiera X, Y, Z, R ani zadnej innej osi wiercenia,
wiercenie nie jest wykonywane.

Okresla Q w blokach, ktére wykonuja wiercenie. Je§li warto$¢ jest
podana w bloku, ktéory nie realizuje wiercenia, to nie jest
wprowadzana do pamigci jako warto$¢ modalna.

W pojedynczym bloku nie mozna podawa¢ kodu G grupy 01 (GO0 do
G03) i G83. W przeciwnym razie G83 zostanie przerwane.

W statym cyklu dla wiercenia, korekcja narzedzia nie jest brana pod

uwage.

Przykitad

M3 S2000 ;

Powoduje rozpoczecie obrotéw wrzeciona.

G90 G99 G83 X300. Y-250. Z-150. R-100. Q15. F120. ;

Y-550. ;

Y-750. ;

X1000. ;

Y-550. ;

G98 Y-750. ;

G80 G28 G91 X0 Y0 Z0;
M5 ;
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Pozycjonowanie, gwintowanie otworu 1, powrot
do punktu R.

Pozycjonowanie, wiercenie otworu 2, powr6t do
punktu R.

Pozycjonowanie, wiercenie otworu 3, powr6t do
punktu R.

Pozycjonowanie, wiercenie otworu 4, powré6t do
punktu R.

Pozycjonowanie, wiercenie otworu 5, powrét do
punktu R.

Pozycjonowanie, wiercenie otworu 6, powr6t do
ptaszczyzny poczatkowe;.

Powrét do pozyciji referencyjnej

Powoduje zatrzymanie obrotéw wrzeciona.
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5.1.7  Cykl wiercenia gtebokich otworéw o matych srednicach

Do wyciagania narzgdzia, kiedy w czasie wiercenia zostanie odebrany
sygnal przeciazenia momentu (sygnal pominigcia), jest uzywana
oprawka z funkcja detekcji przecigzenia momentu. Wiercenie zostanie
dokonczone po zmianie predkosci obrotowej wrzeciona i szybkosci
skrawania. Kroki te sa powtarzane w cyklu wiercenia glebokich
otworow.

Jesli w parametrze nr 5163 ustalono kod M, to jest wybierany tryb
wiercenia glgbokich otworéw o matych $rednicach. Cykl mozna
rozpocza¢ podajac w tym trybie polecenie G83. Tryb zostanie
zakonczony po podaniu G80 lub po zerowaniu.

Format

G83X_Y_Z_R_Q_F_I_KP;

X_Y_ : Dane potozenia otworéw

Z_ : Odlegtos¢ pomigdzy punktem R a dnem otworu

R_ : Odstep od poziomu wyjsciowego do poziomu punktu R
Q_  : Glebokos¢ skrawania

F_ 1 Szybko$¢ posuwu skrawania

_ : Predkos$¢ przemieszczania do przodu lub cofania (taki sam format jak F
powyzej)
(Jezeli pominieto, warto$ci w parametrach nr 5172 i 5173 zostajg
domysinymi.)

: Liczba powtdrzen operacii (jesli potrzebna)

P_ : Czas przerwy na dnie otworu
(Jezeli pominieto, PO staje sie domysiny.)
G83 (G98) G83 (G99)
Poziom
wyjsciowy
i 4 I Poziom
ktu R
Punkt R Punkt R punitu
A A A A A
v v
O-XA o AA
v v
Moment przecigzenia ¥ | punktz| Moment przecigzenia Y | punktZ
O O
Przerwa Przerwa

A:  Poczatkowe cofniecie, jezeli narzedzie cofa sie do punktu R i cofniecie z dna
otworu w drugim lub kolejnym wierceniu (parametr 5174)

q: Glebokos¢ skrawania

= = Tor, wzdtuz ktdrego narzedzie przemieszcza sie szybkim posuwem

—Pp Tor, wzdluz ktérego narzedzie przemieszcza sie¢ z zaprogramowang

szybkoscig posuwu
— Tor, wzdtuz ktérego narzedzie przemieszcza sig, do przodu lub do tytu, w
[ » ) czasie cyklu ustalonego za pomocg parametrow
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Objasnienia

- Dziatanie komponentéw cyklu

Powtarzany do
osiggniecia punktu Z

- Ustalenie kodu M

- Ustalenie kodu G

*  Pozycjonowanie osi X1Y

*  Pozycjonowanie w punkcie R wzdtuz osi Z

*  Obrobka wzdhuz osi Z (pierwszy raz, gleboko$¢ skrawania Q,
przyrostowo)

— Cofanie

(dno otworu — minimalne cofnigcie A, przyrostowo)

Cofanie

(dno otworu+A— do punktu R, bezwzgledny)

Do przodu

(punktR — do punktu z dnem otworu + cofnigcie A,
bezwzgledny)

— Skrawanie

(drugi oraz kolejny raz, glebokos¢ skrawania Q + A, przyrostowo)
Przerwa
*  Powrdt do punktu R wzdtuz osi Z (lub punktu poczatkowego) =
koniec cyklu
Przyspieszenie/hamowanie w czasie przesuwania i cofania jest
sterowane zgodnie ze stala czasowa przyspieszenia’hamowania
posuwu skrawania. Jesli jest wykonywane cofanie, polozenie jest
sprawdzane w punkcie R.

Jesli w parametrze nr 5163 ustalono kod M, to w systemie jest
wybierany tryb wiercenia glebokich otworow o matych srednicach.
Kod M nie oczekuje na FIN. Nalezy uwazac, jesli kod M jest ustalony
razem z innym kodem M w tym samym bloku.
(Przyktad) M03 M ; — Czeka na FIN.

M M0O3 ; — Nie czeka na FIN.

Jesli w trybie wiercenia glebokich otworéw o matych $rednicach
ustalono G83, to cykl si¢ rozpocznie. Kod G stanu statego pozostaje
bez zmian do czasu ustalenia innego cyklu stalego lub do czasu
podania kodu G zakonczenia stalego cyklu obrobki. W ten sposéb
unika si¢ potrzeby ustalania danych o wierceniu w kazdym bloku, jesli
takie samo wiercenie jest powtarzane.

- Sygnat wskazujacy na trwanie cyklu

W tym cyklu sygnat wskazujacy wykonywanie cyklu wiercenia
glebokich otworow o matych $rednicach jest wyprowadzany po
umieszczeniu narzedzia w potozeniu otworu wzdluz osi nie
wykorzystywanej w wierceniu. Wyprowadzanie sygnatu odbywa si¢
W czasie przyjmowania polozenia do punktu R wzdluz osi wiercenia i
konczy si¢ po powrocie do punktu R lub do poziomu wyjsciowego.
Wigcej informacji na ten temat podano w instrukcji obstugi urzadzenia,
dostarczanej przez producenta.

- Sygnat przecigzenia momentu

Jako sygnatl przeciazenia momentu jest stosowany sygnat pominigcia.
Sygnat pomini¢cia obowiazuje, kiedy narzedzie przemieszcza si¢ lub
wykonuje wiercenie i ostrze narzedzia znajduje si¢ migdzy punktami
R i Z. (Sygnal powoduje cofanie). Wigcej informacji na ten temat po-
dano w instrukcji obstugi urzadzenia, dostarczanej przez producenta.
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ADNOTACJA

Podczas otrzymywania sygnatu wykrywania momentu
przecigzenia, podczas dosuniecia narzedzia, narzedzie
zostanie cofniete (cofniecie A i do punktu R), nastepnie
zostaje dosuniete do tego samego punktu docelowego,
jak poprzednio.

- Zmiana warunkow wiercenia

W pojedynczym cyklu G83, warunki wiercenia zmieniaja si¢ w kazdej
operacji wiercenia (dosunigcie — wiercenie — cofanie). Bity 1 i 2
parametrow OLS, NOL nr 5160 moze zosta¢ okreslony, aby
ograniczy¢ zmiang w warunkach wiercenia.

1

Zmiana szybkosci posuwu skrawania

Szybkos¢ posuwu, zaprogramowana za pomoca kodu F, zmienia
si¢ dla drugiej i kazdej nastgpnej operacji wiercenia. W
parametrach nr 5166 i nr 5167 podaje sig¢ odpowiednie
wspotczynniki zmiany, stosowane kiedy sygnal pominigcia
zostanie wykryty, oraz kiedy nie zostanie wykryty w poprzedniej
operacji wiercenia.

| Szybkos$¢ posuwu skrawania = F x o |

<Pierwsze wiercenie> a=1.0

<Drugie lub kolejne wiercenie> oa=oxB+100, gdzie P jest
wielko$cia zmiany dla kazdej operacji wiercenia

Gdy sygnal pominigcia zostaje odkryty podczas poprzedniej
operacji wiercenia: 3=b1% (parametr nr 5166)

Gdy sygnat pomini¢cia nie zostaje odkryty podczas poprzedniej
operacji wiercenia: f=b2% (parametr nr 5167)

Jesli wspolczynnik zmiany szybkosci posuwu staje si¢ mniejszy,
niz wspotczynnik ustalony w parametrze nr 5168, to szybkos¢
posuwu skrawania nie ulegnie zmianie. Szybko$¢ posuwu skra-
wania moze zosta¢ zwigkszona do maksymalnej szybkos$ci
posuwu skrawania.

Zmiana predkos$ci obrotowej wrzeciona

Predkos¢ wrzeciona, zaprogramowana za pomoca kodu F,
zmienia si¢ dla drugiej i kazdej nastgpnej operacji dosunigcia. W
parametrach nr 5164 i nr 5165 podaje sig¢ odpowiednie
wspotczynniki zmiany, stosowane kiedy sygnal pominigcia
zostanie wykryty, oraz kiedy nie zostanie wykryty w poprzedniej
operacji wiercenia.

| Predkos$¢ wrzeciona = S x y |

<Pierwsze wiercenie> y=1.0
<Drugie lub kolejne wiercenie> y=yxd3+100, gdzie 06 jest
wielko$cia zmiany dla kazdej operacji wiercenia
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- Dosuniecie i cofniecie

- Okreslanie adresu |

Gdy sygnal pominigcia zostaje odkryty podczas poprzedniej
operacji wiercenia: 6=d1% (parametr nr 5164)
Gdy sygnat pominigcia nie zostaje odkryty podczas poprzednie;j
operacji wiercenia: 6=d2% (parametr nr 5165)

Jesli szybko$¢ posuwu skrawania osiagnie wartos¢ minimalna, to
predkos¢ obrotowa wrzeciona nie ulegnie zmianie. Predkosé
obrotowa wrzeciona mozna zwigkszy¢é do  wartosci
odpowiadajacej maksymalnej wartosci S danych analogowych.

Dosuwanie i cofanie narze¢dzia nie jest wykonywane w taki sam
sposob, jak przyjmowanie polozenia w szybkim biegu. Podobnie, jak
w przypadku posuwu skrawania, te dwa przebiegi sa wykonywane tak,
jak przebiegi interpolowane. Nalezy zauwazy¢, ze funkcja zarzadzania
okresem trwalo$ci narzedzia nie uwzglednia dosuwania i cofania w
zliczaniu czasu eksploatacji narzgdzia.

Predko$¢ przemieszczenia do przodu lub do tylu moze by¢ podana za
pomoca adresu I w takim samym formacie, jak adres F:

G83 11000 ; (bez kropki dziesietnej)

G83 11000. ; (z kropka dziesi¢tnag)
Oba polecenia oznaczaja predkos¢ 1000 mm/min.

Adres I, ustalony za pomoca G83 w trybie stanu ciaglego, pozostaje
wazny do czasu ustalenia G80 lub do wystapienia zerowania.

ADNOTACJA
Jezeli adres | nie zostat okreslony i parametr nr 5172
(do tytu) lub nr 5173 (do przodu) jest ustawiony na 0,
predko$¢ do przodu lub do tytu jest taka sama jak
szybkos¢ posuwu skrawania okreslona przez F.

- Funkcje, ktore mozna ustali¢

- Pojedynczy blok

W omawianym cyklu statym mozna stosowac nastgpujace funkcje:

- Pozycja otworu na osi X, Y i osi dodatkowej

- Operacja i odgalezienie przez makro uzytkownika

- Podprogram (grupa pozycji otworu, itd.) wywotanie

- Przelaczanie migdzy trybami bezwzglgdnym i przyrostowym

- Obro6t uktadu wspotrzednych

- Skalowanie (polecenie to nie ma wpltywu na glebokosé
skrawania Q ani na maly odstgp cofnigcia A.)

- Posuw probny

- Zatrzymanie posuwu

Jesli jest wlaczona operacja pojedynczego bloku, wiercenie zostanie
zatrzymane po kazdym cofnigciu. Zostaje rowniez wykonane
zatrzymanie przez ustawienie parametru SBC (nr 5105 bit 0)
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- Przesterowanie szybkosci posuwu

Funkcja przesterowania szybko$ci posuwu jest aktywna w czasie
skrawania, cofania i dosuwania.

- Interfejs makropolecen uzytkownika

Liczba cofnig¢ wykonanych w czasie skrawania oraz liczba cofnigé

wykonanych w odpowiedzi na sygnat przeciazenia, wystany w czasie

obrobki, moze by¢ wyprowadzana do zmiennych makropolecen

uzytkownika (#100 i #149), ustalonych w parametrach nr 51701 5171.

Parametry nr 5170 i nr 5171 moga ustala¢ numery zmiennych od #100

do #149.

Parametr nr 5170 :  Okresla liczbe wartosci wspdlnej, dla ktorej
wydana jest liczba cofnig¢ dokonanych podczas
obrobki.

Parametr nr 5171 : Okresla liczbe wartosci wspdlnej, dla ktorej
wydana jest liczba cofnig¢ dokonanych w
odpowiedzi na sygnal przeciazenia otrzymany
podczas obrobki.

ADNOTACJA
Liczby wydanych cofnie¢ dla wspdlnych wartosci
sg usuwane za pomocg G83, podczas trybu cyklu
wiercenia gtebokich otworéw o matych $rednicach.

Ograniczenia
- Wywotanie podprogramu

W trybie cyklu statego, okresli¢ polecenie wywotania podprogramu
MOI8P_ w bloku niezaleznym.

Przyktad

MO03 S ; Powoduje rozpoczgcie obrotow wrzeciona.

MODO;  Ustala tryb cyklu wiercenia gtebokich otworéw o matych
$rednicach.

G83X Y Z R Q F 1K P ;
Ustala cykl wiercenia glebokich otworé6w o matych
$rednicach.

X Y ; Wierci dla innej pozycji.

G80; Anuluje tryb cyklu wiercenia glgbokich otworow o matych
srednicach.
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5.1.8  cCykl gwintowania otworéw (G84)

Cykl stluzy do gwintowania otworow. Po osiagnigciu dna otworu,
wrzeciono zaczyna obraca¢ si¢ w kierunku przeciwnym.

Format

G84X Y Z R_P_F_K_;
X_Y_ : Dane potozenia otworéw

Z : Odlegtos¢ pomiedzy punktem R a dnem otworu
R_ : Odlegto$¢ od poziomu wyjsciowego do poziomu
punktu R.
P_ : Czas przerwy
F_ : Szybkos$¢ posuwu skrawania
K . Liczba powtdrzen (jesli jest potrzebna)
G84 (G98) G84 (G99)
Poziom
wyjsciowy
-=- Q === |
Wrzeciono Wrzeciono

(obrét w prawo)

/ Poziom

punktu R

I (obrét w prawo)

| |
| |
/ P o)
Punkt R% ip Punkt R % A
P Punkt Z P Punkt Z
\Wrzeciono Wrzeciono

(obrot w lewo) (obrét w lewo)

Objasnienia
- Operacje

- Obroty wrzeciona

Gwintowanie jest wykonywane poprzez obrot wrzeciona w kierunku
zgodnym z kierunkiem ruchu wskazoéwek zegara. Po osiagnigciu dna
otworu, wrzeciono obraca si¢ w kierunku przeciwnym i cofa si¢. Taka
obrébka powoduje utworzenie gwintu.

/N UWAGA
W czasie gwintowania jest ignorowana korekcja szyb-
kosci posuwu. Polecenie zatrzymania posuwu nie zatrzy-

muje urzadzenia do chwili zakonczenia operacji powrotu.

Przed podaniem G84 nalezy zastosowa¢ funkcj¢ pomocniczg (kod M),
aby wlaczy¢ obroty wrzeciona. Jezeli wiercenie jest wykonywane w
sposob ciagly, z mata wartoscia okreslona dla odlegto$ci pomigdzy
potozeniem otworu oraz poziomem punktu R lub pomigdzy ptasz-
czyzna poczatkowa oraz poziomem punktu R, normalna pre¢dkosc
obrotowa wrzeciona moze nie zosta¢ osiagnigta na poczatku operacji
wycinania otworu. W takim przypadku, wstawic¢ przerwe przed kazda
operacja wiercenia za pomoca GO04, aby opo6zni¢ operacje, bez
okreslania numeru powtorek dla K. Dla niektorych maszyn, powyzsza
uwaga nie obowiazuje. Zobacz odpowiedni podrgeznik dostarczony
przez producenta maszyny.
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- Funkcja pomocnicza

Jesli w jednym bloku sa podane polecenie G84 oraz kod M, to kod M
jest wykonywany w chwili pierwszej operacji pozycjonowania. Jezeli
uzyto kodu K dla okreslenia liczby powtdrek, kod M =zostaje
wykonany jedynie dla pierwszego otworu; dla drugiego otworu i
kolejnych, kod M nie zostaje wykonany.

- Kompensacja dtugosci narzedzia

Jesli w statym cyklu obrébki dla wiercenia ustalono korekcje dtugosci
narzedzia (G43, G44 lub G49), to korekcja jest stosowana po ustaleniu
potozenia w punkcie R.

Ograniczenia
- Przetaczanie osi

- Rozwiercanie

- Anulowanie

Przed zmiang osi wiercenia nalezy zakonczy¢ staty cykl dla wiercenia.

W bloku, ktory nie zawiera X, Y, Z, R ani zadnej innej osi wiercenia,
wiercenie nie jest wykonywane.

Okresla P w blokach, ktore wykonuja wiercenie. Jesli warto$¢ jest
podana w bloku, ktéry nie realizuje gwintowania, to nie jest
wprowadzana do pamigci jako warto$¢ modalna.

W pojedynczym bloku nie mozna podawac¢ kodu G grupy 01 (GO0 do
G03) i G84. W przeciwnym razie G84 zostanie przerwane.

Przyktad

M3 S100 ; Powoduje rozpoczecie obrotéw wrzeciona.
G90 G99 G84 X300. Y-250. Z-150. R-120. P300 F120. ;
Pozycjonowanie, gwintowanie otworu 1, powrét

do punktu R.

Y-550. ; Pozycjonowanie, wiercenie otworu 2, powrét do
punktu R.

Y-750. ; Pozycjonowanie, wiercenie otworu 3, powrét do
punktu R.

X1000. ; Pozycjonowanie, wiercenie otworu 4, powrét do
punktu R.

Y-550. ; Pozycjonowanie, wiercenie otworu 5, powrét do
punktu R.

G98 Y-750. ; Pozycjonowanie, wiercenie otworu 6, powrét do

ptaszczyzny poczatkowe;.
G80 G28 G91 X0 Y0 Z0; Powrét do pozyciji referencyjnej
M5 ; Powoduje zatrzymanie obrotéw wrzeciona.
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5.1.9 Cykl wiercenia (G85)

Cykl stuzy do rozwiercania otworow.

Format

G85X Y Z R_F_K_;
X_Y_ : Dane potozenia otworéw

Z : Odlegtos¢ pomiedzy punktem R a dnem otworu
R_ : Odlegto$¢ od poziomu wyjsciowego do poziomu
punktu R.
F_ : Szybkos$¢ posuwu skrawania
K . Liczba powtérzen (jesli jest potrzebna)
G85 (G98) G85 (G99)

Q poze Q
e T ===

o 4
H

Poziom
punktu R

O

|
|
Punkt R %

Punkt Z O Punkt Z

Objasnienia
- Operacje

- Obroty wrzeciona

- Funkcja pomocnicza

Po przyjgciu potozenia w osiach X 1 Y, do punktu R jest wykonywany
szybki posuw.

Rozwiercanie odbywa si¢ od punktu R do punktu Z.

Po osiagnigciu punktu Z, posuw skrawania jest wykonywany w
kierunku powrotu do punktu R.

Przed podaniem G85 nalezy zastosowa¢ funkcj¢ pomocnicza (kod M),
aby wiaczy¢ obroty wrzeciona.

Jesli w jednym bloku sa podane polecenie G85 oraz kod M, to kod M
jest wykonywany w chwili pierwszej operacji pozycjonowania. Jezeli
uzyto kodu K dla okreslenia liczby powtorek, kod M zostaje
wykonany jedynie dla pierwszego otworu; dla drugiego otworu i
kolejnych, kod M nie zostaje wykonany.

- Kompensacja dtugosci narzedzia

Jesli w statym cyklu obrébki dla wiercenia ustalono korekcje dtugosci
narzedzia (G43, G44 lub G49), to korekcja jest stosowana po ustaleniu
potozenia w punkcie R.
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Ograniczenia
- Przetaczanie osi

- Rozwiercanie

- Anulowanie

- Korekcja narzedzia

Przed zmiana osi wiercenia nalezy zakonczy¢ staty cykl dla wiercenia.

W bloku, ktory nie zawiera X, Y, Z, R ani zadnej innej osi wiercenia,
wiercenie nie jest wykonywane.

W pojedynczym bloku nie mozna podawac¢ kodu G grupy 01 (GO0 do
G03) i G85. W przeciwnym razie G85 zostanie przerwane.

W statym cyklu dla wiercenia, korekcja narzedzia nie jest brana pod

uwage.

Przykitad

M3 S100 ;

Powoduje rozpoczecie obrotéw wrzeciona.

G90 G99 G85 X300. Y-250. Z-150. R-120. F120. ;

Y-5650. ;

Y-750. ;

X1000. ;

Y-550. ;

G98 Y-750. ;

G80 G28 G91 X0 Y0 Z0;
M5 ;
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Pozycjonowanie, gwintowanie otworu 1, powrét
do punktu R.

Pozycjonowanie, wiercenie otworu 2, powrét do
punktu R.

Pozycjonowanie, wiercenie otworu 3, powrét do
punktu R.

Pozycjonowanie, wiercenie otworu 4, powrét do
punktu R.

Pozycjonowanie, wiercenie otworu 5, powrét do
punktu R.

Pozycjonowanie, wiercenie otworu 6, powrét do
ptaszczyzny poczatkowe;.

Powrét do pozyciji referencyjnej

Powoduje zatrzymanie obrotéw wrzeciona.
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5.1.10 cCykl rozwiercania (G86)

Cykl stuzy do rozwiercania otworow.

Format

G86X Y Z R_F_K_;
X_Y_ : Dane potozenia otworéw

Z : Odlegtos¢ pomiedzy punktem R a dnem otworu
R_ : Odlegto$¢ od poziomu wyjsciowego do poziomu
punktu R.
F_ : Szybkos$¢ posuwu skrawania
K . Liczba powtérzen (jesli jest potrzebna)
G86 (G98) G86 (G99)
Wrzeciono (obrét w prawo)
/P _
- — oziom —— —
-»? ? wyjsciowy Wrzeciono

(obrét w prawo)

¥

Punkt R g) ? Poziom
punktu R
|

Punkt R ?

é J) Punkt Z

O d) Punkt Z

\

Zatrzymanie wrzeciona Zatrzymanie wrzeciona

Objasnienia
- Operacje

- Obroty wrzeciona

Po przyjeciu potozenia w osiach X i Y, do punktu R jest wykonywany
szybki posuw.

Rozwiercanie odbywa si¢ od punktu R do punktu Z.

Jesli wrzeciono zostanie zatrzymane na dnie otworu, narzedzie bedzie
cofnigte w szybkim posuwie.

Przed podaniem G86 nalezy zastosowac funkcje pomocnicza (kod M),
aby wlaczy¢ obroty wrzeciona.

Jezeli wiercenie jest wykonywane w sposob ciagly, z mata wartoscia
okreslona dla odlegtosci pomigdzy potozeniem otworu oraz poziomem
punktu R lub pomiedzy plaszczyzna poczatkowa oraz poziomem
punktu R, normalna predko$¢ obrotowa wrzeciona moze nie zostaé
osiagnigta na poczatku operacji wycinania otworu. W takim
przypadku, wstawi¢ przerweg przed kazda operacja wiercenia za
pomoca G04, aby opdzni¢ operacjg, bez okreslania numeru powtorek
dla K. Dla niektorych maszyn, powyzsza uwaga jest nie obowigzuje.
Zobacz odpowiedni podrgcznik dostarczony przez producenta
maszyny.
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- Funkcja pomocnicza

Jesli w jednym bloku sa podane polecenie G86 oraz kod M, to kod M
jest wykonywany w chwili pierwszej operacji pozycjonowania. Jezeli
uzyto kodu K dla okreslenia liczby powtdrek, kod M =zostaje
wykonany jedynie dla pierwszego otworu; dla drugiego otworu i
kolejnych, kod M nie zostaje wykonany.

- Kompensacja dtugosci narzedzia

Jesli w statym cyklu obrobki dla wiercenia ustalono korekcje dlugosci
narzedzia (G43, G44 lub G49), to korekcja jest stosowana po ustaleniu
polozenia w punkcie R.

Ograniczenia
- Przetaczanie osi

- Rozwiercanie

- Anulowanie

- Korekcja narzedzia

Przed zmiana osi wiercenia nalezy zakonczy¢ staty cykl dla wiercenia.

W bloku, ktory nie zawiera X, Y, Z, R ani zadnej innej osi wiercenia,
wiercenie nie jest wykonywane.

W pojedynczym bloku nie mozna podawa¢ kodu G grupy 01 (GO0 do
G03) i G86. W przeciwnym razie G86 zostanie przerwane.

W statym cyklu dla wiercenia, korekcja narzedzia nie jest brana pod
uwage.

Przykitad

M3 S2000 ; Powoduje rozpoczecie obrotéw wrzeciona.
G90 G99 G86 X300. Y-250. Z-150. R-100. F120. ;
Pozycjonowanie, gwintowanie otworu 1, powrét

do punktu R.

Y-550. ; Pozycjonowanie, wiercenie otworu 2, powrét do
punktu R.

Y-750. ; Pozycjonowanie, wiercenie otworu 3, powrét do
punktu R.

X1000. ; Pozycjonowanie, wiercenie otworu 4, powrét do
punktu R.

Y-550. ; Pozycjonowanie, wiercenie otworu 5, powrét do
punktu R.

G98 Y-750. ; Pozycjonowanie, wiercenie otworu 6, powrét do

ptaszczyzny poczatkowe;.
G80 G28 G91 X0 Y0 Z0; Powrét do pozyciji referencyjnej
M5 ; Powoduje zatrzymanie obrotéw wrzeciona.
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5.1.11 cCykl wytaczania tylnego (G87)

Cykl ten umozliwia wykonanie doktadnego rozwiercania.

Format

Ustawienie wrzeciona

Narzedzie

Warto$¢ przesuniecia q

G87TX_Y_Z_R_Q_P_F_K_;

X_Y_ : Dane potozenia otworéw
Z : Odlegtos¢ pomiedzy punktem R a dnem otworu
R_ : Odstep od poziomu wyjsciowego do poziomu
punktu R
Q_ : Wartosc¢ przesuniecia na dnie otworu
P_ : Czas przerwy na dnie otworu
F_ : Szybkos$¢ posuwu skrawania
K . Liczba powtoérzen (jesli jest potrzebna)
G87 (G98) G87 (G99)
G~ 7 foer
=== "O'::>CI) ciowy
Wrzeciono (obrét w prawo): I
Nie uzywany

- |
: :PunktZ
P ? !

(g<:'é Punkt R

Wrzeciono
(obrot w prawo)

Objasnienia

- Obroty wrzeciona

Po przyjeciu potozenia w osiach X 1 Y, wrzeciono jest zatrzymywane
w ustalonym potozeniu obrotu. Narzedzie jest przemieszczane w
kierunku przeciwnym do ostrza narzedzia, przyjecie polozenia (szybki
posuw) jest wykonywane do dna otworu (punkt R).

Narzedzie jest nastgpnie przesuwane w kierunku ostrza narzgdzia, a
wrzeciono obraca si¢ w prawo. Rozwiercanie odbywa si¢ w kierunku
dodatnim osi Z do chwili osiagnigcia punktu Z. W punkcie Z wrze-
ciono ponownie zatrzymuje si¢ w ustalonym potozeniu obrotu, a
narzgdzie jest przemieszczane w kierunku przeciwnym do ostrza nar-
zgdzia, po czym jest cofane do poziomu poczatkowego. Narzedzie jest
nastgpnie przemieszczane w kierunku ostrza narzedzia, a wrzeciono
obraca si¢ w prawo i przechodzi do wykonywania nastgpnego bloku.

Przed podaniem G87 nalezy zastosowa¢ funkcj¢ pomocnicza (kod M),
aby wlaczy¢ obroty wrzeciona. Jezeli wiercenie jest wykonywane w
sposob ciagly, z mata warto$cia okreslona dla odlegtosci pomigdzy
potozeniem otworu oraz poziomem punktu R lub pomigdzy ptaszc-
zyzna poczatkowa oraz poziomem punktu R, normalna predkosé
obrotowa wrzeciona moze nie zosta¢ osiagni¢ta na poczatku operacji
wycinania otworu. W takim przypadku, wstawi¢ przerwe przed kazda
operacja wiercenia za pomoca GO04, aby opdézni¢ operacje, bez
okreslania numeru powtoérek dla K. Dla niektorych maszyn, powyzsza
uwaga jest nie obowigzuje. Zobacz odpowiedni podrecznik dostar-
czony przez producenta maszyny.
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- Funkcja pomocnicza

Jesli w jednym bloku sa podane polecenie G87 oraz kod M, to kod M
jest wykonywany w chwili pierwszej operacji pozycjonowania. Jezeli
uzyto kodu K dla okreslenia liczby powtdrek, kod M =zostaje
wykonany jedynie dla pierwszego otworu; dla drugiego otworu i
kolejnych, kod M nie zostaje wykonany.

- Kompensacja dtugosci narzedzia

Jesli w statym cyklu obrobki dla wiercenia ustalono korekcje dlugosci
narzedzia (G43, G44 lub G49), to korekcja jest stosowana po ustaleniu
polozenia w punkcie R.

Ograniczenia
- Przetaczanie osi

- Rozwiercanie

- PIQ

- Anulowanie

- Korekcja narzedzia

Przed zmiana osi wiercenia nalezy zakonczy¢ staty cykl dla wiercenia.

W bloku, ktory nie zawiera X, Y, Z, R ani zadnej innej osi wiercenia,
wiercenie nie jest wykonywane.

Nalezy podawa¢ dodatnie wartosci Q. W przypadku wartosci
ujemnych znak zostanie zignorowany. Ustawi¢ kierunek przesunigcia
w parametrze (nr 5148).

W blokach realizujacych gwintowanie nalezy poda¢ P i Q. Jesli
warto$¢ jest podana w bloku, ktory nie realizuje gwintowania, to nie
jest wprowadzana do pamigci jako warto§¢ modalna.

/N UWAGA
Q (przesuniecie na dnie otworu) jest wartoscig
modalng zachowang podczas statego cyklu
obrobki dla wiercenia. Musi by¢ podawana z duzag
ostroznoscig, poniewaz jest takze uzywana do
ustalenia gtebokosci skrawania w G73 i G83.

W pojedynczym bloku nie mozna podawac¢ kodu G grupy 01 (GO0 do
G03) i G87. W przeciwnym razie G87 zostanie przerwane.

W statym cyklu dla wiercenia, korekcja narzedzia nie jest brana pod
uwage.
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Przyktad

M3 S500 ;
G90 G87 X300. Y-250.
Z-150. R-120. Q5.

P1000 F120. ;

Y-550. ;

Y-750. ;

X1000. ;

Y-550. ;

Y-750. ;

G80 G28 G91 X0 YO0 Z0;
M5 ;
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Powoduje rozpoczecie obrotéw wrzeciona.
Pozycjonowanie, rozwiercanie otworu 1.
Potozenie w ptaszczyznie wyjsciowej, nastepnie
przesuniecie 0 5 mm.

Zatrzymanie w punkcie Z na 1 sekunde.
Pozycjonowanie, wiercenie otworu 2.
Pozycjonowanie, wiercenie otworu 3.
Pozycjonowanie, wiercenie otworu 4.
Pozycjonowanie, wiercenie otworu 5.
Pozycjonowanie, wiercenie otworu 6
Powr6t do pozyciji referencyjnej

Powoduje zatrzymanie obrotéw wrzeciona.
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5.1.12 cCykl rozwiercania (G88)

Cykl stuzy do rozwiercania otworow.

Format
G88X Y Z R_P_F_K_;
X_Y_ : Dane potozenia otworéw
Z : Odlegtos¢ pomiedzy punktem R a dnem otworu
R_ : Odlegto$¢ od poziomu wyjsciowego do poziomu
punktu R.
P_ : Czas przerwy na dnie otworu
F_ : Szybkos$¢ posuwu skrawania
K . Liczba powtdrzen (jesli jest potrzebna)
G88 (G98) G88 (G99)
Wrzeciono (obrét w prawo)
ﬁ_ —— /Poziom (Z_ -
><P i wyjéciowy "? Wrzeciono
| 1 (obrot w prawo)
1o I
PunktR% I} b ktR? ?/Poziom
un punktu R
Punktzpi\i Punkt Z ,‘,l g
Zatrzymanie wrzeciona Zatrzymanie wrzeciona
po przerwie po przerwie
Objasnienia
- Operacje

- Obroty wrzeciona

Po przyjeciu potozenia w osiach X i Y, do punktu R jest wykonywany
szybki posuw. Rozwiercanie odbywa si¢ od punktu R do punktu Z.
Gdy rozwiercanie zostalo zakonczone, nastgpuje przerwa na dnie
otworu, nastgpnie wrzeciono zostaje zatrzymane i przechodzi w tan
zatrzymania. Wowczas, mozna przelaczy¢ na tryb reczny i przesuwaé
narzedzie recznie. Wszystkie operacje reczne sa dostgpne; Na koncu
nalezy wycofa¢ narzgdzie z otworu, dla bezpieczenstwa.

Po ponownym uruchomieniu dla operacji DNC Iub trybu
pamigciowego, narzedzie powraca do plaszczyzny poczatkowej lub
poziomu punktu R, zgodnie z ustawieniem G98 lub G99, a wrzeciono
obraca si¢ zgodnie z ruchem wskazéwek zegara. Nastgpnie, obrobka
jest rozpoczynana ponownie, zgodnie z zaprogramowanymi
poleceniami w nastgpnym bloku.

Przed podaniem G88 nalezy zastosowac¢ funkcje pomocnicza (kod M),
aby wlaczy¢ obroty wrzeciona.
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- Funkcja pomocnicza

Jesli w jednym bloku sa podane polecenie G88 oraz kod M, to kod M
jest wykonywany w chwili pierwszej operacji pozycjonowania. Jezeli
uzyto kodu K dla okreslenia liczby powtdrek, kod M =zostaje
wykonany jedynie dla pierwszego otworu; dla drugiego otworu i
kolejnych, kod M nie zostaje wykonany.

- Kompensacja dtugosci narzedzia

Jesli w statym cyklu obrobki dla wiercenia ustalono korekcje dlugosci
narzedzia (G43, G44 lub G49), to korekcja jest stosowana po ustaleniu
polozenia w punkcie R.

Ograniczenia
- Przetaczanie osi

- Rozwiercanie

- Anulowanie

- Korekcja narzedzia

Przed zmiana osi wiercenia nalezy zakonczy¢ staty cykl dla wiercenia.

W bloku, ktory nie zawiera X, Y, Z, R ani zadnej innej osi wiercenia,
wiercenie nie jest wykonywane.

Okresla P w blokach, ktére wykonuja wiercenie. Jesli warto$¢ jest
podana w bloku, ktéry nie realizuje gwintowania, to nie jest
wprowadzana do pamigci jako warto§¢ modalna.

W pojedynczym bloku nie mozna podawa¢ kodu G grupy 01 (GO0 do
G03) i G88. W przeciwnym razie G88 zostanie przerwane.

W statym cyklu dla wiercenia, korekcja narzedzia nie jest brana pod
uwage.

Przyktad

M3 S2000 ; Powoduje rozpoczecie obrotéw wrzeciona.

G90 G99 G88 X300. Y-250. Z-150. R-100. P1000 F120. ;
Pozycjonowanie, wiercenie otworu 1, przerwa
przez 1 sekunde na dnie otworu, powrdt do

punktu R.

Y-550. ; Pozycjonowanie, wiercenie otworu 2, powrét do
punktu R.

Y-750. ; Pozycjonowanie, wiercenie otworu 3, powrét do
punktu R.

X1000. ; Pozycjonowanie, wiercenie otworu 4, powrét do
punktu R.

Y-550. ; Pozycjonowanie, wiercenie otworu 5, powrét do
punktu R.

G98 Y-750. ; Pozycjonowanie, wiercenie otworu 6, powrét do

ptaszczyzny poczatkowe;j.
G80 G28 G91 X0 Y0 Z0; Powr6t do pozyciji referencyjnej
M5 ; Powoduje zatrzymanie obrotéw wrzeciona.
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5.1.13 Cykl rozwiercania (G89)

Cykl stuzy do rozwiercania otworow.

Format

G89X Y Z R_P_F_K_;
X_Y_ : Dane potozenia otworéw

Z : Odlegtos¢ pomiedzy punktem R a dnem otworu
R_ : Odlegto$¢ od poziomu wyjsciowego do poziomu
punktu R.
P_ : Czas przerwy na dnie otworu
F_ : Szybkos$¢ posuwu skrawania
K . Liczba powtdrzen (jesli jest potrzebna)
G89 (G98) G89 (G99)

Q pozan &j
-==pQ 2 -==*%

|
| I |
(5 Poziom
Punkt R A Punkt R ? punktu R

g Punkt Z é (L Punkt Z
7 P

Objasnienia
- Operacje
Cykl ten jest prawie taki sam, jak G85. Rdznica polega na tym, ze ten
cykl wykonuje przerwe na dnie otworu.

- Obroty wrzeciona
Przed podaniem G89 nalezy zastosowa¢ funkcj¢ pomocnicza (kod M),
aby wlaczy¢ obroty wrzeciona.

- Funkcja pomocnicza
Jesli w jednym bloku sa podane polecenie G89 oraz kod M, to kod M
jest wykonywany w chwili pierwszej operacji pozycjonowania. Jezeli
uzyto kodu K dla okreslenia liczby powtorek, kod M =zostaje
wykonany jedynie dla pierwszego otworu; dla drugiego otworu i
kolejnych, kod M nie zostaje wykonany.

- Kompensacja dtugosci narzedzia
Jesli w statym cyklu obrobki dla wiercenia ustalono korekcjg dtugosci
narzedzia (G43, G44 lub G49), to korekcja jest stosowana po ustaleniu
potozenia w punkcie R.
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Ograniczenia
- Przetaczanie osi

- Rozwiercanie

- Anulowanie

- Korekcja narzedzia

Przed zmiana osi wiercenia nalezy zakonczy¢ staty cykl dla wiercenia.

W bloku, ktory nie zawiera X, Y, Z, R ani zadnej innej osi wiercenia,
wiercenie nie jest wykonywane.

Okresla P w blokach, ktére wykonuja wiercenie. Jesli warto$¢ jest
podana w bloku, ktéry nie realizuje gwintowania, to nie jest
wprowadzana do pamigci jako warto§¢ modalna.

W pojedynczym bloku nie mozna podawa¢ kodu G grupy 01 (GO0 do
G03) i G89. W przeciwnym razie G89 zostanie przerwane.

W statym cyklu dla wiercenia, korekcja narzedzia nie jest brana pod

uwage.

Przyktad

M3 §100 ;

Powoduje rozpoczecie obrotéw wrzeciona.

G90 G99 G89 X300. Y-250. Z-150. R-120. P1000 F120. ;

Y-550. ;

Y-750. ;

X1000. ;

Y-550. ;

G98 Y-750. ;

G80 G28 G91 X0 Y0 Z0;
M5 ;
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Pozycjonowanie, wiercenie otworu 1, przerwa
przez 1 sekunde na dnie otworu, powrdt do
punktu R.

Pozycjonowanie, wiercenie otworu 2, powrét do
punktu R.

Pozycjonowanie, wiercenie otworu 3, powrét do
punktu R.

Pozycjonowanie, wiercenie otworu 4, powrét do
punktu R.

Pozycjonowanie, wiercenie otworu 5, powrét do
punktu R.

Pozycjonowanie, wiercenie otworu 6, powrdt do
ptaszczyzny poczatkowe;j.

Powr6t do pozyciji referencyjnej

Powoduje zatrzymanie obrotéw wrzeciona.
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5.1.14 Koniec statego cyklu wiercenia (G80)

G80 konczy cykle state wiercenia.

Format

|G8o ;

Objasnienia
Stale cykle wiercenia sa konczone w celu wykonania operacji
normalnych. Usuwane sa punkty R i Z.
Pozostate dane wiercenia takze sa anulowane (usuwane).

Przykitad
M3 S100; Powoduje rozpoczecie obrotéw wrzeciona.
G90 G99 G88 X300. Y-250. Z-150. R-120. F120. ;
Pozycjonowanie, gwintowanie otworu 1, powrét

do punktu R.

Y-550. ; Pozycjonowanie, wiercenie otworu 2, powrét do
punktu R.

Y-750. ; Pozycjonowanie, wiercenie otworu 3, powrét do
punktu R.

X1000. ; Pozycjonowanie, wiercenie otworu 4, powrét do
punktu R.

Y-550. ; Pozycjonowanie, wiercenie otworu 5, powrét do
punktu R.

G98 Y-750. ; Pozycjonowanie, wiercenie otworu 6, powrét do

ptaszczyzny poczatkowe;.

G80 G28 G91 X0 Y0 Z0; Powrét do pozycji referencyjnej, koniec cyklu
statego

M5 ; Powoduje zatrzymanie obrotéw wrzeciona.
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5.1.15 Przykiad uzycia cykli stalych dla wiercenia

Wartos¢ korekgji +200.0 jest ustalona w 11 numerze korekcji, +190.0 ustalono w numerze korekgcji 15, a +150.0

ustalono w numerze 31.

Program przyktadowy

NOO1

N002
N003

N004
NO05
NOO06

NOO07
NO08
N009
NO10
NO11
NO12
NO13

NO14
NO15

NO16
NO17
NO18
NO19
N020
NO21

N022
N023

N024
N025

N026
NO027

G92 X0 Y0 Z0;

G90 G00 Z250.0 T11 M6;
G43 Z0 H11;

S30 M3;
G99 G81 X400.0 Y-350.0 Z-153.0 R-97.0 F120;
Y-550.0;

G98 Y-750.0;

G99 X1200.0;

Y-550.0;

G98 Y-350.0;

GO0 X0 YO M5;

G49 72250.0 T15 M6;

G43 Z0 H15;

S20 M3;
G99 G82 X550.0 Y-450.0 Z-130.0 R-97.0 P300 F70;

G98 Y-650.0;

G99 X1050.0;

G98 Y-450.0;

GO0 X0 YO MS5;

G49 7250.0 T31 M6;

G43 Z0 H31;

S10 M3;
G85 G99 X800.0 Y-350.0 Z-153.0 R47.0 F50;

G91 Y-200.0 K2;

G28 X0 YO MS5;

G49 Z0;
MO ;

Nastawienie wspotrzednych w punkcie
referencyjnym

Zmiana narzedzia

Ptaszczyzna poczatkowa, kompensacja dtugosci
narzedzia

Start wrzeciona
Pozycjonowanie, nastepnie wiercenie #1

Pozycjonowanie, nastgpnie wiercenie #2 i powrot
do poziomu punktu R

Pozycjonowanie, nastepnie wiercenie #3 i powr6t
do ptaszczyzny poczatkowe;j

Pozycjonowanie, nastepnie wiercenie #4 i powr6t
do poziomu punktu R

Pozycjonowanie, nastepnie wiercenie #5 i powr6t
do poziomu punktu R

Pozycjonowanie, nastepnie wiercenie #6 i powrot
do ptaszczyzny poczatkowe;j

Powrét do potozenia odniesienia, zatrzymanie
wrzeciona

Zakonczenie kompensacji dtugosci narzedzia,
wymiana narzedzia

Plaszczyzna poczatkowa, kompensacja dtugosci
narzedzia

Start wrzeciona

Pozycjonowanie, nastepnie wiercenie #7 i powr6t
do poziomu punktu R

Pozycjonowanie, nastepnie wiercenie #8 i powr6t
do ptaszczyzny poczatkowej

Pozycjonowanie, nastepnie wiercenie #9 i powrdt
do poziomu punktu R

Pozycjonowanie, nastepnie wiercenie #10 i powrdt
do ptaszczyzny poczatkowej

Powrét do potozenia odniesienia, zatrzymanie
wrzeciona

Zakonczenie kompensacji dtugosci narzedzia,
wymiana narzedzia

Plaszczyzna poczatkowa, kompensacja dtugosci
narzedzia

Start wrzeciona

Pozycjonowanie, nastepnie wiercenie #11 i powrdt
do poziomu punktu R

Pozycjonowanie, nastepnie wiercenie #12, 13 i
powrét do poziomu punktu R

Powrét do potozenia odniesienia, zatrzymanie
wrzeciona

Zakonczenie kompensacji dtugosci narzedzi
Zatrzymanie programu
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Tryb powrotu do

Program wykorzystujacy korekcje dtugosci narzedzia oraz state cykle obrébki

S—
350
L #1 11 L #6
&— 7 -
100 #7 ~, #10 i
: : 200 i @ i
i O i : i
100 L #H2 O\ #12 ; i #5
& i ./ i o
100 | L #8 ! L #O
i ~ i ' :
Y : O~ |200 | EBI .
100 L #3 D\ #13 ' | #a
ol N ¢
X : i I : i
400 S 150 250 i 250 i 150 |
#1 do 6 Wiercenie otworu o $rednicy 10 mm
#7 do 10  Wiercenie otworu o $rednicy 20 mm
#11 do 13 Rozwiercanie otworu o $rednicy 95 mm (gteboko$¢ 50 mm)
—~F
z S o
Potozenie cofniecia
250
Poziom wyjsciowy
x 50_._.& ....................................................... s
50 . C | \ :
o — - 1]
T11 T15
200 190 g 150

Rys. 5.1.15 (a) Przyktad uzycia cykli statych dla wiercenia
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5.2 GWINTOWANIE SZTYWNE

Cykl gwintowania otworow (G84) oraz cykl gwintowania lewo-
skretnego otwordéw (G74) moga by¢ realizowane w trybie standardo-
wym lub w trybie gwintowania sztywnego.

W trybie standardowym, wrzeciono jest obracane i zatrzymane z
przemieszczeniem wzdhuz osi gwintowania z uzyciem funkcji
pomocniczych M03 (obracanie wrzeciona w prawo), M04 (obracanie
wrzeciona w lewo) i MO5 (zatrzymanie wrzeciona) aby wykonac
gwintowanie.

W trybie gwintowania sztywnego, gwintowanie jest wykonywane
przez sterowanie silnikiem wrzeciona, tak jak serwomotorem i przez
interpolowanie pomigdzy osia gwintowania a wrzecionem.

Jesli gwintowanie jest wykonywane w trybie gwintowanie sztywnego,
wrzeciono obraca si¢ jeden raz przy kazdym posuwie (skok gwintu).
Przebieg ten nie zalezy od przyspieszania i hamowania.

W trybie gwintowania sztywnego nie trzeba stosowa¢ gwintownika
swobodnego, koniecznego w trybie standardowym, dzigki czemu
uzyskuje si¢ szybsze i doktadniejsze gwintowanie.
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5.2.1 Gwintowanie sztywne (G84)

Jesli silnik wrzeciona jest sterowany w trybie gwintowania sztywnego
w taki sposob, jakby byt sitownikiem, mozna przyspieszy¢ przebieg
cyklu gwintowania.

Format

G84X Y Z R_P_F_K_;
X_Y_ : Dane potozenia otwordw
Z : Odlegtos$¢ od punktu R do dna otworu i potozenie dna otworu
R_ : Odlegtos¢ od poziomu wyjsciowego do poziomu punktu R.
P_ : Czas przerwy na dnie otworu i w punkcie R, kiedy wykonywany
jest powrét
F_ : Szybko$¢ posuwu skrawania
K_ : Liczba powtérzen (tylko w przypadku koniecznosci powtarzania)

G842X_Y_Z R P_F_L_;
(Format serii 15)
L : Liczba powtdrzen (tylko w przypadku koniecznosci powtarzania)
G84 (G98) G84 (G99)

Zatrzymanie wrzeciona Zatrzymanie wrzeciona

Q —‘_{_ _>? iOZiOm wyjéciowy /

Dziatanie 1 Dziatanie6 | T T T77 > OI _
1 W . 1 Zatrzymanie
Dzialanie 2| | Zatrzymanie (ogzrgfl\znp?'awo) ! wrzeciona
Wrzeciono 1 wrzeciona
(obrot w prawo)\* Ff‘/ P
Punkt R Poziom punktu R Punkt R Poziom punktu R
Dziatanie 3 Dziatanie 5
P Punkt 2 Zatrzymanie Punkt Z
Zatrzymanie Wrzeciono wrzeciona / P
Y Dziatanie 4 Wrzeciono (obrét w lewo)

wrzeciona (obrét w lewo)

Objasnienia
Po przyjeciu potozenia w osiach X i Y, do punktu R jest wykonywany
szybki posuw.
Gwintowanie przebiega od punktu R do punktu Z. Po zakonczeniu
gwintowania wlacza si¢ przerwa, po ktorej wrzeciono zatrzymuje si¢.
Wrzeciono jest wowczas obracane w kierunku przeciwnym, narzgdzie
powraca do punktu R, nastepnie wrzeciono zostaje zatrzymane. Wtedy
jest wykonywany szybki posuw do poziomu wyj$ciowego.
Podczas wykonywania gwintowania, korekcja szybkosci posuwu i
korekcja wrzeciona sa ustawione na 100%. Korekcja szybkosSci
posuwu moze by¢ mozliwa przez ustawienie.
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- Tryb gwintowania sztywnego

- Skok gwintu

Tryb gwintowania sztywnego mozna ustawi¢ za pomoca jednej z

ponizszych metod:

e Ustali¢ M29 S***** przed poleceniem gwintowania.

e Ustali¢ M29 S***** w bloku zawierajacym polecenie gwintowania.

e Ustali¢ G84 dla gwintowania sztywnego (parametr G84 nr 5200 #0
ustawiony na 1).

W trybie posuwu na minute, skok gwintu jest uzyskany przez
wyrazenie, szybko$¢ posuwu -predkos¢ obrotowa wrzeciona. W
trybie posuwu na obrot, skok gwintu jest rowny szybko$ci posuwu.

- Kompensacja dtugosci narzedzia

- Polecenie formatu serii 15

Jesli w statym cyklu obrobki ustalono korekcje dhugosci narzedzia
(G43, G44 lub G49), to korekcja jest stosowana w chwili ustalania
potozenia w punkcie R.

Gwintowanie sztywne mozna przeprowadzi¢ za pomoca polecen
formatu serii 15. W bloku gwintowania sztywnego (lacznie z
transferem danych do i z PMC), Ograniczenie, itd. sa takie same jak
opisano w niniejszym rozdziale.

- Przyspieszeniem lub op6znieniem po interpolacji

Mozna zastosowa¢ liniowej lub paraboliczne przyspieszanie
opd6znianie.

- Przyspieszenie/op6znienie wyprzedzenia przed interpolacja

- Przesterowanie

- Posuw prébny

- Blokada maszyny

Przyspieszenie i op6znienie z wyprzedzeniem przed interpolacja jest
prawidtowe.

Prawidlowe sa rozne rodzaje funkcji korekcji. Ponizsze funkcje
korekcji moga by¢ wlaczone przez ustawnie odpowiednich
parametrow:

e  Korektor wyciagania

e  Sygnat korekcji

Szczegoly opisano w dalszej czgsci.

Posuw probny moze zostaé wykonany rowniez w G84 (G74). Po
wykonaniu posuwu probnego w posuwie dla osi wiercenia w G84
(G74), gwintowanie zostaje wykonane zgodnie z posuwem. Nalezy
zwroci¢ uwage, ze predkos¢ wrzeciona staje si¢ szybsza przy
WyZszym posuwie probnym.

Blokada maszyny moze zosta¢ wykonana rowniez w G84 (G74).

Po wykonaniu G84 (G74) w stanie blokady maszyny, narzedzie nie
porusza si¢ wzdhuz osi wiercenia. Dlatego, wrzeciono réwniez nie
obraca sie.
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- Reset

- Blokada

Po wykonaniu resetu podczas gwintowania sztywnego, tryb
gwintowania sztywnego zostaje anulowany, a silnik wrzeciona
przechodzi do trybu normalnego. Nalezy zwrdci¢ uwagg, ze tryb G84
(G74) nie zostaje anulowany w wypadku, gdy bit 6 (CLR) parametru
nr 3402 zostaje ustawiony.

Blokada moze zosta¢ rOwniez zastosowana w G84 (G74).

- Zatrzymanie posuwu i pojedynczy blok

- Posuw reczny

- Kompensacja luzu

Gdy bit 6 (FHD) parametru nr 5200 zostaje ustawiony na O,
zatrzymanie posuwu i pojedynczy blok sa nieprawidlowe w trybie
G84 (G74). Jezeli bit jest ustawiony na 1, sa one prawidtowe.

Dla gwintowania sztywnego przez przemieszczanie kotkiem r¢cznym,
patrz rozdzial "Gwintowanie sztywne przez przemieszczanie kotkiem
recznym."

Za pomoca innych operacji rgcznych, gwintowanie sztywne nie moze
zosta¢ wykonane.

W trybie gwintowania sztywnego, zastosowana zostaje kompensacja
luzu do utraconego ruchu, podczas obrotu wrzeciona zgodnie z
ruchem wskazowek zegara lub przeciwnie. Ustawi¢ wielko$¢ luzu w
parametrach nr 5321 do 5324.

Wzdhiz osi wiercenia, zastosowano kompensacjg luzu.

Ograniczenia
- Przetaczanie osi

- Polecenie S

Przed zmiana osi wiercenia nalezy zakonczy¢ staty cykl. Jesli w trybie
gwintowania sztywnego zostanie zmieniona o§ gwintowania, wlaczy
si¢ alarm PS0206.

e Jesli zostanie ustawiona predko$¢ obrotowa przekraczajaca
maksymalne obroty uzywanej przektadni, zostanie wlaczony alarm
PS0200.

o Jezeli zostal anulowany cykl staly gwintowania sztywnego,
polecenie S uzyte dla gwintowania, zostaje usunigte do SO.

- Wartos¢é rozdzielcza wrzeciona

- Polecenie F

- Jednostka polecenia F

Maksymalna wielko$¢ rozdzielcza wynosi, jak podano ponizej
(przedstawiona na ekranie diagnostycznym nr 451):

e  Dla wrzeciona szeregowego: 32,767 pulsow na 8 ms

Wielko§¢ jest zmieniona zgodnie z ustawieniem przelozenia
przektadni dla przetwornika polozenia lub polecenia gwintowania
sztywnego. Jezeli ustawiono warto$¢ przekraczajaca gorna granice,
pojawia si¢ alarm PS0202.

Podane wartosci wigkszej, niz gorna granica szybkosci posuwu
skrawania spowoduje wiaczenie alarmu PS0011.
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- M29

- Anulowanie

- Korekcja narzedzia

- Ponowny start programu

- Wywotanie podprogramu

Zadawanie Zadawanie w

metryczne calach Uwagi

Dopuszczalne programowanie
z uzyciem kropki dziesietnej
Dopuszczalne programowanie
z uzyciem kropki dziesietnej

G94 1 mm/min 0.01 cala/min

G95 0.01 mm/obr. |0.0001 cala/obr.

Podane polecenia S lub przesunigcia osiowego migdzy M29 i M84
spowoduje wlaczenie alarmu PS0203. Ustalenie M29 w czasie cyklu
gwintowania otwordw spowoduje wiaczenie alarmu PS0204.

W blokach realizujacych gwintowanie nalezy podac P. Jesli wartos¢ P
jest podana w bloku, ktory nie realizuje gwintowania, to nie jest
wprowadzana do pamigci jako warto$¢ modalna.

Kod G grupy 01 (GO0 do G03 lub G60 (jesli bit MDL (bit 0 parametru
5431) ma warto$¢ 1)) ani G74 nie moga by¢ podane w pojedynczym
bloku. W przeciwnym razie G74 zostanie przerwane.

W staltym cyklu obrobki korekcja narzedzia nie jest brana pod uwage.

Programu nie mozna zakonczy¢ w czasie gwintowania sztywnego.

W trybie cyklu statego, okresli¢ polecenie wywotania podprogramu
MOI8P_ w bloku niezaleznym.

Przyktad

Szybkos¢ posuwu dla osi Z 1000 mm/min

Predkos¢ obrotowa wrzeciona 1000 min™

Skok gwintu 1.0 mm

<Programowanie posuwu minutowego>

G9%4 ; Polecenie posuwu minutowego.

G00 X120.0 Y100.0; Ustawianie potozenia

M29 S1000; Specyfikacja trybu gwintowania
sztywnego

G84 Z-100.0 R-20.0 F1000 ; Gwintowanie sztywne

<Programowanie posuwu obrotowego>

G95; Ustalenie polecenia posuwu na obrét.

G00 X120.0 Y100.0; Ustawianie potozenia

M29 S1000; Specyfikacja trybu gwintowania
sztywnego

G84 Z-100.0 R-20.0 F1.0; Gwintowanie sztywne
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5.2.2 cCykl gwintowania sztywnego lewoskretnego (G74)

Jesli silnik wrzeciona jest sterowany w trybie gwintowania sztywnego
w taki sposob, jakby byt serwomotorem, mozna przyspieszy¢ przebieg
cyklu gwintowania.

Format

G74X_ Y _ Z R P _F_K_;
X_Y_ : Dane potozenia otworéw

Z : Odlegtos¢ od punktu R do dna otworu i potozenie dna otworu

R_ : Odlegtos¢ od poziomu wyjsciowego do poziomu punktu R.

P_ : Czas przerwy na dnie otworu i w punkcie R, kiedy wykonywany
jest powrot.

F_ : Szybkos$¢ posuwu skrawania

K : Liczba powtérzen (tylko w przypadku koniecznosci powtarzania)

G84.2X Y _ Z R _P_F_L_;
(Format serii 15)
L : Liczba powtorzen (tylko w przypadku koniecznosci powtarzania)
G74 (G98) G74 (G99)

Zatrzymanie wrzeciona . .
Zatrzymanie wrzeciona

O—‘—{ S oziom wyj$ciowy /

Dziatanie 1 1 Dzigtanie6 | ~ O==--== >0 _
. ) 1 1 Zatrzymanie Wrzeciono I Zatrzymanie
Dziatanie 2 1 wrzeciona ° ' Wrzeciona
Wrzeciono 1 : (obroét w prawo) |
(obrét w prawo) ™ P \ P/
Punkt R Poziom punktu R Punkt R Q Poziom punktu R
Dziatanie 3 Dziatanie 5
Punkt Z Punkt Z
P
7 . . / P Wrzeciono
atrzymanie . . Wrzeciono ) ] (obrdt w lewo)
wrzeciona ~ DZiatanie 4 qhrst v lewo) Zatrzymanie wrzeciona

Objasnienia
Po przyjeciu potozenia w osiach X i Y, do punktu R jest wykonywany
szybki posuw.
Gwintowanie przebiega od punktu R do punktu Z. Po zakonczeniu
gwintowania wlacza si¢ przerwa, po ktorej wrzeciono zatrzymuje sig.
Wrzeciono jest obracane w kierunku normalnym, narzedzie cofa si¢
do punktu R, po czym narzgdzie zatrzymuje sig¢. Wtedy jest
wykonywany szybki posuw do poziomu wyj$ciowego.
Podczas wykonywania gwintowania, korekcja szybkosci posuwu i
korekcja wrzeciona sa ustawione na 100%. Korekcja szybkosci
posuwu moze by¢ mozliwa przez ustawienie.
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- Tryb gwintowania sztywnego

- Skok gwintu

Tryb gwintowania sztywnego mozna ustawi¢ za pomoca jednej z
ponizszych metod:
e Ustali¢c M29 S***** pnrzed poleceniem gwintowania.
e  Ustalic M29 S***** w bloku zawierajacym polecenie gwinto-
wania.
e  Ustali¢c G74 dla gwintowania sztywnego.
(Parametr G84 (nr 5200#0) ustawiony na 1).

W trybie posuwu na minute, skok gwintu jest uzyskany przez
wyrazenie, szybko$¢ posuwu -predkos¢ obrotowa wrzeciona. W
trybie posuwu na obroét, skok gwintu jest rowny szybko$ci posuwu.

- Kompensacja dtugosci narzedzia

- Polecenie formatu serii 15

Jesli w statym cyklu obrobki ustalono korekcje dhugosci narzedzia
(G43, G44 lub G49), to korekcja jest stosowana w chwili ustalania
potozenia w punkcie R.

Gwintowanie sztywne mozna przeprowadzi¢ za pomoca polecen
formatu serii 15. W bloku gwintowania sztywnego (lacznie z
transferem danych do i z PMC), Ograniczenie, itd. sa takie same jak
opisano w niniejszym rozdziale.

- Przyspieszeniem lub op6znieniem po interpolacji

Mozna zastosowa¢ liniowej lub paraboliczne przyspieszanie
opd6znianie.

- Przyspieszenie/op6znienie wyprzedzenia przed interpolacja

- Przesterowanie

- Posuw prébny

- Blokada maszyny

Przyspieszenie i op6znienie z wyprzedzeniem przed interpolacja jest
prawidtowe.

Prawidlowe sa roze rodzaje funkcji korekcji. Ponizsze funkcje
korekcji moga by¢é wlaczone przez ustawnie odpowiednich
parametrow:

e  Korektor wyciagania

e  Sygnat korekcji

Szczegoly opisano w dalszej czgsci.

Posuw probny moze zostaé wykonany rowniez w G84 (G74). Po
wykonaniu posuwu probnego w posuwie dla osi wiercenia w G84
(G74), gwintowanie zostaje wykonane zgodnie z posuwem. Nalezy
zwroci¢ uwage, ze predkos¢ wrzeciona staje si¢ szybsza przy
WyZszym posuwie probnym.

Blokada maszyny moze zosta¢ wykonana rowniez w G84 (G74).

Po wykonaniu G84 (G74) w stanie blokady maszyny, narzedzie nie
porusza si¢ wzdhuz osi wiercenia. Dlatego, wrzeciono réwniez nie
obraca sie.
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- Reset

- Blokada

Po wykonaniu resetu podczas gwintowania sztywnego, tryb
gwintowania sztywnego zostaje anulowany, a silnik wrzeciona
przechodzi do trybu normalnego. Nalezy zwrdci¢ uwagg, ze tryb G84
(G74) nie zostaje anulowany w wypadku, gdy bit 6 (CLR) parametru
nr 3402 zostaje ustawiony.

Blokada moze zosta¢ rOwniez zastosowana w G84 (G74).

- Zatrzymanie posuwu i pojedynczy blok

- Posuw reczny

- Kompensacja luzu

Gdy bit 6 (FHD) parametru nr 5200 zostaje ustawiony na O,
zatrzymanie posuwu i pojedynczy blok sa nieprawidlowe w trybie
G84 (G74). Jezeli bit jest ustawiony na 1, sa one prawidtowe.

Dla gwintowania sztywnego przez przemieszczanie kotkiem r¢cznym,
patrz rozdzial "Gwintowanie sztywne przez przemieszczanie kotkiem
recznym."

Za pomoca innych operacji rgcznych, gwintowanie sztywne nie moze
zosta¢ wykonane.

W trybie gwintowania sztywnego, zastosowana zostaje kompensacja
luzu do utraconego ruchu, podczas obrotu wrzeciona zgodnie z
ruchem wskazowek zegara lub przeciwnie. Ustawi¢ wielko$¢ luzu w
parametrach nr 5321 do 5324.

Wzdhiz osi wiercenia, zastosowano kompensacjg luzu.

Ograniczenia
- Przetaczanie osi

- Polecenie S

Przed zmiana osi wiercenia nalezy zakonczy¢ staty cykl. Jesli w trybie
gwintowania sztywnego zostanie zmieniona o§ gwintowania, wlaczy
si¢ alarm PS0206.

e Jesli zostanie ustawiona predko$¢ obrotowa przekraczajaca
maksymalne obroty uzywanej przektadni, zostanie wtaczony alarm
PS0200.

o Jezeli zostal anulowany cykl staly gwintowania sztywnego,
polecenie S uzyte dla gwintowania, zostaje usunigte do SO.

- Wartosé rozdzielcza wrzeciona

- Polecenie F

Maksymalna wielko$¢ rozdzielcza wynosi, jak podano ponizej
(przedstawiona na ekranie diagnostycznym nr 451):

e Dla wrzeciona szeregowego: 32,767 pulséw na 8§ ms

Wielko§¢ jest zmieniona zgodnie z ustawieniem przelozenia
przektadni dla przetwornika polozenia lub polecenia gwintowania
sztywnego. Jezeli ustawiono warto$¢ przekraczajaca gorna granice,
pojawia si¢ alarm PS0202.

Podane wartosci wigkszej, niz gorna granica szybkosci posuwu
skrawania spowoduje wiaczenie alarmu PS0011.
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- Jednostka polecenia F

- M29

- Anulowanie

- Korekcja narzedzia

- Wywotanie podprogramu

Zadawanie Zadawanie w

metryczne calach Uwagi

Dopuszczalne programowanie
z uzyciem kropki dziesietnej
Dopuszczalne programowanie
z uzyciem kropki dziesietnej

G94 1 mm/min 0.01 cala/min

G95 0.01 mm/obr. |0.0001 cala/obr.

Podane polecenia S lub przesunigcia osiowego migedzy M29 i M84
spowoduje wlaczenie alarmu PS0203.

Ustalenie M29 w czasie cyklu gwintowania otwordéw spowoduje
wilaczenie alarmu PS0204.

W blokach realizujacych gwintowanie nalezy poda¢ P. Jesli wartos¢ P
jest podana w bloku, ktéry nie realizuje gwintowania, to nie jest
wprowadzana do pamigci jako warto$¢ modalna.

Kod G grupy 01 (GO0 do GO3 lub G60 (jesli bit MDL (bit O parametru
5431) ma wartos¢ 1)) ani G74 nie moga by¢ podane w pojedynczym
bloku. W przeciwnym razie G74 zostanie przerwane.

W statym cyklu obrobki korekcja narzedzia nie jest brana pod uwagg.

W trybie cyklu statego, okresli¢ polecenie wywotania podprogramu
MOI8P_ w bloku niezaleznym.

Przyktad

Szybkos¢ posuwu dla osi Z 1000 mm/min

Predkos¢ obrotowa wrzeciona 1000 min™

Skok gwintu 1.0 mm

<Programowanie posuwu minutowego>

G9%4 ; Polecenie posuwu minutowego.

G00 X120.0 Y100.0; Ustawianie potozenia

M29 S1000; Specyfikacja trybu gwintowania
sztywnego

G74 Z-100.0 R-20.0 F1000 ; Gwintowanie sztywne

<Programowanie posuwu obrotowego>

G95; Ustalenie polecenia posuwu na obrét.

G00 X120.0 Y100.0; Ustawianie potozenia

M29 S1000; Specyfikacja trybu gwintowania
sztywnego

G74 Z-100.0 R-20.0 F1.0; Gwintowanie sztywne
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5.2.3

Cykl gwintowania sztywnego z pogtebieniem (G84 lub G74)

Gwintowanie glebokiego otworu w trybie gwintowania sztywnego
moze by¢ utrudnione z powodu widréw blokujacych narzedzie i ros-
nacych oporéw skrawania. W takich przypadkach mozna stosowac
gwintowanie sztywne z poglebianiem. W tym cyklu skrawanie jest
wykonywane kilkukrotnie do czasu osiagnigcia dna otworu. Dostgpne
sa dwa typy cyklu: Szybki cykl gwintowania i standardowy cykl
gwintowania. Cykle wybiera si¢ za pomoca PCP (bit 5) parametru 5200.

Format

e Szybki cykl gwintowania
gtebokich otworéw
(Parametr PCP(nr 5200#5)=0)
<1> Narzedzie pracuje z

normalng szybkoscig

posuwu skrawania.

Uzywana jest normalna

stata czasowa.

Cofnigcie moze zosta¢

przesterowane.

Uzywana jest stata

czasowa cofania.

<2>

¢ Cykl gwintowania gtebokich
otworéw (Parametr PCP
(nr 5200#5)=1)
<1> Narzedzie pracuje z
normalng szybkoscig
posuwu skrawania.
Uzywana jest normalna stata
czasowa.
Cofnigcie moze zostac
przesterowane.
Uzywana jest stata czasowa
cofania.
Cofnigcie moze zostac
przesterowane.
Uzywana jest normalna stata
czasowa.

<2>

<3>

G84 (lubG74)X_Y_Z_R_P_Q_F_K_;

X_Y_ : Dane potozenia otworéw
Z : Odlegtos¢ od punktu R do dna otworu i potozenie dna
otworu
R_ : Odlegtos¢ od poziomu wyjsciowego do poziomu punktu R.
P_ : Czas przerwy na dnie otworu i w punkcie R, kiedy
wykonywany jest powrot
Q_ . Glebokos¢ skrawania w kazdym posuwie skrawania
F_ : Szybkos$¢ posuwu skrawania
K . Liczba powtérzen (jesli jest potrzebna)
G84, G74 (G98) G84, G74 (G99)
d = odlegtos¢ cofniecia
Poziom wyjsciowy
“““ >Q et
Punkt R i Poziom punktu R Punkt R * Poziom punktu R
A
<1> <1>
i y Bl d v ALl
q
A T__Id d Y T Id
) Y d Y
N \
\\ \\
! 1
Punktz ¥ Punkt 2Y
d = odlegto$¢ poczatku skrawania
= . Poziom wyjsciowy | &S ___ +(|3
1
Punkt R i Poziom punktu R ! Punkt R * Poziom punktu R
- TﬁLA__L — Tj A i
<1>
q
b Y <2:I:j A 2_1;
A Y
‘ v I [ ’ v | [
g \ g Y
\\\ \\\
1 1
Punktz Y Punkt 27
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Objasnienia

- Szybki cykl gwintowania gtebokich otworéw

Po przyjeciu potozenia w osiach X i Y, do punktu R jest wykonywany
szybki posuw. Od punktu R skrawanie odbywa si¢ do glebokosci Q
(gtebokos¢ skrawania dla kazdego posuwu), nastgpnie narzedzie jest
cofane o odleglos¢ d. Bit DOV (bit 4) parametru 5200 decyduje o tym,
czy mozna przesterowac cofanie. Po osiggnigciu punktu Z wrzeciono
zatrzymuje sig, po czym obraca si¢ w kierunku przeciwnym i cofa sig.

W parametrze nr 5213 nalezy ustali¢ odleglos¢ cofnigcia.

- Cykl gwintowania gtebokich otworéow

Po przyjeciu potozenia w osiach X i Y, do poziomu punktu R jest
wykonywany szybki posuw. Od punktu R skrawanie odbywa si¢ do
glebokosci Q (glebokos¢ skrawania dla kazdego posuwu), nastgpnie
jest wykonywany powro6t do punktu R. Bit DOV (bit 4) parametru
5200 decyduje o tym, czy mozna przesterowaé cofanie. Przemie-
szczenie szybko$ci skrawania F jest wykonywane z punktu R do
polozenia znajdujacego si¢ w odleglosci d od punktu koncowego
ostatniego przebiegu skrawania, to znaczy do miejsca, gdzie
skrawanie jest wznowione. W tym przemieszczeniu posuwu skrawania
F wazna jest warto$¢ bitu DOV (bit 4) parametru 5200. Po osiagnigciu
punktu Z wrzeciono zatrzymuje si¢, po czym obraca si¢ w kierunku
przeciwnym i cofa sig.

Warto$¢ d (odlegtos¢ do punktu, w ktorym skrawanie zostato
rozpoczete) w parametrze 5213.

- Przyspieszeniem lub op6znieniem po interpolacji

Mozna zastosowa¢ liniowej lub paraboliczne przyspieszanie
opd6znianie.

- Przyspieszenie/op6znienie wyprzedzenia przed interpolacja

- Przesterowanie

- Posuw prébny

- Blokada maszyny

Przyspieszenie i op6znienie z wyprzedzeniem przed interpolacja jest
prawidlowe.

Prawidlowe sa roze rodzaje funkcji korekcji. Ponizsze funkcje
korekcji moga by¢ wlaczone przez ustawnie odpowiednich
parametrow:

e  Korektor wyciagania

e  Sygnat korekcji

Szczegoly opisano w dalszej czgsci.

Posuw probny moze zostaé wykonany rowniez w G84 (G74). Po
wykonaniu posuwu probnego w posuwie dla osi wiercenia w G84
(G74), gwintowanie zostaje wykonane zgodnie z posuwem. Nalezy
zwroci¢ uwagg, ze predko$¢é wrzeciona staje si¢ szybsza przy
WyZszym posuwie probnym.

Blokada maszyny moze zosta¢ wykonana rowniez w G84 (G74).

Po wykonaniu G84 (G74) w stanie blokady maszyny, narzedzie nie
porusza si¢ wzdhuz osi wiercenia. Dlatego, wrzeciono réwniez nie
obraca sie.
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- Reset

- Blokada

Po wykonaniu resetu podczas gwintowania sztywnego, tryb
gwintowania sztywnego zostaje anulowany, a silnik wrzeciona
przechodzi do trybu normalnego. Nalezy zwrdci¢ uwagg, ze tryb G84
(G74) nie zostaje anulowany w wypadku, gdy bit 6 (CLR) parametru
nr 3402 zostaje ustawiony.

Blokada moze zosta¢ rowniez zastosowana w G84 (G74).

- Zatrzymanie posuwu i pojedynczy blok

- Posuw reczny

- Kompensacja luzu

Gdy bit 6 (FHD) parametru nr 5200 zostaje ustawiony na O,
zatrzymanie posuwu i pojedynczy blok sa nieprawidlowe w trybie
G84 (G74). Jezeli bit jest ustawiony na 1, sa one prawidtowe.

Dla gwintowania sztywnego przez przemieszczanie kotkiem recznym,
patrz rozdzial "Gwintowanie sztywne przez przemieszczanie kotkiem
recznym."

Za pomoca innych operacji rgcznych, gwintowanie sztywne nie moze
zosta¢ wykonane.

W trybie gwintowania sztywnego, zastosowana zostaje kompensacja
luzu do utraconego ruchu, podczas obrotu wrzeciona zgodnie z
ruchem wskazdéwek zegara lub przeciwnie. Ustawi¢ wielkos¢ luzu w
parametrach nr 5321 do 5324.

Wzdhiz osi wiercenia, zastosowano kompensacjg luzu.

Ograniczenia
- Przetaczanie osi

- Polecenie S

Przed zmiana osi wiercenia nalezy zakonczy¢ staty cykl. Jesli w trybie
gwintowania sztywnego zostanie zmieniona o§ gwintowania, wlaczy
si¢ alarm PS0206.

e Jesli zostanie ustawiona predko$¢ obrotowa przekraczajaca
maksymalne obroty uzywanej przekladni, zostanie wtaczony alarm
PS0200.

o Jezeli zostal anulowany cykl staly gwintowania sztywnego,
polecenie S uzyte dla gwintowania, zostaje usunigte do SO.

- Wartosé rozdzielcza wrzeciona

Maksymalna wielko$¢ rozdzielcza wynosi, jak podano ponizej
(przedstawiona na ekranie diagnostycznym nr 451):

e Dla wrzeciona szeregowego: 32,767 pulsow na 8 ms
Wielko$¢ jest zmieniona zgodnie z ustawieniem przetozenia
przektadni dla przetwornika potozenia lub polecenia gwintowania
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- Polecenie F

- Jednostka polecenia F

- M29

- PIQ

- Anulowanie

- Korekcja narzedzia

- Wywotanie podprogramu

sztywnego. Jezeli ustawiono warto$¢ przekraczajaca goérna granice,
pojawia si¢ alarm PS0202.

Podane wartoSci wigkszej, niz goérna granica szybkosci posuwu
skrawania spowoduje wlaczenie alarmu PS0011.

Zadawanie Zadawanie w

metryczne calach Uwagi

Dopuszczalne programowanie
z uzyciem kropki dziesietnej
Dopuszczalne programowanie
z uzyciem kropki dziesietnej

G94 1 mm/min 0.01 cala/min

G95 0.01 mm/obr. |0.0001 cala/obr.

Podane polecenia S lub przesunigcia osiowego migdzy M29 i M84
spowoduje wlaczenie alarmu PS0203.

Ustalenie M29 w czasie cyklu gwintowania otwordéw spowoduje
wlaczenie alarmu PS0204.

W blokach realizujacych gwintowanie nalezy poda¢ P 1 Q. Jesli
warto$¢ jest podana w bloku, ktory nie realizuje gwintowania, to nie
jest wprowadzana do pamigci jako warto$¢ modalna.

Jesli ustalono QO, to cykl gwintowania sztywnego bez wrzeciona
wyrownawczego nie jest wykonywany.

Kod G grupy 01 (GO0 do G03 lub G60 (jesli bit MDL (bit 0 parametru
5431) ma warto$¢ 1)) ani G84 nie moga by¢ podane w tym samym
bloku. Jesli zostana podane, G84 zostanie zakonczone.

W staltym cyklu obrobki korekcja narzedzia nie jest brana pod uwage.

W trybie cyklu stalego, okresli¢ polecenie wywotania podprogramu
MI8P_ w bloku niezaleznym.
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5.2.4  Anulowanie statego cyklu obrébki (G80)

Powoduje zakonczenie stalego cyklu gwintowania sztywnego.
Doktadny opis zakonczenia podano w 11-5.1.13.

ADNOTACJA

Jezeli anulowano cykl staty gwintowania sztyw-
nego, wartos¢ S dla gwintowania sztywnego
zostaje skasowana (tak jakby zostat okreslony S0).
Odpowiednio, polecenie S okreslone dla gwinto-
wania sztywnego nie moze zostac¢ uzyte w kolejnej
czesci programu po anulowaniu cyklu statego
gwintowania sztywnego.

Po anulowaniu cyklu statego gwintowania sztyw-
nego, okresli¢ nowe polecenie S.
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5.2.5 Korekta podczas gwintowania sztywnego

Prawidlowe sa rozne rodzaje funkcji korekcji. Ponizsze funkcje
korekcji moga by¢ wlaczone przez ustawnie odpowiednich
parametrow:

e  Korektor wyciagania

e  Sygnat korekcji

5.2.5.1 Korektor wyciggania

Dla korektora przy wychodzeniu, stata korekta ustawiona w
parametrze lub korekta ustawiona w programie, moze zosta¢ wlaczona
podczas  wychodzenia (lacznie 2z cofaniem si¢ podczas
wiercenia/szybkiego wiercenia glgbokich otwordow).

Objasnienia
- Okreslenie korekty w parametrze
Ustawi¢ bit 4 (DOV) parametru nr 5200 na 1 oraz ustawi¢ korekcjg w
parametrze nr 5211.
Mozna ustawi¢ korekte od 0% do 200% w 1% krokow. Bit 3 (OVU)
parametru nr 5201 moze by¢ ustawiony na 1, aby ustawi¢ korekte od
0% do 2000% w 10% krokach.

- Okreslanie korekty w programie

Ustawi¢ bit 4 (DOV) parametru nr 5200 oraz bitu 4 (OV3) parametru
nr 5201 na 1. Predkos$¢ obrotowa wrzeciona przy wychodzeniu moze
zosta¢ okreslona w programie.

Okresli¢ predkos¢ wrzeciona przy wychodzeniu za pomoca adresu "J"
w bloku, w ktorym okreslono gwintowanie sztywne.

Przyktad) Aby okreslic 1000 min' dla S przy skrawaniu oraz

2000 min™ dla S przy wychodzeniu

M29 S1000;
G84 Z-100. F1000. J2000 ;

Roéznica w predkosci wrzeciona zostaje zamieniona na faktyczna
korekte za pomoca nastgpujacego rownania.

Dlatego, predkos$¢ wrzeciona moze nie by¢ taka sama, jak okreslona w
adresie "J". Jezeli korekta nie miesci si¢ w zakresie pomigdzy 100%
oraz 200%, zaktada si¢ 100%.

Korekcja (%)= Predkosc wrzeciona przy cofaniu (okreslonana J) <100

Predkosc wrzeciona (okreslanana S)
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Korekta do zastosowania jest okreslona zgodnie z ustawieniem
parametrow oraz ustawieniem w poleceniu, jak pokazano w tabeli

ponize;j.
. Ustawianie parametru DOV =1 DOV =0
Polecenie ov3=1 ov3=0
Predkos¢ wrzeciona |W zakresie pomiedzy Polecenie w
przy wychodzeniu 100% do 200% programie
okreslona w adresie |Poza zakresem pomied- o Nr parametru
100%
"J" zy 100% do 200% 100% 5211 °
Brak predkosci wrzeciona przy wychodzeniu Nr parametru
okreslona w adresie "J" 5211
ADNOTACJA

1 Nie mozna stosowac kropki dziesietnej dla wartosci
ustawionej w adresie "J".

Jezeli zastosowano kropke dziesietng, zaktada sie

wartos$¢, jak pokazano ponizej:

Przyktad) Jezeli system przyrostowy dla osi
referencyjnej wynosi IS-B

e Jezeli nie uzyto programowania z przecinkiem
dziesietnym w systemie minikalkulatora
Okreslona wartos¢ zostaje zamieniona na
wartosé, dla ktérej ostatni przyrost zadawania
zostaje uwzgledniony.

"J200." zaktada sie 200000 min™.

e Jezeli uzyto programowania z przecinkiem
dziesietnym w systemie minikalkulatora
Okreslona warto$¢ zostaje zamieniona na
wartos¢ uzyskang przez zaokraglanie z
niedomiarem do integrera.

"J200." zaktada sie 200 min™".

2 Nie mozna stosowaé¢ znaku minus dla wartosci
ustawionej w adresie "J".

Jezeli uzyto znaku minus, zaktada sie wartosé
poza zakresem 100% do 200%.

3 Maksymalna korekta zostata uzyskana za pomocag
ponizszego rownania, tak aby predkos$¢ wrzeciona,
do ktoérego korekta przy wychodzeniu zostata za-
stosowana, nie przekracza maks. predkosci prze-
ktadni (okreslonej w param. nr 5241 do 5244). Z te-
go powodu, wartos¢ uzyskana nie jest taka sama
jak maks. predkosc¢ wrzeciona zalezna od korekty.

Maks. predkosc wrzeciona (okreslonej w parametrach )

Maks. korekcja (%) = x100

Predkosc wrzeciona (okreslana na J)

4 Jezeli wartos¢ okreslona w adresie "J", dla
okreslenia predkosci wrzeciona przy wychodzeniu
w trybie gwintowania sztywnego, jest prawidtowa
az do anulowania cyklu statego.
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5.2.5.2 Sygnal korekgcji

Przez ustawienie bitu 4 (OVS) parametru nr 5203 na 1, moze by¢

zastosowana korekta do operacji skrawania/wychodzenia podczas

gwintowania sztywnego, w sposob nastgpujacy:

e  Zastosowanie korekcji za pomoca sygnatu korekcji szybkosci
posuwu
(Jezeli zostat wlaczony drugi sygnal korekcji szybkosci posuwu,
druga szybko$¢ korekcji posuwu zostaje zastosowana do posuwu,
dla ktorego korekcja szybkosci posuwu zostala zastosowana.)

e  Anulowanie korekcji za pomoca sygnalu anulowania szybkosci
posuwu

Istnieja ponizsze zaleznos$ci pomiedzy ta funkcja oraz korekcja kazdej
operacji:
e  Przy skrawaniu
- Jezeli sygnat korekcji szybkosci posuwu zostat ustawiony
na0
Warto$¢ okreslona przez sygnat korekcji
- Jezeli sygnat korekcji szybkosci posuwu zostal ustawiony
nal
100%
e  Przy wychodzeniu
- Jezeli sygnat korekcji szybkosci posuwu zostal ustawiony
na 0
Wartos$¢ okreslona przez sygnat korekcji
- Jezeli sygnal anulowania korekcji zostal ustawiony na 1
oraz zostal wylaczony korektor przy wychodzenia
100%
- Jezeli sygnal anulowania korekcji zostal ustawiony na 1
oraz zostala wlaczona korekcja wychodzenia
Warto$¢ okreslona dla korektora przy wychodzeniu

ADNOTACJA

1 Maksymalna korekta zostata uzyskana za pomocq
ponizszego rownania, tak aby predko$¢ wrzeciona,
do ktérego korekta zostata zastosowana, nie
przekracza maksymalnej predkosci przektadni
(okreslonej w parametrach nr 5241 do 5244). Z
tego powodu, warto$¢ uzyskana nie jest taka sama
jak maksymalna predkos¢ wrzeciona zalezna od
korekty.

Maks. korekcja (%) = Maks. predkosc wrzeciona (okreslonejw parametrach)

x100

Predkosc wrzeciona (okreslana na J)

2 Poniewaz operacja korekcji rézni sie w zaleznosci
od zastosowanej obrébki, nalezy zapozna¢ sie z
podrecznikiem dostarczonym przez producenta
maszyny.
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5.3 OPCJONALNE FAZOWANIE | PROMIEN ZAOKRAGLENIA

Przeglad

W nastgpujacych miejscach mozna wstawi¢ bloki fazowania i1
zaokraglania narozy:

e Pomigdzy interpolacja liniowa i blokami interpolacji liniowe;j
e Pomigdzy interpolacja liniowa i blokami interpolacji kotowe;j
e Pomigdzy interpolacja kotowa i blokami interpolacji liniowe;j

e Pomigdzy interpolacja kotowa i blokami interpolacji kotowej

Format

,C_ Fazowanie
, R_ Promien zaokraglenia R

Objasnienia

- Fazowanie

- Promien zaokraglenia R

Jesli powyzsza specyfikacja zostanie dodana do konca bloku ustal-
ajacego interpolacj¢ liniowa (G01) lub interpolacje kotowa (G02 lub
G03), to jest wstawiany blok fazowania lub zaokraglenia narozy R.
Bloki ustalajace fazowanie i zaokraglanie narozy R mozna podawac
kolejno po sobie.

Po C nalezy poda¢ odlegltos¢ od pozornego przecigcia naroza do
punktow startu i konca. Pozorny punkt naroza jest takim punktem,
ktory istniatby, gdyby nie przeprowadzono fazowania.

<1> G91 G01X100.0,C10.0;
<2> X100.0 Y100.0;

Wstawiony blok fazowania

/ C / Hipotetyczne p
rzeciecie krawedzi

Po R nalezy poda¢ promien zaokraglenia naroza R.

<1> G91 G01 X100.0 ,R10.0;
<2> X100.0 Y100.0;

Srodek okregu o promieniu R

Wstawic¢ promien
zaokraglenia R
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Przyktad

NOO1 G92 G90 X0 YO ;

N002 GO0 X10.0 Y10.0;
N003 G01 X50.0 F10.0,C5.0;
NO04 Y25.0 ,R8.0;

N005 G03 X80.0 Y50.0 R30.0 ,R8.0;
NO06 GO1 X50.0 ,R8.0 ;

N007 Y70.0,C5.0;

N008 X10.0,C5.0;

NO09 Y10.0;

NO10 GO0 X0 YO ;

NO11 MO ;

Y
4 N008

70.0 /

60.0" |

50.0

40.0

30.0

20.0

10.07 |

NO10 N002
NO11 | | |

o [Noo1 | ! !
100 200 300

Ograniczenia

- Nieprawidlowa specyfikacja

- Nastepny blok

Fazowanie (,C) lub promien zaokraglenia R (,R) okreslone w innym
bloku niz bloku interpolacji liniowej (GO1) lub interpolacji kotowej
(GO02 Iub G03), sa pomijane.

Po bloku ustalajacym fazowanie lub zaokraglenie narozy R musi
nastgpowaé blok ustalajacy polecenie przemieszczenia za pomoca
interpolacji liniowej (GO1) lub interpolacji kotowej (G02 lub GO3).
Jesli w nastgpnym bloku nie znajduja si¢ takie polecenia, wlaczy si¢
alarm PS0051.

Pomigdzy tymi blokami, mozna wstawi¢ jedynie jeden blok
okreslajacy GO4 (przerwa). Przerwa nastgpuje po wykonaniu
wstawionego bloku fazowania lub promienia zaokraglenia R.
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- Przekroczenie zakresu ruchu
Jesli wstawiony blok fazowania Iub zaokraglania narozy R powoduje,

ze narzedzie przekracza pierwotny zakres interpolacji ruchu, wlaczy
si¢ alarm PS0055.

- Wybor ptaszczyzny

G91 G01 X30.0;
G03 X7.5Y16.0 R37.0,C28.0 ;
G03 X67.0 Y-27.0 R55.0;

Tor narzedzia bez fazowania
jest narysowany linig ciagta.

Wstawiany blok fazowania

Rys 5.3 (a) Przekroczenie zakresu ruchu

Blok fazowania lub promien zaokraglenia R zostaja wstawione
jedynie dla polecenia przesunigcia narz¢dzia w obrgbie tej samej
plaszczyzny.

Przyktad:

Jezeli o8 U zostata ustawiona jako o$§ rownolegla do osi
podstawowej X (przez ustawienia parametru nr 1022 na 5),
ponizszy program wykonuje fazowanie pomigdzy posuwem
skrawania wzdtuz osi U a posuwem wzdtuz osi Y:

G17U00 Y0

G00 U100.0 Y100.0

GO01 U200.0 F100, C30.0

Y200.0

Ponizszy program powoduje alarm PS0055. (Poniewaz
fazowanie okre$lono w bloku, aby przesuna¢ narzedzie wzdtuz
osi X, ktora nie znajduje si¢ na wybranej ptaszczyznie)

G17U00 YO0

G00 U100.0 Y100.0

GO01 X200.0 F100, C30.0

Y200.0

Ponizszy program rowniez powoduje alarm PS0055. (Poniewaz
blok obok polecenia fazowania przesuwa narzedzie wzdhuz osi X,
ktora nie znajduje si¢ na wybranej plaszczyznie)

G17U00Y0

G00 U100.0 Y100.0

GO01 Y200.0 F100, C30.0

X200.0

Jezeli polecenie wyboru plaszczyzny (G17, G18, G19) zostato
okreslone w bloku obok bloku GO1, dla ktérego fazowanie lub
promien zaokraglenia R zostal okreslony, pojawia si¢ alarm PS0051.
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- Przebyta droga 0

Jesli sa przeprowadzane dwie operacje interpolacji liniowej, to blok
fazowania lub zaokraglania narozy R jest traktowany tak, jakby
przebyta droga wynosita zero, jesli kat migedzy dwoma liniami
prostymi miesci si¢ w przedziale £1°. Jesli jest wykonywana operacja
interpolacji liniowej i kolowej, to blok zaokraglania narozy R jest
traktowany tak, jakby przebyta droga wynosita zero, jesli kat migdzy
linia prosta a styczna do tluku w miejscu przecigcia zawiera si¢ w
przedziale *1°. Jesli sa wykonywane dwie operacje interpolacji
kotowej, to blok zaokraglania narozy R jest traktowany, jakby
przebyta droga wynosita zero, jesli kat migdzy stycznymi do tukéw w
miejscu przecigcia zawiera si¢ w przedziale £1°.

- Operacje pojedynczego bloku

Jezeli zostal wykonany blok, w ktérym okre$lono fazowanie oraz
promien zaokraglenia R w trybie pojedynczego bloku, operacja jest
przeprowadzana nadal do punktu koncowego wprowadzonego
fazowania lub bloku promienia zaokraglenia, a maszyna zostaje
zatrzymana w trybie zatrzymania posuwu w punkcie koncowym. Jesli
bit 0 (SBC) parametru nr 5105 jest ustawiony na 1, maszyna
zatrzymuje si¢ w trybie zatrzymania posuwu, rowniez w punkcie
poczatkowym wstawionego bloku fazowania lub promienia
zaokraglenia R.

ADNOTACJA

1 Jezeli ",C" i ",R" zostaly okreslone w tym samym
bloku, prawidtowym adresem jest adres okreslony
ostatnio.

2 Jezeli ",C" lub ",R" zostaty okreslone w bloku
polecenia gwintowania, pojawia sie alarm PS0050.
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5.4 FUNKCJA INDEKSOWANIA STOLU

Podajac potozenie indeksowania (katy) w osi indeksowania (jedna o$
obrotu, A, B lub C), stét indeksujacy w centrum obrobkowym moze
by¢ indeksowany.

Przed i po indeksowaniu st6t indeksujacy jest automatycznie
luzowany lub zaciskany.

Objasnienia
- Potozenie indeksowania

Ustali¢ potozenie indeksowania za pomoca adresu A, B lub C (ustali¢

bit 0 parametru ROTx nr 1006).

Potozenie indeksowania jest ustalane jednym z nastepujacych

sposobow (zaleznie od bitu 4 parametru G90 nr 5500):

1. Tylko warto$¢ bezwzgledna

2. Warto$¢ bezwzgledna lub przyrostowa, zaleznie od ustalonego
kodu G: G90 lub G91

Warto$¢ dodatnia oznacza pozycje indeksowania w kierunku w prawo.

Warto$¢ ujemna oznacza pozycje indeksowania w kierunku w lewo.

Minimalny kat indeksowania stotu indeksujacego jest wartoScia

ustawiona w parametrze 5512. Jako kat indeksowania moga zostac

okres$lone jedynie wielokrotnosci ostatniego przyrostu zadawania.

Jesli zostanie podana warto$¢ nie bedaca wielokrotnoscia, wlaczy si¢

alarm PSO0135. Mozna takze wprowadza¢ ulamki dziesi¢tne. Jesli

zostanie wprowadzony utamek dziesigtny, to pierwsze -cyfry

odpowiadaja jednostkom stopni.

A Warto$é podana dla obrotu A do B
(przypadek 2 opisany powyzej)
G90 B-45.0 ; lub
G91 B-105.0;

+60°
00
-45°
B
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- Kierunek i wartos¢ obrotu
Kierunek obrotu i kat obrotu sa ustalane za pomoca jednej z
nastgpujacych metod. Stosowane metody opisane sa w podreczniku
dostarczanym przez producenta obrabiarki.
1. Uzywajac funkcji pomocniczej okreslonej w parametrze nr 5511
(Adres) (Potozenie indeksowania) (Funkcje pomocnicze); Obrot
w kierunku ujemnym (Adres) (Potozenie indeksowania); Obrot
w kierunku dodatnim (Nie okres§lono funkcji pomocniczych)
Kat obrotu przekraczajacy 360° jest zaokraglany w dot do
odpowiadajacego mu kata obrotu w zakresie do 360° jesli taka
opcje ustalono w bicie 2 parametru ABS nr 5500 okreslajacego te
opcje.
Przyktadowo, jezeli G90 B400.0 (funkcja pomocnicza); Jest
ustawiona na pozycji 0, stot jest obracany o 40° w kierunku
ujemnym.
2. Bezuzywania funkcji pomocniczych
Ustawiajac bity 2, 3 i 4 parametru ABS, INC, G90 nr 5500,
operacj¢ mozna wybra¢ sposrod nastgpujacych dwoch opcji.
Zobacz odpowiedni podrgecznik dostarczony przez producenta
urzadzenia, aby dokona¢ wyboru operacji.
(1) Obracanie w kierunku, dla ktorego kat obrotu jest
najkrotszy
Jest to prawidlowe jedynie dla programowania bez-
wzglednego. Kat obrotu o warto$ci przekraczajacej 360°
jest zaokraglany w dot kata mieszczacego si¢ w przedziale
do 360° jesli bit 2 parametru ABS nr 5500 wlacza taka
opcje.
Przyktadowo, jezeli G90 B400.0; jest ustawiona na pozycji
0, stot jest obracany o 40° w kierunku dodatnim.
(2) Obracanie w okreslonym kierunku
W programowaniu bezwzglednym, warto$¢ ustawiona w
bicie 2 parametru ABS nr 5500 okresla, czy kat obrotu
wigkszy niz 360° jest zaokraglony w dot do
odpowiadajacego kata obrotu w obrebie 360°.
Dla programowania przyrostowego, kat obrotu nie jest
zaokraglony. Przykladowo, jezeli G90 B720.0; jest
okreslony w pozycji 0, stot zostaje obrocony w kierunku
dodatnim dwukrotnie, jezeli kat obrotu nie zostanie
zaokraglony w dot.

- Szybkos¢é posuwu
Stot obraca si¢ zawsze wokot osi indeksowania w trybie szybkiego
posuwu.
Ruch prébny nie moze by¢ wykonany w osi indeksowania.

/\ OSTRZEZENIE
Jesli w czasie indeksowania stotu indeksujgcego
zostanie wykonane zerowanie, to powr6t do poto-
zenia odniesienia musi by¢ wykonany za kazdym
razem, kiedy stot indeksujacy jest indeksowany.
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ADNOTACJA

zaciskania

1 Polecenie indeksowania ustali¢ w pojedynczym
bloku. Jesli polecenie jest ustalone w bloku, w
ktorym ustalono inng o$ sterowana, wiaczy sie
alarm PS0136.

2 Stan oczekiwania na zakonczenie zaciskania lub
luzowania stotu indeksujgcego jest pokazany na
ekranie diagnostycznym 12.

3 Funkcja pomocnicza ustalajgca kierunek ujemny,
jest przetwarzana w CNC.

Sygnat kodu M oraz sygnat zakonczenia sg
przesytane miedzy CNC a maszyna.

4 Jesli w czasie oczekiwania na zakonczenie

lub uwalniania zostanie wykonane

zerowanie, to sygnat zacisniecia lub uwolnienia
zostanie skasowany i CNC wyjdzie ze stanu
oczekiwania na zakonczenie.

- Funkcja indeksowania i inne funkcje

Tabela 5.4 (a) Funkcja indeksowania stotu i inne funkcje

Parametr

Objasnienia

Wyswietlacz potozenia wzglednego

Wartos¢ ta jest zaokraglana w dét, jezeli bit 1
parametru REL nr 5500 okreslajgcego te opcje.

Wyswietlanie pozycji bezwzglednej

Wartos$¢ ta jest zaokraglana w dét, jezeli bit 2
parametru ABS nr 5500 okres$lajacego te opcje.

Automatyczny powr6t z punktu
referencyjnego (G29)

Druga operacja powrotu do punktu
referencyjnego (G30)

Powrét niemozliwy

Przemieszczenie w uktadzie
wspotrzednych maszyny (G53)

Ruch niemozliwy

Pozycjonowanie z jednego kierunku

Ustalenie niemozliwe

Druga funkcja pomocnicza (kod B)

Mozliwe z dowolnym adresem innym niz B w osi
indeksowania.

Przebieg w czasie posuwu osi
indeksowania

Mozna wykona¢ stop posuwu, blokade i stop
awaryjny, jesli maszyna nie wykonuje tych polecen
inaczej. Blokade maszyny mozna wykonac¢ po
zakonczeniu indeksowania.

Sygnat SERWO WYL.

Nieaktywna
Os indeksowania jest zwykle w stanie serwo
wylgczone.

Polecenia przyrostowe indeksowa-
nia stotu indeksujacego

Uktad wspotrzednych obrabianego przedmiotu oraz
uktad wspotrzednych maszyny muszg zawsze byé
zgodne w osi indeksowania (warto$¢ korekcji punktu
zerowego obrabianego przedmiotu wynosi zero).

Operacje indeksowania stotu
indeksujacego

Operacja reczna jest wytaczona w trybie JOG (tryb
impulsowy), INC (tryb przyrostowy) i HND (tryb kotka
recznego). Mozna wykona¢ reczny powrét do
potozenia odniesienia. Jesli w czasie recznego
powrotu do potozenia odniesienia sygnat wyboru osi
przyjmie warto$¢ zerowa, to przemieszczenie
zostanie zatrzymane i polecenie zacisniecia nie
zostanie wykonane.
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FUNKCJA KOMPENSACYJNA

6.1 TYPY PRZESUNIECIA KOMPENSACJI DEUGOSCI
NARZEDZIA

6.2 AUTOMATYCZNY POMIAR DLUGOSCI NARZEDZIA
(G37)

6.3 KOMPENSACJA NARZEDZIA (G45 DO G48)

6.4 PRZEGLAD KOMPENSACIJI NARZEDZIA (G40-G42)

6.5 PRZEGLAD KOMPENSACIJI PROMIENIA NARZEDZIA
(G40-G42)

6.6 SZCZEGOLY DOTYCZACE KOMPENSACIJI PROMIENIA
NARZEDZIA ORAZ NARZEDZIA

6.7 RETENCJA WEKTORA (G38)

6.8 KOLOWA INTERPOLACJA NAROZY (G39)

6.9 TROJWYMIAROWA KOMPENSACJA NARZEDZIA
(G40, G41)

6.10 WARTOSCI KOMPENSACIJI PROMIENIA NARZEDZIA,
LICZBA WARTOSCI KOMPENSACIJI I WPROWADZANIE
WARTOSCI Z PROGRAMU (G10)

6.11 OBROT UKLADU WSPOLRZEDNYCH (G68, G69)

6.12 ACKTYWNA FUNKCJA ZMIANY WARTOSCI KOREKCJI
OPARTA NA POSUWIE RECZNYM

6.13 KOMPENSACJA DYNAMICZNA STOLOW
PODZIALOWYCH

6.14 STEROWANIE KIERUNKU NORMALNEGO
(G40.1, G41.1, G42.1)
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6.1

TYPY PRZESUNIECIA KOMPENSACJI DLUGOSCI
NARZEDZIA

Przeglad

Operacja kompensacji dtugosci narzedzia moze zosta¢ wykonana przez
przesuwanie uktadu wspoétrzednych programu: Uktad wspotrzednych,
zawierajacy 0§ podrzedna w stosunku do kompensacji dlugosci
narzedzia, zostaje przesunigty o wartos¢ kompensacji dlugosci
narzedzia. Typ przesunigcia kompensacji dhlugosci narzedzia moze
zostaé wybrany za pomoca parametru TOS (parametr nr 5006#6).
Jezeli nie okreslono polecenia przesunigcia wraz z poleceniem G43,
G44, G49, narzedzie nie zostanie przesuni¢te wzdhuz osi. Jezeli
polecenie przesunigcia zostato okreslone wraz z poleceniem G43, G44,
G49, uktad wspotrzednych zostanie przesunigty w pierwszej kolejnosci,
nastgpnie narzedzie zostanie przesunicte wzdhuz osi.
Dostepna jest jedna z ponizszych trzech metod, w zaleznos$ci od typu
osi, ktory moze by¢ podrzedny w stosunku do kompensacji dlugosci
narzedzia:
e  Kompensacja dlugosci narzedzia A

Dokonuje kompensacji dlugosci narzedzia na osi Z.
e  Kompensacja dlugos$ci narzedzia B

Dokonuje kompensacji wartosci dlugosci narzedzia na jednej z osi

XY, Z.
e  Kompensacja dtugosci narzedzia C

Dokonuje kompensacji dtugo$ci narz¢dzia na okreslonej osi.

Format

- Kompensacja diugosci narzedzia A

G43Z_H_;
Przesuwa uktad wspotrzednych wzdtuz osi Z o wartosé
kompensacji, na strone +.

G44Z_H_;

Przesuwa uktad wspotrzednych wzdtuz osi Z o warto$é

kompensaciji, na strone -.

G43 (lub G44): + (lub -) kompensacja boczna, przy ktorej
rozpoczyna sie kompensacja dlugosci
narzedzia

H : Adres okreslajgcy warto$ci kompensacji

dtugo$ci narzedzia
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- Kompensacja diugosci narzedzia B

G17G43 Z_H_;
Przesuwa ukfad wspétrzednych wzdtuz osi Z o wartos¢
kompensacji, na strone +.
G17G44 Z_H_;
Przesuwa ukfad wspétrzednych wzdtuz osi Z o wartos¢
kompensacji, na strone -.
G18G43Y_H_;
Przesuwa uktad wspétrzednych wzdtuz osi X o wartosé
kompensacji, na strone +.
G18G44Y_H_;
Przesuwa uktad wspétrzednych wzdtuz osi X o wartosé
kompensacji, na strone -.
G19G43 X_H_;
Przesuwa uktad wspotrzednych wzdiuz osi Y o wartos¢
kompensacji, na strone +.
G19G44 X_H_;
Przesuwa uktad wspoétrzednych wzdiluz osi Y o warto$é
kompensaciji, na strone -.
G17 (lub G18, G19) : Wybor ptaszczyzny
G43 (lub G44) : + (lub -) kompensacja boczna, przy
ktérej rozpoczyna sie kompensacja
dtugosci narzedzia
H : Adres okreslajgcy wartosci kompen-
sacji dtugosci narzedzia

- Kompensacja diugosci narzedzia

G43 o_H_;
Przesuwa uktad wspoétrzednych wzdtuz okreslonej osi o
warto$¢ kompensacji, na strone +.

G44 o_H_;
Przesuwa ukfad wspétrzednych wzdtuz okreslonej osi o
warto$¢ kompensacji, na strone -.
G43 (lub G44): + (lub -) kompensacja boczna, przy ktorej

rozpoczyna sie kompensacja dtugosci

narzedzia
o_ . Adres jednej z osi
H_ : Adres okreslajacy wartosci kompensacii

dtugosci narzedzia

- Anulowanie kompensacji dlugosci narzedzia

G49 ; lub HO ; Zakonczenie kompensacji dlugosci

narzedzi
G49 (lub HO): Zakonczenie kompensacji dtugosci narzedzi
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Objasnienia
- Kierunek korekcji

Jezeli warto$¢ kompensacji dlugosci narzedzia okreslona za pomoca
kodu H (i zapisana w pamigci kompensacji) wynosi G43, uktad
wspolrzednych zostaje przesunigty na strong +; jezeli G44 - na strong -.
Jezeli znak wartosci kompensacji dtugosci narzedzia jest -, uktad
wspotrzednych zostaje przesunigty na strong - jezeli G43 i na strong +,
jezeli G44. G43 1 G44 sa kodami modalnymi G; Kody te obowiazuja do
czasu, kiedy zostanie zastosowany inny kod G, nalezacy do tej same;j

grupy.

- Okreslenie wartosci kompensaciji dlugosci narzedzia

- Os kompensacji

Jezeli zostaje uzyta wartos¢ kompensacji dtugosci narzedzia, zgodna z
numerem (numer kompensacji) okreslonym za pomoca kodu H
(i zapisana w pamigci kompensacji). Wartos¢ kompensacji dhugosci
narzedzia odpowiadajaca numerowi korekcji 0, zawsze oznacza 0. Nie
mozna nastawi¢ innej warto$ci kompensacji dtugosci narzg¢dzia na HO.

Okresli¢ jeden z typoéw kompensacji dtugosci narzedzia A, B, C, za
pomoca parametrow TLC i TLB (nr 5001#0, #1).

- Okreslenie kompensacji na dwéch lub wiecej osiach

Kompensacja dlugosci narzedzia B na dwoch Iub wigcej osiach przez
okreslenie osi kompensacji w wielu blokach.

Aby wykona¢ kompensacjg na osiach X 1Y
G19 G43 H_; Wykonuje kompensacj¢ na osi X.
G18 G43 H ; Wykonuje kompensacj¢ na osi Y.

Kompensacja dlugosci narzedzia C ogranicza powstanie alarmu, nawet
jezeli kompensacja zostaje wykonana na dwoch lub wigcej osiach w
tym samym czasie, przez ustawienie TAL (nr 5001#3) na 1.

- Anulowanie kompensacji dlugosci narzedzia

Aby przerwa¢ kompensacj¢, nalezy poda¢ polecenie G49 lub HO.
Anulowanie kompensacji powoduje niewykonanie przesunigcia uktadu
wspotrzednych. Jezeli w tym czasie nie okre§lono zadnego polecenia
przesunigcia, narzedzie nie zostanie przesunigte wzdtuz osi.
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/N UWAGA

1 Okreslenie kompensacji dtugosci narzedzia na
poczatku (typ przesuniecia), a nastepnie wykonanie
programowania przyrostowego powoduje odbicie
wartosci kompensacji dtugosci narzedzia, jedynie
dla wspotrzednych, nie dla przebytej drogi maszyny;
wykonanie programowania bezwzglednego
powoduje odbicie wartosci kompensacji diugosci
narzedzia, zarowno dla przesuniecia maszyny, jak i
wspotrzednych.

2 Jezeli programowane odbicie lustrzane jest efek-
tywne, kompensacja dlugosci narzedzia zostaje
zastosowana w okreslonym kierunku.

3 Nie zastosowano wspétczynnika programowania dla
wartosci kompensacji dlugosci narzedzia.

4 Nie zastosowano obrotu uktadu wspétrzednych dla
wartosci kompensacji dtugosci narzedzia. Kom-
pensacja dtugosci narzedzia jest efektywna w
kierunku, w ktérym zastosowano kompensacje.

5 Operacja kompensacji dtugosci narzedzia jest
niezalezna od operacji kompensacji promienia
skrawania.

6 Tréjwymiarowe przeksztatcenie  wspotrzednych
zostato zastosowane dla kompensacji dtugosci
narzedzia. Jezeli kompensacja dtugosci narzedzia
jest efektywna dla wielu osi, kompensacja dtugosci
narzedzia musi zosta¢ woéwczas anulowana dla
jednej osi.

7 Za pomocg polecenia WINDOW, zmiana parametru
TOS, podczas operacji automatycznej, nie powoduje
zmiany typu kompensacji dtugosci narzedzia.

8 Jezeli kompensacja zostata wykonana dla dwoch lub
wiecej osi, z kompensacjg dtugosci narzedzia B,
polecenie G49 powoduje anulowanie kompensaciji
dla wszystkich osi; HO powoduje anulowanie
kompensacji jedynie na osi pionowej do okreslone;j
ptaszczyzny.

9 Jezeli warto§¢ kompensacji dtugosci narzedzia
zostaje zmieniona przez zmiane numeru kompen-
sacji, oznacza to, ze wartos¢ zostata zamieniona
przez nowg warto$¢ kompensacji dtugosci narze-
dzia; Nie oznacza to, ze nowa wartos¢ kompensac;ji
dtugosci narzedzia jest dodawana do starej wartoSci.
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/N UWAGA

10 Jezeli zostat okreslony powrdt do punktu referen-
cyjnego (G28, G30, G30.1), kompensacja dtugosci
narzedzia zostaje anulowana dla osi okreslonej w
czasie pozycjonowania dla punktu referencyjnego;
jednakze, kompensacja dtugosci narzedzia nie
zostaje anulowana dla osi nieokreslonej. Jezeli
zostat okreslony powrdt do punktu referencyjnego w
tym samym bloku, jako ten, ktéry zawiera
anulowanie kompensaciji dtugosci narzedzia (G49),
kompensacja dtugosci narzedzia zostaje anulowana
dla osi okreSlonej i nieokreslonej, w czasie
pozycjonowania dla punktu srodkowego.

11 Za pomocg polecenia ukladu wspotrzednych
maszyny (G53), kompensacja dtugosci narzedzia
zostaje anulowana dla osi okreslonej w czasie
pozycjonowania dla okreslonego punktu.

12 W wysokoprecyzyjnym trybie sterowania konturem,
nalezy uzy¢ kompensacji dtugosci narzedzia typu
przemieszczenia osiowego, za pomocg parametru
TOS (nr 5006#6) ustawionego na 0.

13 Wektor kompensaciji dlugosci narzedzia anulowane

przez ustalenie G53, G28, G30 lub G30.1 podczas
kompensacji dtugo$ci narzedzia, odtwarzany jest w
nastepujacy sposoéb:
Dla typéw komepensacji diugosci narzedzia A i B,
jezeli parametr EVO (nr 5001#6) wynosi 1, wektor
zostaje odtworzony, w nastepnym buforowanym
bloku; dla wszystkich typdw kompensacji dtugosci
narzedzia A, B i C, zostaje on odtworzony w bloku,
zawierajgcym polecenie H, G43 lub G44, jezeli
parametr wynosi 0.
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6.2

AUTOMATYCZNY POMIAR DLUGOSCI NARZEDZIA (G37)

Wydanie polecenia G37 powoduje rozpoczecie ruchu narzedzia do
punktu pomiarowego i podtrzymanie tego ruchu do czasu wystania z
urzadzenia pomiarowego sygnatu osiagnigcia konca. Ruch narzedzia
jest zatrzymywany, kiedy ostrze narzg¢dzia osiagnie punkt pomiarowy.
Roéznica pomigdzy wartoscia wspotrzednej, gdy narzedzie osiaga punkt
pomiarowy i wartoscia wspotrzednej programowana za pomoca G37,
zostaje dodana do obecnie uzywanej wielkosci kompensacji dtugosci
narzedzia.

A (Punkt poczatkowy)

Szybki Zaprogramowany punkt
posuw pomiarowy za pomocg G37

%[ C (punkt pomiarowy)

Pomiar Narzedzie zatrzymuje sie,
szybkosé jezeli osiagnie koniec,
Y g sygnattrwa.

0 >» X
Wartos¢ kompensacji = (Biezaca warto$¢ kompensacji) +
[(Wspbdtrzedne punktu, w ktérym narzedzie zostaje zatrzymane) -
(Wspotrzedne zaprogramowanego pomiaru oznaczona pozycja)]

Rys. 6.2 (a) Automatyczny pomiar dtugosci narzedzia

Format

G92 1P_; Ustala uktad wspotrzednych obrabiane-
go przedmiotu.
(Moze zostaé ustawiony za pomocg G54
do G59. Patrz rozdziat "Uktad wspotr-
zednych" w instrukcji obstugi (wspdiny
dla serii T/M))

Hxx ; Ustala numer korekcji dla kompensac;ji
dtugosci narzedzia.

G90 G37 IP_; Programowanie bezwzgledne

G37 jest wazne tylko w bloku wywotania.
IP_ oznacza o$ X-, Y-, Z-, lub czwartg 0s.

Objasnienia

- Ustalanie uktadu wspéirzednych przedmiotu obrabianego

Uktad wspolrzednych nalezy tak ustali¢, aby pomiar mozna bylo
wykona¢ po przemieszczeniu narzedzia do punktu pomiarowego.
Uktad wspotrzednych musi by¢ taki sam, jak uktad wspotrzgdnych
obrabianego przedmiotu, uzyty w programowaniu.
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- Ustalanie G37

- Zmiana wartosci korekcji

- Alarm

Stuzy do ustalenia wspolrzgdnych bezwzglednych prawidtowego
punktu pomiarowego.

Wykonanie tego polecenia powoduje przesunigcie narzedzia w
szybkim posuwie w kierunku punktu pomiarowego, zmniejszenie
predkosci w potowie drogi, a nastgpnie dalsze przesunigcie az do
wystania sygnatu osiagnigcia konca z urzadzenia pomiarowego. Kiedy
ostrze narzgdzia osiaga punkt pomiarowy, urzadzenie pomiarowe
wysyla sygnat osiagnigcia konca do jednostki CNC, ktéra zatrzymuje
ruch narzedzia.

Roéznica migdzy wspotrzednymi potozenia, w ktoérym narzgdzie osiaga
punkt pomiarowy a wspotrzednymi ustalonymi za pomoca G37 jest
dodawana do biezacej wartosci kompensacji dtugo$ci narzedzia.
Warto$¢ kompensacji =

(Biezaca wartos¢ kompensacji) +

[(Wspotrzedne potozenia, dla ktorego narzg¢dzie osiaga pomiar) -
(Wspotrzedne okreslone przez G37)]

Wartosci korekcji moga by¢ zmieniane rgcznie z MDI.

Kiedy jest wykonywany automatyczny pomiar dtugosci narzedzia,
narzedzie przemieszcza si¢ w sposob pokazany na rysunku 6.2 (b). Jesli
sygnat osiagnigcia konca zostanie wystany w czasie ruchu narzedzia z
punktu B do punktu C, wlaczy si¢ sygnat alarmu. Jesli sygnat
osiagnigcia konca nie wlaczy sig, kiedy narzgdzie osiagnie punkt F,
zostanie uruchomiony ten sam alarm. Numer alarmu PS0080.
Hamowanie szyb-

. ko$¢ posuwu
Szybki (pomiar szybkosci Wyslar_1y sygna!%
posuw posuWu) osiagniecia konca
Start lA ’lB C D AK
kontrolny Programowane
potozenie za
pomoca G37

Dopuszczalny zakres wystania sygnatu osiagniecia konca

Rys. 6.2 (b) Posuw narzedzia do punktu pomiarowego

/\ OSTRZEZENIE
Jesli ruch reczny jest wstawiony do ruchu z pred-
koscig pomiarowg, nalezy spowodowaé powrét
narzedzia do potozenia przed wstawionym ruchem

recznym w celu dokonania ponownego startu.
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ADNOTACJA

1 Jesli kod H jest ustalony w jednym bloku wraz z
G37, zostanie wigczony alarm. Okresli¢ kod H przed
blokiem G37.

2 Predkos¢ pomiarowa (FP), y oraz ¢ ustawiane sg
jako parametry (FP: Nr 6241, v: nr 6251, &: nr 6254)
przez producenta maszyny. Dokonac ustawien, tak
aby byty one zawsze dodatnie i y wieksze niz e.

3 Jezeli uzyto pamieci kompensacji A, wartos¢
kompensacji zostaje zmieniona. Jezeli uzyto
pamieci kompensacji B, wartos¢ kompensaciji
zuzycia narzedzia zostaje zmieniona. Jezeli uzyto
pamieci kompensacji C, wartos¢ kompensacji
zuzycia narzedzia dla kodu H zostaje zmieniona.

4 Opbznienie lub zmiana w wykryciu sygnatu
osiggniecia punktu pomiarowego wynosi 0 do 2
msek, po stronie CNC, wytgczajgc strone PMC (0.1
msek lub mniej dla wprowadzonego sygnatu
osiggniecia punktu pomiarowego o0 wysokiej
predkosci (opcja)). Dlatego, btad pomiaru jest sumg
2 msek oraz opdznienia lub zmiany (lacznie z
opoznieniem lub zmiang po stronie odbiornika) dla
propagacji sygnatu pominiecia po stronie PMC,
pomnozonej przez posuw ustawiony w parametrze
nr 6241.

5 Opdznienie lub odchylenie w czasie po wykryciu
sygnatu osiggniecia punktu pomiarowego, do mo-
mentu zatrzymania posuwu, wynosi 0 do 8 msek.
Aby obliczy¢ wielko$¢ wyjechania, w nastepstwie
rozwazenie  opOznienia dla  przyspieszenia/
opOznienia, opdznienia serwosystemu oraz opdz-
nienia po stronie PMC.
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Przyktad

G92 72760.0 X1100.0 ;

G00 G90 X850.0 ;

HO1 ;
G37 Z7200.0 ;

G00 Z204.0 ;

Ustawia uktad wspotrzednych przedmiotu
(obrabianego) z zachowaniem zaprogramo-
wanego bezwzglednego punktu zerowego.
Powoduje przemieszczenie do X850.0.
Oznacza to, ze narzedzie zostaje przesunigte
do polozenia, ktore jest okreslona odlegloscia
od punktu pomiarowego wzdtuz osi Z.

Okresla numer kompensacji 1.

Powoduje przemieszczenie narzedzia do
potozenia pomiarowego.

Powoduje cofnigcie narzgdzia o niewielka
odlegltos¢ wzdtuz osi Z.

Na przyktad jesli narzedzie osiaga punkt pomiarowy przy Z198.0;, to
warto$¢ kompensacji musi by¢ skorygowana. Ze wzgledu na to, ze
prawidlowy punkt pomiarowy znajduje si¢ w odleglosci 200 mm,
warto$¢ kompensacji jest pomniejszona o 2.0 mm (198.0 - 200.0 = -2.0).

g
760 [rererereeeeeeeaeeeans ISP
200 .................. 7é
Pomiar :
pozycja wzdtuz osi Z : : o
0 850 1100 X
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6.3

KOMPENSACJA NARZEDZIA (G45 DO G48)

Zaprogramowana odleglo$¢ przemieszczenia moze by¢ zwigkszona lub
zmniejszona o podana wartos¢ korekcji narzedzia lub o podwojona

warto$¢ korekcji.

Funkcja korekcji narzgdzia moze by¢ zastosowana takze w odniesieniu
do dodatkowej osi.

Przedmiot
obrabiany

T S ——

Narzedzie

| S

N ememmenend

Tor punktu srodkowego Programowany tor
narzedzia narzedzia

Format

G451P_D_;
G46 IP_D_;
G471P_D_;

G481P_D_;

G45 Do 48 :

Zwiekszenie odlegtosci przemieszczenia
o warto$¢ korekcji narzedzia
Zmniejszenie  odlegtosci  przemiesz-
czenia o wartos¢ korekcji narzedzia
Zwiekszenie odlegtosci przemieszczenia
0 podwdjng wartos¢ korekcji narzedzia
Zmniejszenie  odlegtosci  przemiesz-
czenia o podwojng wartos¢ korekciji
narzedzia

Pojedynczy kod G do zwiekszenia lub
zmniejszenia przebytej drogi

: Polecenie przemieszczenia narzedzia

Kod dla okreslenia warto$ci kompensaciji
narzedzia
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Objasnienia
- Zwigkszanie i zmniejszanie

Jak pokazano w tabeli 6.3 (a), odleglos¢ przemieszczenia narzedzia jest
zwigkszana lub zmniejszana o okre$long warto$¢ korekcji narzedzia.
W trybie wymiarowania bezwzglednego odleglo$¢ przemieszczenia
jest zwigkszana lub zmniejszana w miarg przesuwania narzedzia z
pozycji koncowej w poprzednim bloku do potozenia ustalonego w
bloku zawierajacym polecenia G45 do G48.

Tabela 6.3 (a) Zwiekszenie i zmniejszenie odleglosci przemieszczenia

narzedzia
Jezeli warto$¢ dodatniej kompen- Jezeli warto$¢ ujemnej kompen-
Kod G sacji narzedzia zostata okreslona sacji narzedzia zostata okreslona
Punkt Punkt Punkt Punkt
poczatkowy koncowy poczatkowy  koncowy
G45 NI NN )
C o) e R —————O)
Punkt Punkt Punkt Punkt
poczatkowy koncowy poczatkowy koncowy
G46
(—5—————C)
Punkt Punkt Punkt Punkt
poczatkowy koncowy poczatkowy  koncowy
G47 BANAAAEE 33O NN
¢! - ) (———&—O)
Punkt Punkt Punkt Punkt
poczatkowy koncowy poczatkowy koncowy
e e — &) e

T~ Programowany odcinek przemieszczenia
Wartos$c¢ korekcji narzedzia
— > Biezace potozenie przemieszczenia

Jesli w trybie programowania przyrostowego (G91) wydano polecenie
przemieszczenia o odleglos¢ réwna zero, to narzedzie przemieszcza si¢
o odleglos$¢ odpowiadajaca ustalonej wartosci korekeji narzedzia.

Jesli w trybie programowania bezwzglgdnego (G90) wydano polecenie
przemieszczenia o odleglos¢ réwna zero, to narzedzie nie wykona
zadnego ruchu.

- Wartos¢ kompensacji narzedzia

Warto$¢ korekcji, wybrana kodem D, pozostaje niezmieniona do czasu
wybrania innej wartosci korekcji.
Wartosci korekcji mozna ustali¢ w nastgpujacym zakresie:

D0 zawsze oznacza wartos¢ korekcji rowna zero.
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/\ UWAGA

1 Jezeli polecenia G45 do G48 przypisano w bloku
posuwu jednoczesnie do n osi (n=1-6), to korekcja

jest stosowana we wszystkich n osiach.

Jesdli w narzedziu skrawajgcym jest korygowany
tylko promien ostrza lub srednica w skrawaniu
stozkowym, to wystapi wciecie lub podciecie.

Z tego powodu nalezy stosowa¢ kompensacje
narzedzia (G40 lub G42) przedstawiong w 11-6.4

lub 6.6.
Wycinany ksztatt

Pozadany znak

Wociecie 05 X
GO1 X_F_;
G47 X_Y_D_;

Y_;

Ksztatt zgdany

Wycinany ksztait

Podciecie 0s$ X
G01G45X_F_D_;
X .

G45Y_;

2 G45 do G48 (korekbja narzedzia) nie moze byc¢
stosowana w trybie G41 lub G42 (kompensacja

narzedzia).
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ADNOTACJA

1 Jezeli ustalony kierunek zostanie odwrocony
poprzez zmniejszenie przedstawione na rysunku
ponizej, narzedzie bedzie poruszato sie w przeciw-
nym kierunku.

Przemieszczenie Polecenie programu
narzedzia Start Koniec
pozycja / pozycja
c=t ©

Wartos¢ korekcji
Przykiad narzedzia
G46 X2.50 ; . ] .
Warto$é korekgji Réwnowazne polecenie
narzedzia X-1.20;
+3.70

2 Korekcja narzedzia moze by¢é zastosowana w
interpolacji kotowej (G02, G03) za pomocg polecen
G45 do G48 jedynie w 1/4 i 3/4 okregu przy
wykorzystaniu adresow |, J i K i ustawienia
parametrow pod warunkiem, ze obrét uktadu
wspotrzednych nie jest wykonywany w tym samym
czasie. Funkcje te wprowadzono w celu
zachowania zgodnosci z programem CNC bez
kompensacji narzedzi skrawajacych. Funkcja nie

powinna by¢ uzywana w nowych programach CNC.
Korekcja narzedzia w interpolacji kotowej

Programowany tor
narzedzia T

Program Rzeczywisty tor

narzedzia
N1 G46 GOO X_Y_D_;

N2 G45 GO1Y_F_;
N3 G45 GO3 X_ Y_I_;
N4 GO1 X_;

3 W trybie kompensacji narzedzia powinien by¢ uzyty
kod D.

4 (G45 do G48 sg ignorowane w trybie statego cyklu
obrébki. Przed wtgczeniem statego cyklu obrobki
nalezy wykonaé¢ korekcje narzedzia ustalajgc G45
do G48, a przerwanie korekcji nalezy wykona¢ po
zakonczeniu cyklu statego.

I~
~
/ -~
-~
~
~<
-
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Przyktad
Program korzystajacy z korekcji narzedzi
N12
A }
1 N117 30R
: 3
i "\
! ~o_ N9
40 : N10 T %
1
N131 :
y T : N8
H N4 30R 1
! £ A
40 1 1 1 H
1 : : )
i N3 N5 /!
1 | 1 ’
1 I 1 I
)', i 1', -
e __ | ! A " -
.. N2 N6 N7
osY 50 ’/’,’
N14--"
Y &
N | 80 50 40 30 30
Pocza_tek|‘ D
Srednica narzedzia ;204
Numer kompensac;ji ;01
Wartos¢ korekcji narzedzia : +10.0

Program

NI G91 G46 GO0 X80.0 Y50.0 DO1 ;

N2 G47 GO1 X50.0 F120.0;

N3 Y40.0;

N4 G48 X40.0;

N5 Y-40.0;

N6 G45X30.0;

N7 G45G03 X30.0 Y30.0 J30.0 ;

N8 G45G01 Y20.0;

N9 G46 X0 ; (Zmniejsza w kierunku dodatnim dla wielkosSci
przemieszczenia "0". Narzedzie przesuwa si¢ w
kierunku -X o warto$¢ kompensacji.)

N10 G46 G02 X-30.0 Y30.0J30.0;

N11 G45 GO1 YO ; (Zwigksza w kierunku dodatnim dla wielkosSci
przemieszczenia "0". Narzedzie przesuwa si¢ w
kierunku +Y o warto$¢ kompensacji.)

N12 G47 X-120.0 ;

N13 G47 Y-80.0 ;

N14 G46 G00 X80.0 Y-50.0 ;

-114 -



B-63944PL-2/02 PROGRAMOWANIE 6. FUNKCJA KOMPENSACYJNA

6.4 PRZEGLAD KOMPENSACJI SKRAWANIA (G40-G42)

Kiedy narzedzie przemieszcza sig, jego tor mozna przesunaé o
wielkos¢ odpowiadajaca promieniowi narzedzia (Rys. 6.4 (a)).

Aby korekcja wynosita tyle, ile wynosi promien narzedzia, CNC
najpierw tworzy wektor korekcji o dlugosci rownej promieniowi
narzgdzia (rozruch). Wektor korekcji jest prostopadly do toru narzedzia.
Wektor jest zaczepiony na obrabianym przedmiocie, zwrot wektora jest
skierowany do $rodka narzgdzia.

Jesli po rozruchu ustalono interpolacje liniowa lub interpolacje kotowa,
to w czasie obrobki tor narzedzia mozna przesunaé o dtugos¢ wektora
korekcji.

Aby narzedzie powrdcitlo do punktu startu, nalezy zakonczy¢ tryb
kompensacji narzedzi.

Zakonczenie
kompensacji
narzedzi

Rys. 6.4 (a) Zarys kompensacji diugosci narzedzia
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Format
- Rozruch (start kompensacj

i skrawania)

GO00(lub G01)G41(lub G42) IP_D_;
G41 : Kompensacja skrawania lewa (grupa 07)
G42 : Kompensacja skrawania prawa (grupa 07)
IP_ : Polecenie przemieszczenia osi
D_  : Kod ustalajgcy warto$¢ kompensaciji narzedzia
(1 do 3 cyfr) (kod D)

- Zakonczenie trybu kompensacji narzedzi (zakonczenie trybu korekcji)

G40 IP_;
G40 : Zakonhczenie trybu kompensacji narzedzi
(Grupa 07)
(Zakonhczenie trybu korekgciji)
IP_  : Polecenie przemieszczenia osi
- Wybor ptaszczyzny korekcji
Plaszczyzna korekcji | Polecenie wyboru pt. IP_
XpYp G17; Xp_Yp_
ZpXp G18; Xp Zp
YpZp G19; Yp Zp_
Objasnienia
- Zakonczenie trybu korekcji narzedzi

- Rozruch

- Tryb korekcji narzedzi

Na poczatku pracy po wlaczeniu zasilania, urzadzenie sterujace
znajduje si¢ w trybie zakonczenia. W tym trybie wektor ma zawsze
warto$¢ rowng zero, a tor punktu srodkowego narzedzia koliduje z
programowanym torem narzedzia.

Jezeli polecenie kompensacji skrawania (G41 lub G42, kod D inny niz
0) zostalo okreslone w trybie konca korekcji, CNC przechodzi w tryb
korekcji.

Przesunigcie narzedzia w tym trybie nosi nazwe rozruchu.

W celu wykonania rozruchu, nalezy ustali¢ przyjecie potozenia (G0O0)
lub interpolacj¢ liniowa (GO1).

Jezeli okreslono interpolacje¢ kotowa (G02, GO3) lub interpolacje
ewolwentowa (G02.2, G03.2), pojawia si¢ alarm PS0034.

Dla rozruchu i kolejnych blokow, CNC wczytuje tyle blokow, ile
wynosi liczba blokow wczytywania ustawiona w parametrze
(nr 19625).

W trybie korekcji kompensacja jest wykonywana w drodze ustalenia
potozenia (G00), interpolacji liniowej (GO1) lub interpolacji kotowej
(G02, GO3).

Jezeli nie mozna odczyta¢ trzech lub wigcej blokdéw, ktore przesuwaja
narzedzie w trybie korekcji, narzedzie moze wykona¢ nadmiernie lub
niewystarczajace skrawanie.

Jezeli w trybie korekcji zostanie przelaczona ptaszczyzna korekcji, to
wlaczy si¢ alarm PS0037 i narzedzie zostanie zatrzymane.
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- Zakonczenie trybu korekcji narzedzi
Jesli w trybie korekcji zostanie wykonany blok, spelniajacy dowolny z
ponizszych warunkow, CNC przejdzie w tryb zakonczenia korekcji, a
dziatanie takiego bloku nazywa si¢ zakonczeniem korekcji.
1. Zadano G40.
2. Jako numer korekcji dla kompensacji skrawania podano wartos¢ 0

(kod D).

Podczas wykonywania konca bloku korekcji, polecenia tuku kota (G02
oraz GO03) oraz polecenia ewolwenty (G02.2 oraz G03.2) nie sa
dostepne. Jezeli te polecenia zostaly okreslone, pojawia si¢ alarm
PS0034 i narzgdzie zatrzymuje sig. W trybie zakonczenia korekcji
jednostka sterujaca wykonuje polecenia zawarte w bloku oraz w bloku
zapisanym w buforze kompensacji narzedzia.
W przypadku trybu pojedynczego bloku jednostka sterujaca wykona
zawarte w nim polecenia i zatrzyma urzadzenie. Ponowne nacisnigcie
przycisku rozpoczecia cyklu powoduje wykonanie jednego bloku bez
wczytywania polecen z bloku nastgpnego.
Nastgpnie jednostka sterujaca znajdzie si¢ w trybie zakonczenia i
zwykle blok, przeznaczony do wykonania jako nastgpny, bedzie
zapisany w rejestrze bufora, a nastepny blok nie bedzie wezytany do

bufora.
~ Rozruch
(G41/G42)
Zakonczenie trybu Zakoriczenie trybu Tryb korekcji
korekcji narzedzi korekcji narzedzi narzedzi
_J (G40/D0)

Rys. 6.4 (b) Zmiana trybu korekcji

- Zmiana wartosci kompensacji skrawania
W zasadzie warto§¢ kompensacji narzedzia bedzie zmieniona w trybie
zakonczenia w czasie wymiany narzedzi. Jesli wartos¢ kompensacji
zostanie zmieniona w trybie korekcji, to zostanie obliczona warto$¢
wektora w punkcie docelowym bloku, uwzgledniajaca nowa wartos¢

kompensacji
Obliczono na podstawie warto$ci Obliczono na podstawie wartosci
kompensaciji narzedzia w bloku N6 kompensacji narzedzia w bloku N7

Programowany tor
narzedzia

Rys. 6.4 (c) Zmiana wartosci kompensacji narzedzia
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- Wartos¢ kompensacji skrawania i toru punktu srodkowego narzedzia
Jezeli warto$¢ kompensacji jest ujemna (—), wykonany jest rozdziat dla
ksztaltu w
ktorym wszystkie kody G41' i G42' zostaja zastapione przez siebie w
programie. W efekcie jesli punkt srodkowy narzedzia przechodzi po
zewngtrznej stronie obrabianego przedmiotu, to po zamianie przejdzie
po wewngtrznej stronie i odwrotnie.
Rys. 6.4 (d) pokazuje jeden przyktad.
Zazwyczaj wartos¢ kompensacji nalezy programowac jako dodatnia
().
Jesli tor narzedzia zaprogramowano w sposob pokazany na rysunku
<1>, 1 jesSli warto§¢ kompensacji jest ujemna (-), to tor punktu
srodkowego bedzie taki, jak pokazano na <2 >i odwrotnie. Skutkiem
tego korzystajac z jednego programu mozna obrabia¢ kontury
zewngtrzne i wewngtrzne, a przerwy migdzy nimi mozna regulowac za
pomoca wyboru warto$ci kompensacji.
Ma to zastosowanie, jesli rozruch i zakonczenie jest typu A.
(Patrz odpisy na temat rozruchu kompensacji skrawania.)

Tor punktu
Srodkowego
narzedzia

<2>

Programowany tor
narzedzia

Rys. 6.4 (d) Tor punktu srodkowego po ustaleniu dodatniej i ujemnej
wartosci kompensacji narzedzia

- Ustawienie wartosci kompensacji skrawania
Wartosci kompensacji przypisuje si¢ do kodéw D za pomoca
klawiatury MDI.

ADNOTACJA
Wartos¢ kompensacji skrawania, ktorej kod D
odpowiada 0 zawsze oznacza 0.
Nie jest mozliwe ustawienie wartosci kompensacji
skrawania odpowiadajgcej DO.
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- Nieprawidtowy zakres wartosci kompensacji

- Wektor korekcji

Prawidlowy zakres wartosci, ktory moze by¢ ustawiony jako wartos¢
kompensacji, jest jednym z nastepujacych, w zaleznosci od parametrow
OFE, OFD, OFC, OFA (nr 5042 #3 ustawiony na #0).

Prawidlowy zakres kompensacji (zadawanie metryczne)
OFE | OFD | OFC | OFA Zakres
0 0 0 1 +9999.99 mm
0 0 0 0 +9999.999 mm
0 0 1 0 +9999.9999 mm
0 1 0 0 +9999.99999 mm
1 0 0 0 +999.999999 mm

Prawidlowy zakres kompensaciji (zadawanie calowe)

OFE | OFD | OFC | OFA Zakres
0 0 0 1 +999.999 cala
0 0 0 0 +999.9999 cala
0 0 1 0 +999.99999 cala
0 1 0 0 +999.999999 cala
1 0 0 0 +99.9999999 cala

Warto$¢ kompensacji narzedzia odpowiadajaca korekcji nr 0 zawsze
oznacza 0. Nie jest mozliwe ustawienie wartosci kompensacji
odpowiadajacej korekcji nr 0 0.

Wektor korekcji jest wektorem dwuwymiarowym, rownym warto$ci
kompensacji narzedzia, przypisanej za pomoca kodu D. Jest obliczany
w jednostce sterujacej, a jego zwrot jest aktualizowany zgodnie z
postepem narze¢dzia w kazdym bloku.

Wektor korekcji jest kasowany w drodze przetaczenia do stanu
poczatkowego.

- Ustalenie wartosci kompensacji skrawania

Warto$¢ kompensacji narzedzia ustala si¢ za pomoca numeru
przypisanego do kompensacji. Numer ten sklada si¢ z 1 do 3 cyfr
wystepujacych po adresie D (kod D).

Kod D jest wazny do czasu zdefiniowania innego kodu D. Kod D jest
uzywany do ustalenia wartosci korekcji narzedzia oraz wartosSci
kompensacji narzedzia.

- Wybor ptaszczyzny i wektora

Obliczenie korekcji narzedzi jest realizowane w plaszczyznie ustalonej
zapomoca G17, G181 G19 (kody G wyboru plaszczyzny). Plaszczyzna
taka jest nazywana ptaszczyznag korekcji.

Kompensacja nie jest wykonywana dla wspotrzednych takiego
potozenia, ktore nie znajduja si¢ w ustalonej plaszczyznie. Wartosci
zaprogramowane sg uzywane bez zmian.

W jednoczesnym sterowaniu 3 osi jest kompensowany tor narzedzia
rzutowany na plaszczyzna korekcji.

W trybie zakonczenia korekcji zmienia si¢ plaszczyzna korekeji. Jezeli
zmiana zostanie wykonana w trakcie trwania trybu korekcji, wlaczy si¢
alarm PS0037, i maszyna zatrzyma sig.

- 119 -



6. FUNKCJA KOMPENSACYJNA

PROGRAMOWANIE B-63944PL-2/02

Przyktad

P2

4
N

Punkt poczatkowy

C1(700,1300)

P4(500,1150)  P5(900,1150)

N7
__.b___
7
P3(450,900) P6(950,900) p7 :
(1150,900) I
| N8
P9(700,650) [
P8 |
(1150,550) I
|

&

Jednostka : mm
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GO2 X0 YO Z0 ;. ..ooneeeneieiieiieeieeeie et Okresla wspolrzedne bezwzgledne.
Narzedzie jest umieszczane w polozeniu startowym
(X0, YO0, Z0).
N1 G90 G17 GO0 G41 D07 X250.0 Y550.0 ; ............... Kompensacja skrawania rozpoczyna si¢ (rozruch).

Narzedzie jest przesuwane do lewej zaprogramowanego
toru o odlegtos¢ okreslona w DO7.

Innymi stowy, tor narzedzia zostaje przesunigty przez
promien narzedzia (tryb korekcji), poniewaz D07 zostat
ustawiony uprzednio na 15 (promien narze¢dzia wynosi

15 mm).

N2  GO1Y900.0 FA50 ; .....ccoooveieeiicceeceeeeeeeeeee e Okresla obrabianie od P1 do P2.
N3 X450.0 ;5 ..o Okresla obrabianie od P2 do P3.
N4  GO03 X500.0 Y1150.0 R650.0 ;...........ccvveverennnn.. Okresla obrabianie od P3 do P4.
N5  G02 X900.0 R-250.0;........c.oooveeeieriiiecieceeeieee e Okresla obrabianie od P4 do P5.
N6  G03 X950.0 Y900.0 R650.0;.............ceevveverennnne Okresla obrabianie od P5 do Pé6.
N7 GOT XT150.0 ;..o Okresla obrabianie od P6 do P7.
N8  Y550.0 ; ..o Okresla obrabianie od P7 do PS.
N9  X700.0 Y650.0;........ccocvvrriieiieieieieciee e, Oznacza obrobke od P8 do P9.
N10  X250.0 Y550.0 ; ..ooooveeeeeeeeeeeeee e Oznacza obrobke od P9 do P1.
N11 GO0 GA0 XO YO ; ..ot Anuluje tryb korekcji.

Narzedzie powraca do polozenia startowego (X0, YO0, Z0).
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6.5 PRZEGLAD KOMPENSACJI PROMIENIA NARZEDZIA
(G40-G42)

Funkcja kompensacji promienia narz¢dzia kompensuje automatycznie
btedy spowodowane okragloscig ostrza.

Tor narzedzia bez kompensacji

Przedmiot Tor narzedzia z kompensacjg
obrabiany
Niewystar- e Punkt $rodkowy
jaca )
gtebokosé ostrza narzedzia
skrawania D

7%

<
N\

Kontur obrobiony bez kompensaciji
promienia narzedzia

Rys. 6.5 (a) Tor narzedzia po wprowadzeniu kompensacji promienia
narzedzia

6.5.1 Punkt urojony ostrza noza

Punkt srodkowy ostrza noza w pozycji A na rysunku 6.5.1 (a), w
rzeczywistosci nie istnieje.

Punkt urojony jest potrzebny, poniewaz zazwyczaj jest trudniej ustali¢
punkt srodkowy ostrza narzedzia w potozeniu startowym, niz punkt
urojony.

Takze kiedy jest stosowany punkt urojony, to promien ostrza narzedzia
nie musi by¢ uwzgledniany w programie.

Zalezno$¢ potozenia przy narzgdziu ustawionym w polozeniu
startowym, jest pokazana na ponizszym rysunku 6.5.1 (a).

Y
\%meme SN

startowe )
Potozenie startowe

Programowanie z wykorzystaniem Programowanie z wykorzystaniem
punktu srodkowego ostrza narzedzia punktu urojonego ostrza narzedzia

Rys. 6.5.1 (a) Punkt srodkowy promienia ostrza narzedzia oraz punkt
urojony ostrza narzedzia
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/A\ UWAGA

W urzadzeniu z punktami odniesienia, potozenie standardowe, jak na przykfad srodek
wrzeciona, mozna umieszczaé w potozeniu startowym. Odlegtos¢ potozenia standardowego
od promienia ostrza lub od punktu urojonego ostrza narzedzia jest kompensowana przez
funkcje kompensacji dlugosci narzedzia.

Ustawienie odlegtosci potozenia standardowego od srodka promienia ostrza narzedzia jako
wartodci kompensacji ma taki sam skutek, jak umieszczenie punktu $rodkowego ostrza
narzedzia w potozeniu startowym, a ustawienie odlegtosci potozenia standardowego od
punktu urojonego ostrza narzedzia ma taki sam skutek, jak umieszczenie urojonego ostrza
narzedzia w potozeniu standardowym. Aby ustawi¢ wartos¢ korekcji, zwykle jest tatwiej
zmierzy¢ odlegto$¢ potozenia standardowego od urojonego ostrza narzedzia, niz odlegtos¢
potozenia standardowego do srodka promienia ostrza narzedzia.

OFX T OFX ‘r
(Kompensacja dtugosci (Kompensacja dtugosci
narzedzia w osi X) narzedzia w osi X)
OFz OFz
(Kompensacja dtugosci (Kompensacja dtugosci
| narzedzia w osi Z) | narzedzia w osi Z)

Kompensacja odlegtosci potozenia standardowego od
punktu $rodkowego ostrza narzedzia przez kompensacje
ditugosci narzedzia

Kompensacja odlegtosci potozenia standardowego od
punktu urojonego ostrza narzedzia przez kompensacije
diugosci narzedzia

Potozenie startowe jest umieszczone w punkcie Potozenie startowe jest umieszczone w punkcie
$rodkowym ostrza narzedzia urojonego ostrza narzedzia

Rys. 6.5.1 (b) Wartos¢ kompensacji dlugosci narzedzia, kiedy srodek gtowicy rewolwerowej jest
umieszczony nad potozeniem startowym

Dopoki nie zostanie przeprowadzona kompensacja Jesli jest zastosowana kompensacja promienia ostrza
promienia narzedzia, tor punktu $rodkowego ostrza narzedzia, to zostanie wykonana doktadna obrébka.
narzedzia jest taki sam, jak zaprogramowany tor narzedzia.

Tor punktu $rodkowego
ostrza narzedzia Start

-

Tor punktu $rodkowego
ostrza narzedzia

-

~

Programowany tor narzedzia Programowany tor narzedzia

Rys. 6.5.1 (c) Tor narzedzia w czasie programowania z wykorzystaniem punktu srodkowego
ostrza narzedzia

Dopdki nie zostanie przeprowadzona kompensacja Jesli jest zastosowana kompensacja promienia ostrza
promienia narzedzia, tor punktu srodkowego promienia narzedzia, to zostanie wykonana doktadna obrébka.

ostrza narzedzia jest taki sam, jak zaprogramowany tor
narzedzia. Q/ : ) /

Tor punktu urojonego
ostrza narzedzia

Tor punktu urojonego
ostrza narzedzia \ ,'
]

Programowany tor narzedzia Programowany tor narzedzia

Rys. 6.5.1 (d) Tor narzedzia w czasie programowania z wykorzystaniem punktu urojonego
ostrza narzedzia
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6.5.2  Kierunek punktu urojonego ostrza narzedzia

Kierunek urojonego ostrza narzedzia od strony punktu srodkowego,
jest zalezny od kierunku narzedzia w czasie skrawania i dlatego musi

by¢ ustalony wczesniej, podobnie jak wartosci korekcji.

Kierunek ostrza urojonego mozna wybra¢ z o$miu mozliwosci,
przedstawionych wraz z odpowiadajacymi im kodami na rysunku 6.5.2
(a) ponizej. Na rysunku 6.5.2 (a) przedstawiono zalezno$¢ migdzy
narzgdziem a polozeniem startowym. Po wybraniu korekcji geometrii

narzedzia oraz korekcji zuzycia:

X

D—

G19 1 punkt urojony
Y ostrza narzedzia

%ED\

2 punkt urojony ostrza narzedzia

3 punkt urojony
ostrza narzedzia

\Qa_

4 punkt urojony
ostrza narzedzia

5 punkt urojony ostrza narzedzia

2
\_/

6 punkt urojony ostrza narzedzia

7 punkt urojony ostrza narzedzia

@
Ny

8 punkt urojony ostrza narzedzia

Rys. 6.5.2 (a) Kierunek punktu urojonego ostrza narzedzia
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Punkty urojone 0 i 9 sa stosowane, kiedy punkt $rodkowy ostrza
narzgdzia koliduje z polozeniem startowym. Dla kazdego numeru
korekcji narzedzia kazdy numer punktu urojonego musi przyjacé
warto$¢ z adresu OFT.

Numer 0 do 9 urojonego ostrza narzedzia
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6.5.3

Numer korekcji narzedzia i wartos¢ korekcji narzedzia

Objasnienia

- Numer korekcji narzedzia i wartos¢ korekcji narzedzia

Wartos¢ kompensacji promienia ostrza narzedzia
(Wartos¢ promienia ostrza narzedzia)

Tabela 6.5.3 (a) Numer kompensacji oraz wartos¢ korekcji (przyktad)

Numer korekcji (Wartos¢é kompensaciji (Kierunek punktu
az do 999 narzedzia) urojonego ostrza
narzedzia)
001 0.200 1
002 0.250 2
003 0.120 6
004 : :
005

- Polecenie wartosci korekcji

Numer kompensacji zostaje okreslony za pomoca kodu D.

- Nastawianie zakresu wartosci korekcji

Zakres warto$ci, ktory moze by¢ ustawiony jako warto$¢ kompensacji,
jest jednym z nastgpujacych, w zaleznosci od parametrow OFE, OFD,
OFC, OFA (nr 5042#3 do nr 5042#0).

Prawidlowy zakres kompensacji (zadawanie metryczne)

OFE | OFD | OFC | OFA Zakres
0 0 0 1 +9999.99 mm
0 0 0 0 +9999.999 mm
0 0 1 0 +9999.9999 mm
0 1 0 0 +9999.99999 mm
1 0 0 0 +999.999999 mm

Prawidlowy zakres kompensaciji (zadawanie calowe)

OFE | OFD | OFC | OFA Zakres
0 0 0 1 +999.999 cala
0 0 0 0 +999.9999 cala
0 0 1 0 +999.99999 cala
0 1 0 0 +999.999999 cala
1 0 0 0 +99.9999999 cala

Wartos¢ korekcji, zgodna z numerem korekcji 0, zawsze wynosi 0.
Zadna warto$¢ korekcji nie moze zosta¢ ustawiona z numerem korekcji

rownym 0.

- 126 -



B-63944PL-2/02 PROGRAMOWANIE 6. FUNKCJA KOMPENSACYJNA

6.5.4 Potozenie przedmiotu obrabianego oraz polecenie
przesuniecia

W kompensacji promienia narzgdzia, potozenie obrabianego
przedmiotu musi by¢ ustalone wzglgdem narzedzia.

Kod G Polozenie detalu Tor narzedzia
Przemieszczenie wzdtuz
zaprogramowanego toru
Przemieszczenie na lewg strone
zaprogramowanego toru
Przemieszczenie na prawg strone
zaprogramowanego toru

G40 (Zakonczenie)

G41 Strona prawa

G42 Strona lewa

Narzedzie jest korygowane na przeciwleglej stronie obrabianego
przedmiotu.

G42 0sY

|_» 0sz

Przedmiot obrabiany

G41

Urojony punkt ostrza narzedzia znajduje si¢ na

/ zaprogramowanym torze narzedzia.
B G40
/ /\ G40

Numer 1 do 8 0 punkt urojony
urojonego ostrza narzedzia ostrza narzedzia

Rys. 6.5.4 (a) Potozenie przedmiotu obrabianego
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Potozenie obrabianego przedmiotu mozna zmienié, ustalajac uktad
wspotrzednych w sposob przedstawiony ponize;j.

G41 (obrabiany
przedmiot znajduje
sie po lewej stronie)

Przedmiot obrabiany

G42 (obrabiany
ADNOTACJA przedmiot znajduje
Jezeli wartos¢ kompensaciji sie po prawej stronie)
promienia ostrza narzedzia jest
ujemna, potozenie przedmiotu
obrabianego zmienia sie.

Rys. 6.5.4 (b) Jezeli potozenie przedmiotu obrabianego zostato
zmienione

G40, G41 1 G42 sa modalne.

W trybie G41 nie nalezy ustala¢ G41. W przeciwnym przypadku
kompensacja nie bedzie przebiegata prawidlowo.

Z tego samego powodu w trybie G42 nie nalezy ustala¢ G42.

Bloki trybu G41 lub G42, w ktérych G41 lub G42 nie sa ustalone, sa
wyrazane odpowiednio przez (G41) i (G42).

/N UWAGA

Jezeli znak wartosci kompensaciji zostat zmieniony z
plusa na minus i odwrotnie, wektor korekgji
kompensacji promienia narzedzia bedzie odwrotny,
ale kierunek ostrza narzedzia nie zmienia sie. Przy
korzystaniu, w ktérym reguluje sie urojone ostrze
narzedzia do punktu startu, nie zmieniaé znaku
warto$ci kompensaciji dla zatozonego programu.
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Objasnienia
- Przemieszczenie narzedzia, kiedy potozenie obrabianego przedmiotu nie ulega
zmianie
Kiedy narzgdzie przesuwa sig, jego ostrze zachowuje staty kontakt z
obrabianym przedmiotem.

(G42) (G42)

Diagram w powigkszeniu

Rys. 6.5.4 (c) Przemieszczenie narzedzia, kiedy potozenie
obrabianego przedmiotu nie ulega zmianie

- Przemieszczenie narzedzia, kiedy potozenie obrabianego przedmiotu ulega
zmianie
Potozenie obrabianego przedmiotu wzgledem narzedzia zmienia si¢ w
narozniku zaprogramowanego toru narz¢dzia w sposob pokazany na
ponizszym rysunku.

C
Potozenie detalu <:|

A
G41

i

G42 g

Potozenie
detalu

B
A G41 G42 c

Rys. 6.5.4 (d) Przemieszczenie narzedzia, kiedy potozenie obrabianego
przedmiotu ulega zmianie

Chociaz w powyzszym przypadku na prawo od zaprogramowanego
toru narzedzia nie znajduje si¢ zaden przedmiot obrabiany, przyjmuje
si¢ jego istnienie dla ruchu od A do B. Potozenie przedmiotu nie moze
by¢ zmienione w bloku nastgpujacym po bloku rozruchowym. Jezeli w
przyktadzie powyzej blok definiujacy ruch od A do B bylby blokiem
rozruchu, to tor narzedzia nie bylby taki sam, jak pokazany.
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- Rozruch

- Koniec bloku korekcji

Blok, w ktorym tryb zmienia si¢ z G40 na G41 lub G42, nazywa sig
blokiem rozruchu.

G40 _;

G41 _; (Blok rozruchu)
W bloku rozruchowym nastepuje chwilowe przemieszczenie narzedzia
zwiazane z korekcja. W bloku nastepujacym po bloku rozruchu, ostrze
narzgdzia jest umieszczone pionowo w stosunku do toru narzgdzia
zaprogramowanego w bloku z potozeniem startowym.

(G42) e

G42 (Rozruch)

Rys. 6.5.4 (e) Rozruch

Blok, w ktorym tryb ulega zmianie z G41 lub G42 na G40, nazywa sig
blokiem konca korekcji.

G41

G40 _; (koniec bloku korekc;ji)
Punkt $rodkowy ostrza narze¢dzia przemieszcza si¢ do polozenia
prostopadtego do programowanego toru narzedzi w bloku przed
blokiem konca.
Narzedzie jest umieszczone w punkcie koncowym w bloku konca
korekcji (G40), jak pokazano ponize;j.

94

Rys. 6.5.4 (f) Koniec bloku korekcji
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- Zmiana wartosci kompensacji

W zasadzie warto$¢ kompensacji narzedzia bedzie zmieniona w trybie
zakonczenia w czasie wymiany narzedzi. Jesli wartos¢ kompensacji
zostanie zmieniona w trybie korekcji, to zostanie obliczona warto$¢
wektora w punkcie docelowym bloku, uwzgledniajaca nowa warto$¢
kompensacji okreslong w tym samym bloku.

Ta sama zasada ma zastosowanie, jezeli kierunek urojonego punktu
ostrza noza oraz warto$¢ korekcji narzedzia sa zmienione.

Obliczono na podstawie wartosci Obliczono na podstawie wartosci
kompensacji okreslonej w bloku N6. kompensacji okreslonej w bloku N7.

Programowany tor
narzedzia

Rys. 6.5.4 (g) Zmiana wartosci kompensacji

- Specyfikacja G41/G42 w trybie G41/G42

Jezeli kod G41 oraz G42 jest ponownie zdefiniowany w trybie
G41/G42, jest ustawiony pionowo wzgledem toru narzedzia
zaprogramowanego w poprzednim bloku, w punkcie koncowym

poprzedniego bloku.
(GiZ) (G4%\
G4;\

(G18) G42 G91 Z-500.0 X-500.0 ;

Rys. 6.5.4 (h) Okreslenie G41/G42 w trybie G41/G42
W bloku, w ktérym po raz pierwszy zmieniono z G40 na G41/G42,

podane powyzej pozycjonowanie punktu Srodkowego ostrza narzedzia
nie jest wykonywane.
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- Posuw narzedzia, kiedy kierunek ruchu w bloku zawierajacym polecenie G40
(koniec bloku korekcji) jest rozny od kierunku obrabianego przedmiotu

Jezeli narzgdzie ma zosta¢ cofnigte w kierunku zadanym przez X i Z,
konczac kompensacje promienia ostrza narzedzia na koncu obrobki w
pierwszym bloku na rysunku 6.5.4 (i), ponizej, nalezy zadac:

G40X Z 1 K ;
przy czym musza by¢ nadane I i K, oznaczajace kierunek przedmiotu
obrabianego nastgpnego bloku, ktéry jest okreslony w trybie
przyrostowym.

Kierunek przemieszczenia narzedzia
X, Z

G40
(G42)

G40X_Z | K_;

Rys. 6.5.4 (i) Jezeli okreslono | i K w tym samym bloku jako G40

Chroni to narzedzie przed wcigciem, jako pokazano na rysunku 6.5.4 (j).

X Z Biezace polecenie
’ przesuniecia

G40
(G42)

G40X_Z_;

Rys. 6.5.4 (j) Przypadek, w ktéorym pojawia sie wciecie w tym samym
bloku jako G40

Pozycja obrabianego przedmiotu, zdefiniowana adresami I oraz K jest
taka sama, jak w poprzednim bloku.

Okresli¢ I K ; w tym samym bloku jako G40. Jezeli okreslono w tym
samym bloku jako G02 lub G03, zaktada sig, ze jest to punkt srodkowy

huku.
G40X_Z | _K_; Kompensacja promienia narzedzia
G02X Z | K ; Interpolacja kotowa

Jesli I lub K sa zdefiniowane wraz z G40 w trybie anulowania, to I i K
sa ignorowane. Warto$¢ wystepujaca po I i K zawsze powinna by¢
podana jako warto$¢ promienia.
G40 GO1 X _Z
G40G01 X Z I K ; Koniec trybu korekcji (I oraz k nie
dziataja.)
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Przyktad

[

-
/
\

120

30 150

(tryb G40)
<1> G42 G00 X60.0 ;

<2> G01 X120.0 Z-150.0 F10 ;

<3> G40 G00 X300.0 Z0 140.0 K-30.0 ;
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6.5.5 Uwagi do kompensacji promienia narzedzia

Objasnienia

- Bloki bez polecenia ruchu, ktére okreslono w trybie korekcji

<1>
<>
<3>
<4>
<5>
<6>
<7>

MO5 ;

$210;

G04 X10.0 ;

G22 X100000 ;

G91 G01 X0 ;

G90 ;

G10 L11 P01 R10.0;

Wyjscie kodu M

Wyjscie kodu S

Przerwa

Ustawianie obszaru obrobki
Posuw zerowy

Tylko kod G

Zmiana korekcji

Jezeli liczba takich blokow, okreslonych w sposob ciagly, wynosi
wigcej niz N-2 bloki (gdzie N jest liczbg blokoéw do odczytania w trybie
kompensacji (parametr nr 19625)), narzedzia przesuwa si¢ do
potozenia pionowego w stosunku do tego bloku w punkcie koncowym
bloku poprzedniego.
Jezeli odleglo$¢ posuwu wynosi 0 (<5>), ma to zastosowanie nawet
jezeli zostal okreslony jeden blok.

N6

Programowany tor narzedzia

N7 Ng

Tor punktu $rodkowego
ostrza narzedzia

(Tryb G42)

N6 G91 2100.0 ;

N7 S21;

N8 M04 ;

U9 X-100.0 2100.0;
(Liczba blokéw, ktére majg
zosta¢ odczytane w trybie
korekcji = 3)

Wecigcie moze wystapi¢ dla powyzszego ksztattu.

- Kompensacja promienia ostrza narzedzia w czasie fazowania
Ruch po kompensacji jest pokazany ponize;.

(Tryb G42)
G91 G01 Z-20.0, C10.0;
X20.0;

-134 -



B-63944PL-2/02 PROGRAMOWANIE 6. FUNKCJA KOMPENSACYJNA

- Kompensacja promienia ostrza narzedzia po wykonaniu zaokraglenia narozy R
Ruch po kompensacji jest pokazany ponize;.

(Tryb G42)
G91 G01 Z-20.0, R10.0;
X20.0;

(G42)

Programowany tor narzedzia
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SZCZEGOLY DOTYCZACE KOMPENSACJI PROMIENIA
NARZEDZIA ORAZ SKRAWANIA

6.6.1 Przeglad

Ponizsze wyjasnienie odnosi kompensacji promienia skrawania, ale
dotyczy rowniez kompensacji promienia narzedzia.

- Strona wewnetrzna i zewnetrzna
Jesli kat przecigcia dwoch torow narzedzia ustalonych przez polecenia
ruchu w dwoéch blokach po stronie przedmiotu obrabianego, jest
wigkszy niz 180 °, nazywa si¢ on "katem wewnegtrznym". Gdy kat
zawarty jest pomigdzy 0° a 180°, nazywa si¢ go "katem zewngtrznym".

Strona wewnetrzna Strona zewnetrzna

Programowany tor
narzedzia
Przedmiot obrabiany o >
Przedmiot obrabiany ~ \
Programowany tor
narzedzia
180°<a 0°<a<180°

- Metoda potaczenia krawedzi zewnetrznej
Jezeli narzedzie przesuwa si¢ wokodt zewnetrznej krawedzi w trybie
kompensacji skrawania, mozliwe jest okreslenie, czy potaczy¢ wektory
kompensacji z interpolacja liniowa lub z interpolacja kotowa, za
pomoca parametru CCC (nr 19607#2).

<1> Typ polaczenia liniowego <2> Typ polaczenia kotowego

[Parametr CCC
(nr 19607#2) = 0]

[Parametr CCC
(nr 19607#2) = 1]

W ektory sg potaczone za pomocg
interpolacji liniowej.

W ektory sg potaczone za pomocg
interpolacji liniowej.
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- Tryb anulowania

- Rozruch

Kompensacja skrawania przechodzi w tryb anulowania pod ponizszymi
warunkami. (System moze nie przej$¢ w tryb anulowania, zaleznie od
obrabiarki.)

<1> Natychmiastowo po wlaczeniu zasilania

<2> Po nacisnigciu przycisku <RESET> na panelu MDI

<3> Po zakonczeniu programu za pomoca M02 lub M30

<4> Po pleceniu anulowania kompensacji skrawania (G40)

W trybie anulowania wektor kompensacji przyjmuje warto$¢ zero, a tor
srodka ostrza narzedzia koliduje z torem zaprogramowanym. Program
musi zakonczy¢ si¢ trybem anulowania. Jesli program zakonczy si¢ w
trybie kompensacji skrawania, to narzedzie nie bgdzie moglo by¢
umieszczone w punkcie docelowym i zatrzyma si¢ w miejscu
oddalonym od tego punktu o modut wektora kompensacji.

Kiedy blok spetiajacy wszystkie nastgpujace warunki zostanie
wykonany w trybie anulowania, CNC przejdzie w tryb kompensacji
skrawania. Sterowanie w czasie takiej operacji nosi nazwe rozruchu.

<1> G41 lub G42 znajduja si¢ w bloku lub beda ustalone dla przejscia
CNC w tryb kompensacji skrawania.

<2> (0 < Liczba kompensacji skrawania < maksymalna liczba
kompensacji

<3> Pozycjonowanie (G00) lub tryb interpolacji liniowej (GO1)

<4> Zostalo okreslone polecenie osi ptaszczyzny kompensacji z
przebyta droga 0 (z wyjatkiem rozruchu typu C).

Jezeli rozruch okre§lono w trybie interpolacji kotowej (G02, GO03),
pojawi si¢ alarm PS0034.

Jako operacja rozruchu, moze zosta¢ wybrany jeden z trzech typow A,
B, C przez ustawienie parametru SUP (nr 5003#0) i parametru SUV
(nr 5003#1) odpowiednio. Operacje mozna wykonac, jezeli narzedzie
przesuwa si¢ wokot wewnetrznej strony jedynie pojedynczego typu.

Tabela 6.6.1 (a) Rozruch/operacja anulowania

SUV

SUP Typ Przebieg

0 Typ A Wektor kompensacji jest wyjsciowym, jezeli jest on
pionowy w stosunku do bloku, ktory jest kolejnym
po bloku rozruchu oraz bloku, ktéry poprzedza blok
anulowania.

Tor punktu $rodkowego
narzedzia

Programowany tor
narzedzia
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SUV

SUP Typ Przebieg

1 Typ B Wektor kompensacji jest wyjsciowym, jezeli jest on
pionowy, w stosunku do bloku rozruchu oraz bloku
anulowania. Wektor przeciecia jest réwniez
wyjsciowym.

Przeciecie

Tor punktu $rodkowego
narzedzia

Programowany tor
narzedzia

0 Typ C Jezeli blok rozruchu oraz blok anulowania sg

1 blokami, bez ruchu narzedzia, narzedzie przesuwa
sie zgodnie z wartoscig kompensacji promienia
narzedzia lub promienia skrawania, w kierunku
pionowym do bloku kolejnego w stosunku do bloku
rozruchu oraz bloku poprzedzajacego blok
anulowania.

Przeciecie

Tor punktu $rodkowego
narzedzia

Ve ﬁrogramowany
N tor narzedzia

Programowany tor
narzedzia

Dla bloku z ruchem narzedzia, narzedzie przesuwa
sie zgodnie z ustawieniem SUP: Jezeli wynosi on 0,
ustawiany jest typ A, jezeli 1, ustawiany jest typ B.

- Wczytywanie polecenia zadawania w trybie kompensacji skrawania

W trybie kompensacji skrawania, polecenia zadawania sa odczytywane
zwykle z trzech do o$miu blokéw, w zaleznosci od ustawienia
parametru (nr 19625) aby wykona¢ obliczenie przecigcia lub kontrolg
kolizji, opisana dalej, niezaleznie czy bloki posiadaja przesuw
narzedzia czy nie, az zostanie wydane polecenie anulowania.

Aby wykona¢ obliczenie przecigcia, niezbedne jest odczytanie
przynajmniej dwoch blokow posiadajacych ruch narzedzia. Aby
wykonac¢ kontrolg interferencji, niezbgdne jest odczytanie przynajmniej
trzech blokow posiadajacych ruch narzedzia.

Jako nastawa parametru (nr 19625), to jest, liczby blokow do
odczytania, mozliwe jest przewidzenie wcigcia (interferencji) dla
wigkszej liczby kolejnych polecen. Jezeli wzrasta w bloku do
odczytania oraz analizuje, powoduje zwigkszenie czasu czytania oraz
analizowania.
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- Zakonczenie (anulowanie) kompensacji skrawania

- Znaczenie symboli

W trybie kompensacji skrawania, kompensacja skrawania zostaje

anulowana, jezeli blok, ktéry spetnia przynajmniej jeden z ponizszych

warunkow, zostaje wykonany:

<1> G40 jest okreslony.

<2> D00 jest okreslony jako liczba kompensacji lub kompensacji
skrawania.

Jezeli ma zosta¢é wykonane anulowanie kompensacji skrawania, nie

moze by¢ to polecenie przesunigcia kotlowego (G02, G03). W innym

przypadku pojawi si¢ alarm.

Jako operacja anulowania, moze zosta¢ wybrany jeden z trzech typow

A, B, C przez odpowiednie ustawienie parametru SUP (nr 5003#0) i

parametru SUV (nr 5003#1). Operacje mozna wykonaé, jezeli

narzedzie obraca si¢ wokol wewnegtrznej strony jedynie pojedynczego

typu.

W przedstawionych rysunkach zastosowano nastgpujace symbole:

e S oznacza pozycjg, w ktorej pojedynczy blok jest wykonywany
jednokrotnie.

e SS oznacza pozycje, w ktorej pojedynczy blok jest wykonywany
dwa razy.

e SSS oznacza pozycjg, w ktorej pojedynczy blok jest wykonywany

trzy razy.

L oznacza, ze narzedzie przesuwa si¢ wzdhuz linii proste;j.

C oznacza, ze narzedzie przesuwa sig¢ wzdtuz tuku.

r oznacza warto$¢ kompensacji promienia skrawania

Jezeli przecigcie jest pozycja, w ktorej programowane tory dwoch

blokow koliduja ze soba, po tym jak zostaty zmienione r.

O oznacza $rodek narzedzia.
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6.6.2 Rozruch posuwu narzedzia

Kiedy tryb zakonczenia korekcji zmienia sig na tryb korekcji, narzedzie
wykonuje posuw pokazany ponizej (rozruch):

Objasnienia
- Posuw narzedzia wokét boku wewnetrznego naroza (180°< o)

Liniowy—Liniowy
Przedmiot obrabiany
Programowany tor
narzedzia
------------------------ )
L Tor punktu $rodkowego
narzedzia
Punkt poczatkowy
Liniowy—Kotowy
Przedmiot
obrabiany
Punkt Tor punktu $rodko- Programowany
poczatkowy wego narzedzia tor narzedzia
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- Przypadki, dla ktérych blok rozruchu jest blokiem z ruchem narzedzia oraz
narzedzie przesuwa sie wokoét strony zewnetrznej pod katem rozwartym

(90°< 0<180°)

Tor narzedzia w czasie rozruchu ma dwa typy A i B, wybierane za
pomoca parametru SUP (nr 5003#0).

Liniowy—Liniowy

Punkt poczatkowy

Przedmiot
obrabiany

Programowany tor

narzedzia
L
———————————————————————— 0
S Tor punktu srodkowego
narzedzia
Typ ¢
A Liniowy—Kotowy
Przedmiot
obrabiany
Programo-
wany tor
narzedzia
Tor punktu srodkowego narzedzia
Liniowy—Liniowy Punk K
(Typ potaczenia A unkt poczatkowy
liniowego) \
Przedmiot
obrabiany
Programowany to?
narzedzia
------------------------- e )
Tor punktu srodkowego
- Przecigcie L narzedzia
yp —
B [Liniowy—Kotowy Punkt poczatkowy
(Typ potaczenia
liniowego)
Przedmiot
obrabiany
Programowany

tor narzgdzia

Przeciecie i .
Tor punktu srodkowego narzedzia
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Liniowy—Liniowy Punkt tk
(Typ potaczenia Ukt poczgiowy
kotowego)
Przedmiot
obrabiany
>
Programowany tor
narzedzia
_______ L_________m
Tor punktu srodkowego
narzedzia
Typ
B |Liniowy—Kotowy
(Typ potaczenia
kotowego)
Przedmiot
obrabiany
Programowany
tor narzedzia
Tor punktu $rodkowego narzedzia
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- Przypadki, dla ktérych blok rozruchu jest blokiem z ruchem narzedzia oraz

narzedzie przesuwa sie wokét strony zewnetrznej pod katem (a<90°)
Tor narzedzia w czasie rozruchu ma dwa typy A i B, wybierane za

pomoca parametru SUP (nr 5003#0).

Liniowy—sLiniowy ‘

Punkt poczatkowy

Przedmiot
obrabiany

Programowany tor

liniowego)

N narzedzia
r|ir
1
------------------------ -0
Typ S L Tor punktu $rodkowego narzedzia
A Liniowy—Kotowy Punkt poczatkowy
G42
r, Przedmiot
Cé obrabiany
S ¢
AY
Tor punktu $srodkowego &
narzedzia Programowany tor narzedzia
Liniowy—Liniowy Punkt poczatkowy
(Typ potaczenia
liniowego)
Przedmiot
obrabiany
, >
Cé‘/ Programowany tor
narzedzia
1
------------------------ -
L Tor punktu srodkowego narzedzia
P
B iniowy—Kofowy
(Typ potaczenia - Punkt
y L.--" poczatkowy

Przedmiot
""""" obrabiany
(o} \
\
Tor punktu $rodkowego &
narzedzia Programowany tor narzedzia
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Liniowy—Liniowy Punkt poczatkowy
(Typ potaczenia L -
kotowego) _ &
~
/ G42 Przedmiot
i [ a obrabiany
| = »-
\ Programowany tor
\ r narzedzia
c \ T
AN
No L
- )
T S Tor punktu $rodkowego narzedzia
yp
B Liniowy—Kotowy Punkt poczatkowy
(Typ potaczenia L_-—
kotowego)

Przedmiot
obrabiany

Tor punktu érodkowego%)

narzedzia Programowany tor narzedzia

- Posuw narzedzia wokét zewnetrznej strony liniowo — liniowo pod katem ostrym

mniejszym od 1 stopnia (a<1°)

S L Tor punktu srodkowego narzedzia
——————————————————————————— EI)
r Lo
RSN Programowany tor narzedzia
(G41) <. gramowany ¢
G4 Mnigj, niz 1 stopien & Punkt poczatkowy
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- Blok bez zdefiniowanego posuwu narzedzia w czasie rozruchu

Dla typu A oraz B

Jesli takie polecenie jest ustalone w czasie rozruchu, wektor
kompensacji nie zostanie utworzony. Narze¢dzie nie dziala w

bloku rozruchu.

6. FUNKCJA KOMPENSACYJNA

\\ Tor punktu
\\é,rodkowego narzedzia

G40 ... ; N

hS

N6 X100.0 Y100.0 ;
N7 G41 X0 ;
N8 Y-100.0 ;
N9 Y-100.0 X100.0 ;

Programowany tor narzedzia

Dla typu C

Narzedzie przesuwa sig¢ zgodnie z wartoscia kompensacji w
kierunku pionowym do bloku z posuwem narzedzia, ktory jest

kolejny do bloku rozruchu.

Bez przesuwu
narzedzia

L/
SC!\\ v

> Programowany tor
~ narzedzia
AN l
\\
____________ Tor punktu $rodkowego
S narzedzia

Przeciecie
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6.6.3  Posuw narzedzia w trybie korekcji narzedzi

W trybie korekcji, wykonywana jest kompensacja dla polecen
pozycjonowania, oprocz interpolacji liniowych i1 kotowych. Aby
wykona¢ obliczenie przecigcia, niezbgdne jest odczytanie przynajmniej
dwodch blokéw posiadajacych ruch narzgdzia. Jezeli nie moga byc¢
odczytane dwa lub wiecej bloki z posuwem narzedzia, poniewaz
zostaly okre§lone kolejno bloki bez posuwu narzedzia, takie jak
polecenia niezaleznych funkcji pomocniczych oraz przerwy, moze
pojawi¢ si¢ nadmierne lub niewystarczajace skrawanie, poniewaz
obliczenie kalkulacji jest btedne. Zaktadajac, ze liczba blokéw do
odczytania w trybie kompensacji, ktora jest okreslona przez parametr
(nr 19625), wynosi N, a liczba polecen w N blokach bez przesunigcia
narzedzia, ktore zostaly odczytane wynosi M, warunek, przy ktorym
obliczenie przecigcia jest mozliwe (N - 2) > M. Przyktadowo, jezeli
maksymalna liczba blokéw do odczytania w trybie korekcji wynosi 5,
obliczenie wcigcia jest mozliwe, nawet gdy okre§lono do trzech blokow
bez posuwu narzedzia.

ADNOTACJA
Warunek konieczny do kontroli interferenciji, opisany
pozniej, rézni sie od tego warunku. Aby uzyskac
wiecej szczegotow na ten temat, patrz wyjasnienia
kontroli kolizji.

Jezeli okreslono kod G oraz M, dla ktorych anulowano buforowanie,
nie moze zosta¢ odczytane zadne kolejne polecenie, przed wykonaniem
tego bloku, niezaleznie od ustawienia parametru (nr 19625). Moze
pojawi¢ si¢ nadmierne lub niewystarczajace skrawanie, z powodu
btgdnego obliczenia przecigcia.
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- Posuw narzedzia wokoét wewnetrznej strony naroza (180°< o)

Liniowy—Liniowy

Przedmiot
obrabiany

>
Programowany tor
narzedzia

L Tor punktu
srodkowego
narzedzia

Liniowy—Kotowy

Przeciecie

Sy

/
/S\C

Przedmiot
obrabiany

Tor punktu $rodko-
wego narzedzia

L
// Tor punktu Programowany tor
yd $rodkowego narzedzia
& narzedzia
Kotowy—Liniowy Przedmiot
obrabiany
>
Programowany tor
narzedzia
—_——t »O
// s Tor punktu
CI Przeciecie $rodkowego
5 narzedzia
Kotowy—Kotowy o
P L Przedmiot
rzecigcie obrabiany

Programowany tor
narzedzia
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- Posuw narzedzia wokét wnetrza (a<1°) nadmiernie dtugim wektorem, liniowy —

liniowy
Przeciecie
-t E9)
I |r Tor punktu $rodkowego narzedzia
: Programowany tor narzedzia r
: - = = X
I I
|
| r
S _ L lle——————————————————— o)
Przeciecie

Takze w przypadku tuku przechodzacego w linig prosta, linii prostej
przechodzacej w tuk oraz tuku przechodzacego w tuk, nalezy opierac¢
si¢ na tej samej procedurze.
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- Posuw narzedzia wokoét zewnetrznej strony naroza o kacie rozwartym (90°<a.<180°)

(Typ potaczenia liniowego)

Liniowy— Liniowy

(Typ potaczenia

liniowego)

o Przedmiot
obrabiany
L K >
N Programowany tor
\ narzedzia
AN
AN
AN
s%¥—r————-————— O
Przecigcie Tor punktu $rodkowego
narzedzia

Liniowy— Kotowy

(Typ potaczenia

liniowego)
Przedmiot
obrabiany

Przecigcie Programowany
tor narzedzia
Tor punktu $rodkowego narzedzia
Kotowy—sLiniowy

Przedmiot
obrabiany
>
Programowany tor
narzedzia
L
breciosie & T T———————————— )
rzecigcie S Tor punktu $rodkowego narzedzia
Kotowy—>Kotowy
(Typ potaczenia
liniowego)
Programowany Przedmiot
tor narzedzia —— obrabiany
g c
Torpunktu | N\¥ % ..
$rodkowego
narzedzia  Przeciecie
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Liniowy—sLiniowy
(Typ potaczenia
kotowego)
Przedmiot
obrabiany
-
Programowany tor
narzedzia
L
——————————————— )
Tor punktu srodkowego
narzedzia
Liniowy— Kotowy
(Typ potaczenia
kotowego)
Przedmiot
obrabiany
Tor punktu srodkowego Programowany
narzedzia tor narzedzia
Kotowy—Liniowy
(Typ potaczenia
kotowego)
Przedmiot
obrabiany
Programowany tor
narzedzia
L
—————— —————————
Tor punktu srodkowego
narzedzia
Kotowy— Kotowy
(Typ potaczenia
kotowego)
Programowany tor B e Prredmiot
narzedzia obrabiany
¥ C
Torpunktu S
$rodkowego
narzedzia 8
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- Posuw narzedzia wokét zewnetrznej strony naroza o kacie ostrym (a.<90°)

6. FUNKCJA KOMPENSACYJNA

Liniowy—sLiniowy 2]
(Typ potaczenia /
liniowego) L /
/
/

p\ Przedmiot
r o obrabiany
L/

.
Cé// Programowany tor
r narzedzia
A
- 2

S L L Tor punktu
$rodkowego narzedzia

Liniowy—Kotowy o)
(Typ potaczenia
liniowego)

Przedmiot
obrabiany
L C
Tor punktu $rodkowego ! rrogramgwany
narzedzia or narzedzia
Kotowy—sLiniowy
(Typ potaczenia
liniowego)

Przedmiot
obrabiany
>
Programowany tor
narzedzia
L
——————————————— -0
Tor punktu srodkowego narzedzia
Kotowy— Kotowy
(Typ potaczenia
liniowego)

Przedmiot
obrabiany

Programowany
tor narzedzia

Tor punktu $rodkowego narzedzia
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Liniowy—sLiniowy »
(Typ potaczenia /
kotowego) L /
/
/
Przedmiot
| r o obrabiany
| .
\\ Programowany tor
\ r narzedzia
c \\\ L
-
S Tor punktu srodkowego
narzedzia
Liniowy— Kofowy
(Typ potaczenia
kotowego)
Przedmiot
obrabiany
c \
Tor punktu srodkowego E E):'Or?:r‘zm?j\;viiny
narzedzia ¢
Kotowy—sLiniowy
(Typ potaczenia
kotowego)
Przedmiot
obrabiany
Programowany tor
narzedzia
L
——————————————— —»O
S Tor punktu $rodkowego narzedzia
Kotowy— Kotowy
(Typ potaczenia
kotowego)

Tor punktu $rodkowego narzedzia

Przedmiot
obrabiany

Programowany
tor narzedzia
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- Kiedy stanowi to wyjatek

Luk, ktérego punkt koncowy nie lezy na tuku

Jezeli koniec linii prowadzacej do tuku nie jest na tuku, jak pokazano
na przykladzie ponizej, system zaklada, ze kompensacja skrawania
zostata przeprowadzona z uwzglednieniem urojonego okrggu o tym
samym $rodku co tuk i w zwiazku z tym jest pomijany ustalony punkt
koncowy. W oparciu o takie zatozenie system tworzy wektor i
przeprowadza kompensacj¢. Taki sam opis ma zastosowanie w
odniesieniu do posuwu narzedzia migdzy dwoma torami kotowymi.

Przedmiot
Zakonczenie tuku obrabiany

Okrag urojony

Programowany //
tor narzedzia //
s
/
//
7 Tor punktu
Srodkowego
narzedzia

Brak przeciecia wewnetrznego

Jezeli warto$¢ kompensacji promienia narzedzia lub promienia
skrawania jest wystarczajaco niska, to dwa kotowe tory punktoéw
srodkowych, wytyczone po kompensacji, przetna si¢ w potozeniu (P).
Przecigcie P moze si¢ pojawié, jezeli podano za wysoka warto$¢
kompensacji promienia narzedzia lub promienia skrawania. W razie
stwierdzenia takiej sytuacji, na koncu poprzedniego bloku zostanie
wlaczony alarm PS0033, a narzedzie zatrzyma sig.

W  ponizszym przyktadzie tory punktu $rodkowego promienia
narzedzia, poprowadzone wzdhuz tukéw A i B, przetna si¢ w P, kiedy
jako kompensacja promienia narzedzia lub promienia narzedzia
zostanie podana odpowiednio niska warto$¢. Jezeli zostanie podana
zbyt duza warto$¢, przecigeie to nie wystapi.

Kiedy warto$¢ kompensacji Pojawia sie alarm i narzedzie
promienia ostrza narzedzia lub / zatrzymuje sie

promienia skrawania jest duza_ __ _

Kiedy warto$¢é kompensacji \

promienia ostrza narzedzia lub \

promienia skrawania jest mata

Srodek tuku B
Programowany tor
narzedzia
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- Jezeli Srodek tuku pokrywa sie z punktem startowym lub koncowym
Jezeli srodek tuku pokrywa si¢ z potozeniem punktu startu lub punktu
koncowego, zostanie wyswietlony alarm PS0041, a narzedzie zatrzyma
si¢ w punktu startu poprzedniego bloku tuku.

(G41)

Tor punktu $rodkowego N5 G91 G01 X50.0 :
narzedzia N6 X50.0 : o
- \ Wyswietlany jest alarm i mg gg% $_110(§)OOOIO 103
narzedzie zatrzymuije sig e
N5 N6 N7
Programowany tor
narzedzia

N8

- Zmiana kierunku kompensaciji w trybie kompensacji
Kierunek korekcji jest ustalony kodami G (G41 i G42) w przypadku
promienia narz¢dzia lub promienia skrawania, a znak kompensacji
romienia ostrza narze¢dzia jest nastgpujacy.

Znak kompensacji
+ -
Kod G
G41 Korekcja Korekcja
lewostronna prawostronna
G42 Korekcja Korekcja
prawostronna lewostronna

Kierunek korekcji mozna zmieni¢ w trybie korekcji. Jesli kierunek
korekcji zmienia si¢ w bloku, to w miejscu przecigcia toru punktu
srodkowego narzgdzia w tym bloku z torem punktu $rodkowego w
poprzednim bloku jest generowany wektor.

Zmiana taka nie jest jednak mozliwa w bloku rozruchowym i w bloku
nastgpujacym bezposrednio po nim.
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- Tor punktu srodkowego narzedzia z przecigciem

Liniowy—sLiniowy

G42

Programowany
tor narzedzia

Przedmiot
obrabiany S

r e ~N
7 LN
///Przeme,(:le ~

'
e
rd
&
Tor punktu Srodkowego )
narzedzia Przedmiot
obrabiany
Liniowy—Kotowy
Przedmiot
obrabiany

G42

Programowany tor
narzedzia

Tor punktu srodkowego
narzedzia

| Przedmiot
obrabiany

Kotowy—Liniowy

Programowany
tor narzedzia

Tor punktu

narzedzia

$rodkowego C \®_

Przedmiot
obrabiany

G42

Przeciecie

G41
Przedmiot obrabiany

Kotowy—Kotowy

Przedmiot
obrabiany G42

Programowany
tor narzedzia
P it
7 - c N
o N cé/ Przedmiot
Tor punktu srodkowego 3 obrabiany
narzedzia Przeciecie
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- Tor punktu sSrodkowego narzedzia bez przeciecia
Jesli w czasie zmiany kierunku korekcji w bloku A do bloku B za
pomoca G41 i G42 przecigcie ze skorygowanym torem narzedzia nie
jest wymagane, to w punkcie startowym bloku B zostanie utworzony

wektor normalny do bloku B.

Liniowy—Liniowy

Przedmiot o r
Programowany obrabiany G42 (G42) s/
tor narzedzia > > 5 -

ﬂ
AN

7 Przedmiot

Tor punktu CG-——r— obrabiany

srodkowego L S
narzedzia G42

Programowany - E]
tor narzedzia G41

Tor punktu
$Srodkowego
narzedzia

Liniowy—Kotowy Przeciecie

Tor punktu
$Srodkowego

narzedzia (G41) \\

Programowany tor
narzedzia

Kotowy—Kotowy c

tuk, ktorego potozenie s _-~ ~
koncowe nie lezy na tuku

Programowany tor

narzedzia
(G42)
r
| Punkt
_ i Srodkowy
& Tor punktu — =N T

$rodkowego I i
narzedzia '
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- Dlugosc¢ toru punktu srodkowego narzedzia wieksza niz obwéd kota

Taka sytuacja normalnie nie powinna wystapi¢. Jesli jednak G41 1 G42
zostang zmienione, lub jesli wydano polecenie G40 z adresami I, J i K,
opisana sytuacja moze si¢ zdarzy¢.

W przypadku przedstawionego ksztattu kompensacja narzedzia nie jest
wykonywana z wigcej, niz jednym obwodem kota: tuk jest tworzony od
P, do P,, jak pokazano na rysunku. W zaleznosci od okoliczno$ci moze
by¢ wyswietlony alarm przez opisane poézniej "Sprawdzanie
interferencji". Aby wykona¢ okrag o wigcej, niz jednym obwodzie,
nalezy go ustali¢ w segmentach.

Programowany tor
Tor punktu srodkowego  narzedzia

narzedzia Q

(G42)

N5 G01 G91 X500.0 Y-700.0 ;
N6 G41 G02 J-500.0 ;

N7 G42 G01 X500.0 Y700.0 ;
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- Kompensacja diugosci narzedzia przy uzyciu kodu G w trybie korekcji narzedzi
Wektor korekcji mozna tak ustawi¢, ze utworzy kat prosty z
kierunkiem posuwu w poprzednim bloku, niezaleznie od obrabiania
strony wewngtrznej lub zewngtrznej, za pomoca niezaleznego
zdefiniowania kodu G kompensacji narzedzia (G41 i G42) w trybie
korekcji. Jesli kod ustawiono w poleceniu przesunigcia kotowego, nie
uzyska si¢ poprawnego ruchu kotowego.

Jesli mozna sig¢ spodziewa¢ zmiany kierunku korekcji za pomoca
polecenia kompensacji skrawania kodu G (G41, G42), nalezy zapozna¢
si¢ z rozdziatem "Zmiana kierunku kompensacji w trybie korekcji".

Liniowy—Liniowy

Blok ustalony za pomocg G42

Tor punktu srodkowego @———L——
narzedzia s Przeciecie

Kotowy—Liniowy

Blok ustalony za
pomocg G42

Tryb G42

c -
& s Przeciecie
/

Programowany tor narzedzia
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- Polecenie czasowego anulowania wektora korekcji
Podczas trybu korekcji, jezeli zadano (92 (nastawienie uktadu
wspotrzednych przedmiotu obrabianego) lub G52 (nastawienie
miejscowego uktadu wspotrzednych), wektor korekcji jest czasowo
anulowany, dlatego tryb korekcji zostaje automatycznie

odtworzony.

W takim przypadku narzedzie przemieszcza si¢ bezposrednio z punktu
przecigcia do punktu, w ktorym wektor jest wylaczony, bez
uwzgledniania przemieszczenia korekcyjnego.

Po odtworzeniu trybu korekcji, narzedzie przesuwa sig¢ bezposrednio do

punktu przecigcia.

Tor punktu
Srodkowego - _ -~
narzedzia_ v

~

Cg

Programowany tor
narzedzia

(G41)

N6 X600.0 Y-300.0 ;

N5 G01 X700.0 Y300.0 ;

N7 G92 X200.0 Y100.0 ;
N8 G01 X800.0 Y400.0 ;

N7
Blok G92

Przed okresleniem polecen: G28 (powrdt do punktu referencyjnego),
G29 (przesunigcie z punktu referencyjnego), G30 (drugi, trzeci,
czwarty powrdt do punktu referencyjnego), G30.1 (powrdt do
zmiennego punktu referencyjnego) oraz G53 (wybor ukladu

wspotrzednych maszyny),

anulowa¢ tryb korekcji, za pomoca

polecenia G40. Jezeli wykonano prébe jednego z polecen w trybie
korekeji, wektor korekceji czasowo znika.
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- Jezeli okreslono |, J, K w trybie bloku G00/G01

W czasie startu kompensacji skrawania lub trybu, przez okreslenie I, J,
K w trybie pozycjonowania (G00) lub w trybie bloku interpolacji
liniowej (GO1), mozliwe jest ustawienie wektora kompensacji w
punkcie konca bloku, w kierunku poziomym, w stosunku do tego
okreslonego przez I, J, K. Umozliwia to umys$lng zmiang kierunku
kompensacji.

Wektor typu IJ (ptaszczyzna XY)

Kierunek wektora korekcji

Ponizej wyjasniono tworzenie wektora kompensacji (wektor typu 1J),
na plaszczyznie kompensacji XY (tryb G17). (Te same wyjasnienia
dotycza wektora typu KI, na plaszczyznie G18 oraz wektora typu JK,
na plaszczyznie G19.) Jak pokazano na ponizszym rysunku, wektor
kompensacji nastawia si¢ (wektor typu 1J), jako wektor o wielkosé¢
rowna warto$ci kompensacji i pionowej w stosunku do kierunku
okreslonego przez I oraz J, bez wykonania obliczenia przecigcia na
zaprogramowanym torze. | oraz J mogg zosta¢ okres$lone, zarowno w
punkcie startu kompensacji skrawania, jak i w tym trybie. Jezeli zostaty
one okreSlone na poczatku kompensacji, kazdy typ rozruchu,
ustawiony za pomoca odpowiedniego parametru bedzie nieprawidtowy,
a nastawiony zostanie wektor typu 1J.

W trybie G41, kierunek okreslony przez 1, J, K, nastawiony jest jako
urojony kierunek posuwu narzedzia, a utworzony zostaje wektor
korekeji w kierunku pionowym do tego kierunku i po stronie lewe;.

Wektor kompensacji

W trybie G42, kierunek okreslony przez I, J, K, nastawiony jest jako
urojony kierunek posuwu narze¢dzia, a utworzony zostaje wektor
korekcji w kierunku pionowym do tego kierunku i po stronie prawe;.

Wektor kompensacji
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Przyktad

Jezeli okreslono | oraz J ma poczatku kompensacji
(z przesuwem narzedzia)

(G40)

N10 G91 G41 X100.0 Y100.0
11D1;

N20 G04 X1000 ;

N30 GO1 F1000 ; N10

N40 S300 ;

N50 M50 ;

N60 X150. ;

Uwaga)

dla N10, okreslony zostat wektor o
rozmiarze D1 w kierunku pionowym
do osi X, za pomoca I1.

N50
N40
N30
N20 N60
————————
,TD1 " Tor punktu $rodko-
// wego narzedzia

Programowany
tor narzedzia

Jezeli okreslono | oraz J ma poczatku kompensacji
(bez przesuwu narzedzia)

(G40)

kierunku pionowym do osi X,
za pomoca I1. D1

N10 G41 11 D1; ____'\E(i _____
“58 )G(19510X-100. ¥100.; Y, Tor punktu $rodko-

B N20 // wego Eromienia
Uwaga) / Programowany
dla N10, okreslony zostat / tor narzedzia
wektor o rozmiarze D1 w ﬁ10

Jezeli okreslono | oraz J ma poczatku kompensacji
(z przesuwem narzedzia)

(G17 G41 G91 D1)
N10 GO0 X150. J50. ;
N20 G02 150. ;

N30 GO0 X-150. ;

Uwaga)

dla N10, okreslony zostat wektor o
rozmiarze D1 w kierunku pionowym
do osi Y, za pomoca J50.

<1> Wektor typu IJ

<2> Wektor okreslony za pomocg
obliczenia przeciecia

—————— Tor punktu srodkowego
narzedzia
Programowany tor
narzedzia

----- Tor okreslony za pomocg

obliczenia przeciecia
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Jezeli | oraz J zostaty okreslone w bloku bez przesuniecia
narzedzia w trybie kompensacji

Tor punktu
N30 Srodkowego
s S N40 narzedzia
Rozruch/anulowanie typu C —_———
N0 | N50
N10 G41 D1 G0O1 F1000 ; yd (,J) |
N20 G91 X100. Y100. ; /( o
N30 110. ; rogramowany tor

N40 X150. ; 7
N50 G40 ; &

narzedzia

Ograniczenia

Jezeli okreslono wektor typu 1J, moze pojawi¢ si¢ interferencja
narzedzia, tylko dla tego wektora, w zaleznos$ci od kierunku. Jezeli
pojawi sig, nie bedzie alarmu interferencji lub nie zostanie wykonane
uchylenie interferencji. Dlatego moze pojawié si¢ wceigcie.

Wciecie

Rozruch/anulowanie
TypC ; \ N40

Programowany
tor narzedzia N20

N10 G42 D1 F1000 ;
N20 G91 X100. ;

N30 X100. Y-100. 110. ; N10 /NSO
N40 X100. Y-100. ; l—
N50 G40 ; ——»——7"

Tor punktu

$srodkowego

narzedzia

- Blok bez posuwu narzedzia

W nastepujacych blokach nie wystepuje posuw narzedzia. W takich
blokach narzedzie nie wykona przemieszczenia, nawet jesli obowiazuje
kompensacja narzedzia.

MO05 ; : Wyjscie kodu M

S21; : Wyjscie kodu S

G04 X10.0; ;. Przerwa

G22 X100000 ; Ustawianie obszaru obroébki

G10 L11 P01 R10.0; Ustawienie/zmiana warto$ci kompensaciji
narzedzia

(G17) Z2200.0; Polecenie przesuniecia nie zawiera ptaszczyzny
korekcji.

G90;, 010;, N20 ;
G91 X0 ;

Jedynie kody G, O, N
Odlegtos¢é przemieszczenia wynosi zero.
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- Blok bez zdefiniowanego posuwu narzedzia w trybie korekcji narzedzi
Chyba, ze liczba takich blokéw bez przesunigcia, okreslonych w
sposob ciagly, wynosi wigcej niz N-2 bloki (gdzie N jest liczba blokoéw
do odczytania w trybie kompensacji (parametr nr 19625)) w trybie
kompensacji, wektor i tor punktu srodkowego narzedzia beda, takie jak
zwykle. Blok jest wykonywany w trybie zatrzymania pojedynczego

bloku.
N6 G91 X100.0 Y100.0 ; N7 N8
N7 G04 X10.0 ; Programowany tor
N8 X100.0; narzedzia

——L—-e Tor punktu $rodko-
// ss wego narzedzia

b// Tu jest wykonywany blok N7.

/
]

Dla polecenia osi, dla ktorego odleglo$¢ przemieszczenia wynosi zero,
zostanie utworzony wektor, o rozmiarze rownym wartosci kompensacji,
pionowo do kierunku ruchu w poprzednim bloku, nawet jezeli liczba
bloku wynosi 1. Uwaga - okre$lenie takiego polecenia moze
spowodowac wcigcie.

N6 G91 X100.0 Y100.0 ; N7 N8
N7 X0 ; Programowany tor
N8 X100.0; narzedzia
s /T
// %o Tor punktu $rodko-
s° 88 wego narzedzia
L /
/
/
/
o}

W trybie korekcji, liczba blokéw bez przemieszczenia okre§lonych
kolejno, nie moze przekracza¢ N-2 (gdzie N jest liczba blokow do
odczytania w trybie korekcji (parametr (nr 19625)). W przeciwnym
przypadku w poprzednim bloku jest tworzony wektor w kierunku
posuwu narzedzia, ktérego dtugosc¢ jest rowna warto$ci korekcji, przez
co moze wystapic¢ wcigcie.

N6 G91 X100.0 Y100.0 ; N7,N8 N9
N7 S21 ; Programowany tor
N8 G04 X10.0 ; narzedzia
N9 X100.0 ;
(Liczba blokéw, ktére majg N6 -
zosta¢ odczytane w trybie // L\%) Tor punktu $rodko-
korekcji = 3) // sss wego narzedzia
b//Tu sq wykonywane bloki N7 i N8.
/
¢
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- Jezeli okreslono kod M/G, ktory znosi buforowanie

Jezeli okreslono kod M/G, ktory znosi buforowanie w trybie korekcji,
nie mozna odczyta¢ i analizowa¢ kolejnych blokéw, niezaleznie od
liczby blokéw do odczytania w trybie korekcji, ktora jest okreslona za
pomoca parametru (nr 19625). Nastgpnie, obliczenie przecigcia oraz
kontrola kolizji, opisane poézniej, nie sa mozliwe. Jezeli pojawia sie,
moze pojawi¢ si¢ wcigcie, poniewaz wydany zostal wektor pionowy,
zaraz w nastgpnym bloku.

Jezeli nie okreslono kodu M (M50), ktéry znosi buforowanie

(G42)
N5 G91 G01 X40.0 Y40.0 ; Programowany tor
narzedzia

N6 X40.0 ;

Tor punktu srodko-
wego narzedzia

b// Przecigcie

%
o]

Jezeli okreslono kod M (M50), ktory znosi buforowanie

(G42) N6 N7
N5 GO1 GO1 X40.0 Y40.0 ; e
N6 M50 ;
N7 X40.0 ;
: N5, -
// L\‘S Tor punktu $rodko-
/// ss wego narzedzia
L/” Tujest wykonywany biok N6.
/
)
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- Przemieszczenie krawedziowe

Jesli na koncu bloku sa tworzone dwa lub wigcej wektorow korekcji, to
narzedzie przemieszcza si¢ liniowo od jednego wektora do nastepnego.
Ruch taki nazywa si¢ przemieszczeniem krawedziowym.

Jezeli wektory prawie pokrywaja si¢ ze soba (odleglos¢
przemieszczania krawedziowego pomiedzy wektorami oceniana jest
jako krotka, w zwiazku z ustawieniem parametru (nr 5010)), nie zostaje
wykonane przemieszczenie krawedziowe. W takim przypadku, wektor
do punktu zatrzymania pojedynczego bloku ma pierwszenstwo i
pozostaje, podczas gdy inne wektory sa ignorowane. Umozliwia to
ignorowanie bardzo matych ruchéw, powstajacych z wykonania
kompensacji skrawania, i przez to ochrong¢ zmiany predkosci w wyniku
przerwania buforowania.

Wektor ten jest ignorowany, jezeli AVx
AVx < AViimit
AVy < AViimit
AVy
s
-
// Wektor do punktu
/ zatrzymania pojedynczego
bloku pozostaje, nawet jezeli
Tor punktu AVx < AVjimit | AVy < Viimit.
Srodkowego
narzedzia
Programowany tor
narzedzia
AViimit jest okreslona za pomoca ustawienia parametru (nr 5010).

Jezeli wektory nie sa oceniane, jako prawie jednakowe (dlatego nie sa
kasowane), wykonany jest ruch obrotu dookota krawedzi.
Przemieszczanie krawedziowe, ktore poprzedza punkt zatrzymania
pojedynczego bloku, nalezy do bloku poprzedniego, podczas gdy
przemieszczanie krawgdziowe, ktore nastgpuje po punkcie zatrzymania
pojedynczego bloku, nalezy do bloku drugiego

Ten ruch nalezy do bloku N6, w ten sposéb szybkos¢
posuwu jest réwna predkosci w bloku N6.

Ten ruch nalezy do bloku N7, w ten sposob
szybkos$é posuwu jest rowna predkosci w
bloku N7.

Jezeli jednak tor narzedzia w nastgpnym bloku jest potkolisty lub
wiecej, niz potkolisty, to powyzsza funkcja nie jest wykonywana.
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Powdd jest nastgpujacy:

P2 P3 P4 Ps

N4 G41 G91 G01 X150.0 Y200.0 ;
N5 X150.0 Y200.0;

N6 G02 J-600.0 ;

N7 G01 X150.0 Y-200.0 ;

N8 G40 X150.0 Y-200.0 ; /

Programowany tor
narzedzia

\
Tor punktu \
Srodkowego N
narzedzia AN ~

Jesli wektor nie zostanie pominigty, to tor narzedzia jest nastepujacy:
Pl—)Pz—)P3—)(KO%O)—)P4—)P5—)P6

Jezeli odleglo$¢ pomigdzy P, oraz P; jest nieznaczna, punkt P; nie jest
brany pod uwage. Z tego powodu tor narzedzia jest nastgpujacy:

P, > Py

Skrawanie obwodowe w bloku N6 jest ignorowane.

- Przerwanie operacji recznej

Dla operacji recznej podczas trybu korekcji, patrz "WLACZANIE i
WYLACZANIE funkcji manualnej bezwzglednej."
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6.6.4

Posuw narzedzia w zakonczeniu trybu korekcji narzedzi

Objasnienia

- Jezeli blok anulowania jest blokiem z przesunieciem narzedzia, narzedzie

przesuwa sie wokoét wnetrza (180° < a)

Liniowy—Liniowy ‘

Przedmiot o
obrabiany
Programowany tor
narzedzia
G-—————— —————
Tor punktu L
srodkowego
narzedzia

Kotowy—Liniowy

Programowany
tor narzedzia

r

Przedmiot
obrabiany _

Tor punktu $rodkowego narzedzia
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- Jezeli blok anulowania jest blokiem z ruchem narzedzia oraz narzedzie przesuwa
sie wokét strony zewnetrznej pod katem rozwartym (90° < a < 180°)

Tor narz¢dzia ma dwa typy A i B, wybierane za pomocg parametru
SUP (nr 5003#0).

Typ

Liniowy—Liniowy

Przedmiot obrabiany

Programowany tor
narzedzia

Tor punktu $rodkowego L S
narzedzia

Kotowy—sLiniowy

Przedmiot
obrabiany

Programowany tor

/
narzedzia ¢h Tor punktu srodkowego

narzedzia

Typ
B

Liniowy—Liniowy
(Typ potaczenia
liniowego)

Przedmiot obrabiany

Programowany tor
narzedzia

Tor punktu srodkowego
narzedzia

Kotowy—Liniowy
(Typ potaczenia
liniowego)

Przedmiot
obrabiany

Programowany tor narzedzia

Tor punktu $srodkowego narzedzia
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Liniowy—Liniowy
(Typ potaczenia
kotowego) : -
Przedmiot obrabiany
Programowany tor
narzedzia
G- ———————
Tor punktu srodkowego
narzedzia
Typ —
B Kotowy—sLiniowy
(Typ potaczenia
kotowego)
/ C
0]
Programowany tor Tor punktu $rodkowego
narzedzia narzedzia
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- Jezeli blok anulowania jest blokiem z ruchem narzedzia oraz narzedzie przesuwa

sie wokét strony zewnetrznej pod katem ostrym (a<90°)
Tor narz¢dzia ma dwa typy A i B, wybierane za pomocg parametru

SUP (nr 5003#0).

Liniowy—Liniowy

Przedmiot L\ G40
obrabiany \{x
> \
Programowany tor G42 \
narzedzia \
\Vor
\
G_ ______________
Tor punktu $rodkowego | S
narzedzia
Typ ©
A Kotowy—Liniowy
Przedmiot
obrabiany
d Tor punktu
Programowany tor srodkowego
narzedzia narzedzia
Liniowy—Liniowy
(Typ potaczenia - L
I' A ~
iniowego) \‘\
~
Przedmiot G40
i \
obrabiany R o r .
> = \L
Programowany tor \
narzedzia rl S
T /
/L
G———————— e ————— R
Tor punktu srodkowego L L
Typ narzedzia
B

Kotowy—Liniowy
(Typ potaczenia
liniowego)

Przedmiot
obrabiany

Programowany tor
narzedzia

¢ Tor punktu

Srodkowego
narzedzia
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Typ

Liniowy—Liniowy
(Typ potaczenia

kotowego) \\‘i
~
S
Przedmiot G40 P \
obrabiany o roy
> I
Programowany tor /
narzedzia r //C
/
s

Tor p%r?ktu Srodkowego
narzedzia

>
L

Kotowy—Liniowy
(Typ potaczenia
kotowego)

Przedmiot
obrabiany

Programowany tor

narzedzia

¢ Tor punktu
$rodkowego
narzedzia

- Jezeli blok anulowania jest blokiem z ruchem narzedzia oraz narzedzie przemiesz-
cza sie wokot wnetrza pod katem ostrym - 1 stopien lub mniej w liniowy — liniowy

sposoéb (a<1°)

Tor punktu srodkowego narzedzia

S~ Programowany tor narzedzia
=~

o lub mniej I
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- Blok bez posuwu narzedzia ustalony wraz z koncem kompensaciji
Dla typu A oraz B

W bloku poprzedzajacym blok anulowania, utworzono wektor o
wielko$ci réwnej wartoSci kompensacji promienia ostrza
narzedzia lub skrawania w kierunku pionowym. Narzedzie nie
dziata w bloku anulowania. Pozostate wektory zostaja anulowane
za pomoca kolejnego polecenia ruchu.

N6 G91 X100.0 Y100.0 ; N7 Ne o
N7 G40 ; g
N8 X130.0 ; e
N6 - L
Programowany tor // sSS
narzedzia L 7
// Tor punktu $srodkowego
®,/ narzedzia

Dla typu C

Narzedzie przesuwa si¢ o wartos¢ kompensacji w kierunku
pionowym do bloku poprzedzajacego blok anulowania.

Y

Programowany tor

narzedzia
'!'or punktu ——_—_—___S G40 (bez prze-
Srodkowego mieszczenia)
narzedzia
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- Blok zawierajacy G40 i |_J_K
Poprzedni blok zawiera G41 lub G42
Jesli blok G41 lub G42 poprzedza blok, w ktorym ustalono G40 oraz I _,
J , K , to system zaktada, ze tor zaprogramowano jako tor z potozenia
docelowego wynikajacego z poprzedniego bloku, prowadzacy do
wektora opisanego przez (1,J), (LK) Iub (J,K). Kierunek kompensacji
jest dziedziczony z poprzedniego bloku.

N1 (tryb G42) ; W bloku N1 $rodek promienia ostrza narzedzia
przemieszcza sie w kierunku P.
N2 G40 XaYbl J : W bloku N2 promien ostrza narzedzia przemieszcza sie
- w kierunku E.

E (a, b)

(G42) Programowany tor narzedzia

Przedmiot
obrabiany

W takim przypadku nalezy zauwazy¢, ze w CNC znajduje si¢
przecigcie toru narzedzia niezaleznie od tego, czy ustalono obrobke
strony zewngetrznej, czy wewngtrznej.

Tor punktu $rodko-
wego narzedzia

—_—
—_
—

Programowany tor
narzedzia

(G42)

Jesli przecigcie nie jest mozliwe do uzyskania, narzedzie zajmuje
potozenie normalne wzglgdem poprzedniego bloku, na jego koncu.

v Tor punktu $rodko-
- G40  wego narzedzia
-0

-173 -



6. FUNKCJA KOMPENSACYJNA PROGRAMOWANIE B-63944PL-2/02

- Dlugosc¢ toru punktu srodkowego narzedzia wieksza niz obwéd kota
W ponizszym przyktadzie narzedzie nie $ledzi kota wigcej, niz jeden
raz. Przemieszcza si¢ wzdhuz tuku od P, do P,. Funkcja kontroli
interferencji, opisana ponizej, moze wywotac alarm.
Aby narzedzie mogto §ledzi¢ kolo wigcej, niz jeden raz, nalezy
zaprogramowac dwa lub wigcej tukow.

N5

(G41)

N5 GO1 G91 X100.0;

N6 G02 J-60.0 ;

N7 G40 G01 X50.0 Y50.0 I-10.0 J-10.0;
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6.6.5  Zapobieganie wcieciu przy kompensacji promienia narzedzia
lub promienia skrawania

Objasnienia
- Obrébka rowka mniejszego niz srednica narzedzia

Z uwagi na to, ze kompensacja narz¢dzia wymusza przesunigcie toru
punktu $rodkowego narzedzia w kierunku przeciwnym do
zaprogramowanego, wystapi wcigcie. W takim przypadku zostanie
wyswietlony alarm i CNC zatrzyma si¢ na poczatku bloku.

Wyswietlany jest alarm i
Tor punktu $rodko- ______~"przebieg zatrzymuj%sie

wego narzedzia ~ >

Programowany tor
narzedzia
Przedmiot
obrabiany

Wociecie, jesli przebieg nie zatrzyma sie

Rys. 6.6.5 (a) Obrébka rowka mniejszego niz srednica narzedzia
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- Obrébka stopnia mniejszego, niz promien ostrza narzedzia

Dla ksztattu, w ktorym krok przedmiotu obrabianego zostal okreslony
za pomoca tuku, tor punktu S$rodkowego narzedzia bedzie, jak
pokazano na rysunku 6.6.5 (b). Jezeli krok jest mniejszy niz promien
ostrza narzedzia, tor punktu $rodkowego narzedzia jest zwykle
kompensowany jak pokazano na rysunku 6.6.5 (c) moze byé w
kierunku przeciwnym do programowanego toru narzedzia. W takim
przypadku pierwszy wektor zostanie zignorowany, a narzedzie
przesunie si¢ liniowo do nastgpnego polozenia wektora. Operacja
pojedynczego bloku jest w tym punkcie zatrzymywana. Jesli obrébka
nie przebiega w trybie pojedynczego bloku, proces cykliczny jest
kontynuowany.

Jesli obrobka jest liniowa, alarm nie zostanie wyswietlony i obrobka
bedzie przebiegata prawidlowo. Pozostanie jednak fragment

nieobrobiony.
Tryb zatrzymania pojedynczego bloku

____’_

Tor punktu srodkowego

narzedzia
Programowany tor
narzedzia

__+___ _____

Y

Przedmiot
obrabiany

Rys. 6.6.5 (b) Obrébka stopnia wiekszego niz promien narzedzia

Tryb zatrzymania pojedynczego bloku
Przemieszczenie

liniowe Tor punktu $rodkowego narzedzia

— ‘

Programowany tor

Obrany tor, jezeli narzedzia
wektor nie zostat >
Zignorowany Pierwszy wektor .
jest ignorowany ' Srodek
< "0 Ttuku
tuk

Przedmiot
obrabiany

Woystapi wciecie, jesli pierwszy wektor nie zostanie zignorowany.
Narzedzie przesuwa sig liniowo.

Rys. 6.6.5 (c) Obrébka stopnia mniejszego niz promien narzedzia
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- Rozpoczecie kompensacji i skrawania wzdtuz osi Z

Zazwyczaj stosuje si¢ taka metodg, ze po rozpoczeciu obrobki
narzedzie przesuwa si¢ wzdhuz osi Z po uaktywnieniu kompensacji
(zwykle plaszczyzna XY) w pewnej odlegltosci od obrabianego
przedmiotu. W powyzszym przypadku, jezeli zachodzi potrzeba
przemieszczenia wzdhuz osi Z na szybki posuw i posuw skrawania,
nalezy postgpowac zgodnie z ponizsza procedura.

Rozwazmy ponizszy program, zakladajac, ze liczba blokow do
odczytania w trybie kompensacji skrawania (parametr (nr 19625))
wynosi 3.

N1 G91 GO0 G41 X500.0 Y500.0 D1 ;
N3 G01 Z-300.0 F100 ;
N6 Y1000.0 F200 ;

Przedmiot
obrabiany

Po kompensaciji

—-———

N6

N3: Plecenie przesuniecia dla osi Z
(jeden blok)

S AN

W przykladowym programie przedstawionym powyzej w czasie
wykonywania bloku N1, bloki N3 i N6 tez sa wczytywane do pamigci
bufora i na podstawie ich wzajemnych zaleznosci jest wykonywana
kompensacja, jak pokazano na rysunku powyzej.

Nastepnie, zatézmy, ze N3 (polecenie ruchu dla osi Z) jest podzielony
na N3 oraz N5.

N1 G91 GO0 G41 X500.0 Y500.0 D1 ;
N3 GO1 Z-250.0 ;

N5 G01 Z-50.0 F100 ;
N6 Y1000.0 F200 ;

;

Po kompensaciji

Przedmiot
obrabiany

N3, N5:Polecenie przesunigcia dla osi Z
(dwa bloki)

Woéwczas, poniewaz liczba blokéw do odczytania wynosi 3, bloki do
N5 moga zosta¢ odczytane na poczatku kompensacji N1, ale blok N6
nie moze zosta¢ odczytany. Dlatego, kompensacja jest wykonywana
jedynie na podstawie informacji bloku N1, a wektor pionowy jest
tworzony na koncu bloku startu kompensacji. Zwykle, pojawia si¢
wecigcie, jak pokazano na powyzszym rysunku.
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W takim przypadku, mozliwa jest ochrona przed wcigciem przez
uprzednie okre$lenie polecenia z doktadnie tym samym kierunkiem,
jako kierunkiem postgpu przed przemieszczeniem wzdhuz osi Z, po
przesunig¢ciu narzedzia wzdhuz osi Z, przy zachowaniu powyzszej
zasady.

N1 G91 GO0 G41 X500.0 Y400.0 D1 ;
N2 Y100.0;

N3 Z-250.0 ;

N5 G01 Z-50.0 F100 ;

N6 Y1000.0 F200 ;

N6

Przedmiot

Po kompensaciji l
|
I obrabiany
|

N3, N5 : Polecenie przesuniecia dla osi Z
(2 bloki)

Poniewaz blok o numerze N2 ma polecenie jazdy w tym samym
kierunku co blok o numerze N6, nastgpuje prawidlowa kompensacja.

Alternatywnie, mozliwa jest ochrona przed wcigciem w ten sam sposob,
przez okreslenie wektora typu 1J, z takim samym kierunkiem, jak
kierunek postepu w bloku rozruchu, jak w N1 G91 GO0 G41 X500.
Y500. 10 J1 D1;, po przesunigciu narzedzia wzdhuz osi Z.
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6.6.6  Kontrola interferenc;ji

Wcigcie narzedzia nosi nazwe interferencji. Funkcja kontroli
interferencji stuzy do wczesniejszego sprawdzenia wystgpowania
wecigcia narzedzia. Nie mozna jednak za pomoca tej funkcji sprawdzié
wszystkich warunkow interferencji. Kontrola interferencji jest
wykonywana nawet, jesli wcigcie nie wystepuje.

Objasnienia

- Warunek, pod ktérym mozliwa jest kontrola interferencji
Aby wykona¢ kontrolg interferencji, niezbedne jest odczytanie
przynajmniej trzech blokéw posiadajacych ruch narzgdzia. Jezeli nie
moga by¢ odczytane trzy lub wigcej bloki z posuwem narzedzia,
poniewaz zostaty okreslone kolejno bloki bez posuwu narzedzia, takie
jak niezalezne funkcje pomocnicze oraz przerwa, moze pojawic sig¢
nadmierne lub niewystarczajace skrawanie, poniewaz kontrola kolizji
jest bledna. Zaktadajac, ze liczba blokéow do odczytania w trybie
kompensacji, ktora jest okreslona przez parametr (nr 19625), wynosi N,
a liczba polecen w N blokach bez przesunigcia narzedzia, ktore zostaty
odczytane wynosi M, warunek, przy ktorym kontrola kolizji jest
mozliwa

(N-3)>M.

Przyktadowo, jezeli maksymalna liczba blokéw do odczytania w trybie
korekcji wynosi 8, kontrola kolizji jest mozliwa, nawet gdy okre§lono
do pigciu blokéw bez posuwu narzedzia. W takim przypadku, trzy bloki
graniczace moga zosta¢ sprawdzone pod wzgledem interferencji, ale
zadna kolejna interferencja, ktéra si¢ moze pojawi¢, nie moze by¢
wykryta.

- Metoda kontroli interferencji
Dostepne sg dwie metody kontroli interferencji, kontrola kierunku oraz
kontrola kata kotowego. Parametr CNC (nr 5008#1) i parametr CNV
(nr 5008#3) sa stosowane do okreslenia, czy uaktywnic te metody.

Parametr Parametr Przebieg
CNV CNC
Kontrola interferenc;ji jest mozliwa, a kontrola
0 0 kierunku i kontrola kata kotowego moze zostaé
wykonana.
Kontrola interferenc;ji jest mozliwa, a wykonana
0 1 Co .
jest jedynie kontrola kata kotowego.
1 — Kontrola interferenciji jest nieaktywna.
ADNOTACJA
Nie ma ustawien dla wykonania jedynie kontroli
kierunku.
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- Referencija interferencji <1> (kontrola kierunku)

Zakladajac, ze liczba blokéw do odczytania podczas kompensacji
skrawania wynosi N, najpierw wykonywana jest kontrola na podstawie
grupy wektora kompensacji obliczonej w (blok 1 - blok 2), do
wprowadzenia w tym czasie i grupy wektora kompensacji obliczonej w
(blok N-1 - blok N); Jezeli przecinaja si¢, zostaja ocenione jako
zakldcajace. Jezeli nie przecinaja sig, sekwencyjnie wykonywana jest
kontrola w kierunku grupy wektora kompensacji wystanej w tym czasie,
jak pokazano ponize;j:

(Blok 1 - blok 2) oraz (blok N-2 - blok N-1)
(Blok 1 - blok 2) oraz (blok N-3 - blok N-2)

(Blok 1 - blok 2) oraz (blok 2 - blok 3)

Nawet jezeli wygenerowano wiele liczb grup wektora kompensacii,
kontrola wykonywana jest dla wszystkich par.

Metoda oceniania jest nastgpujaca: Dla kontroli na podstawie grupy
wektora kompensacji w (blok 1 - blok 2) oraz (blok N-1 - blok N),
wektor kierunku, z okreslonego (punktu koncowego 1) do (punktu
konca bloku N-1), zostaje poréwnany z wektorem kierunku z (punktu
wynikajacego z dodania wektora kompensacji do sprawdzenia na
koncu bloku 1) do (punktu wynikajacego z dodania wektora
kompensacji do sprawdzenia na koncu bloku N-1), jezeli kierunek
wynosi 90° lub wigcej Iub 270° lub mniej, sa one szacowane jako
przecinajace si¢ 1 zaktocajace. Jest to kontrola kierunku.

Przyktad standardu interferencji <1>
(Jezeli wektor punktu konca bloku 1 przecina si¢ z wektorem punktu

konca bloku 7)
Kierunek rozni sie o 180°.
Tor punktu " \\\
$rodkowego _—- S~

narzedzia -
e -

—
//

Programowany tor
narzedzia

Blok 1
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Przyktad standardu interferencji <1>
(Jezeli wektor punktu konca bloku 1 przecina si¢ z wektorem punktu
konca bloku 2)

Tor punktu srodkowego Programowany tor narzedzia
narzedzua\

Blok 1

Kierunki tych dwoch
toréw sg rézne (180°).

Blok 2

- Referencja interferencji <2> (kontrola kata kotowego)

Dla kontroli trzech graniczacych blokow, to znaczy, kontroli grupy
wektora kompensacji obliczonej wedlug (blok 1 - blok 2) i grupy
wektora kompensacji obliczonej wedtug (blok 2 - blok 3), jezeli blok 2
jest kotowy, wykonywana jest kontrola kata kolowego pomiegdzy
punktami startu i konca programowanego toru narzedzia oraz kata
kotowego punktu startu i konca toru po kompensacji, jako dodatkowa
dla kontroli kierunku <I>. Jezeli odlegto$¢ wynosi 180° lub wigce;j,
bloki oceniane sa jako zaktdcajace. Jest to kontrola kata kotowego.

Przyktad <2> (jezeli blok 2 jest kotowy oraz punkt startu tuku po
kompensacji pokrywaja si¢ z punktem konca)

Tor punktu srodkowego

P t dzi
narzedzia rogramowany tor narzedzia
\

Programowany
tor narzedzia

Blok 2
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- Zalozenie wystapienia interferencji, cho¢ w rzeczywistosci nie pojawia sie
<1> Woglebienie, ktore jest mniejsze niz wartos¢ kompensacji
promienia narze¢dzia lub promienia skrawania

Programowany
tor narzedzia  Tor punktu $rodkowego narzedzia

Zatrzymany

o

>y

Interferencja nie wystepuje, ale ze wzgledu na to, ze kierunek
zaprogramowany w bloku B jest przeciwny do kierunku toru po
kompensacji narzedzia, narzedzie zatrzyma si¢ i zostanie
wyswietlony alarm.

<2> Rowek, ktory jest mniejszy niz warto$¢ kompensacji promienia
narzedzia lub promienia skrawania

Programowany tor
narzedzia Tor punktu srodkowego narzedzia
|

|
| Zatrzymany

b

>y
<
(@]
Y

Podobnie jak w <1>, zostanie wy$wietlony alarm spowodowany
interferencja, poniewaz kierunek w bloku B jest odwrotny.
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6.6.6.1 Operacja do wykonania, jezeli szacuje sie pojawienie sie
interferenciji

Operacja, ktora ma zosta¢ wykonana, jezeli kontrola interferencji
wykazuje, ze interferencja pojawi si¢ (W zwiazku z wcigciem), moze
by¢ jedna z dwoch, w zalezno$ci od ustawienia parametru CAV
(nr 19607#5).

Parametr . .
CAV Funkcja Przebieg
Funkcja alarmu Pojawia S.IQ zatrzymanle'alarmu.prz.ed .
0 wykonaniem bloku, w ktérym pojawia sie

sprawdzania kolizj wciecie (interferencja).

Tor narzedzia zostaje zmieniony, tak
aby wciecie (interferencja) nie pojawita
sie, a przetwarzanie jest kontynuowane.

Funkcja pomijania
sprawdzania Kkolizji
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6.6.6.2 Funkcja alarmu sprawdzania kolizji

- Interferencja inna niz ta pomiedzy trzema graniczacymi blokami
Jezeli wektor punktu konca bloku 1 oraz wektor punktu konca bloku 7
sa oceniane, jako nakladajace, jak pokazano na rysunku, pojawi sig
alarm przed wykonaniem bloku 1, tak aby narzedzie zostalo
zatrzymane. W takim przypadku wektory nie zostana skasowane.

Zatrzymany
Tor punktu

Ssrodkowego
narzedzia

Programowany
tor narzedzia
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- Interferencja pomiedzy trzema graniczacymi blokami

Jezeli szacuje si¢, ze pojawi si¢ interferencja pomigdzy trzema
graniczacymi blokami, wektor naktadajacy, tak jak wszystkie inne
wektory istniejace wewnatrz, sa kasowane, oraz tworzony jest tor, aby
polaczy¢ pozostate wektory. W przyktadzie pokazanym na ponizszym
rysunku, V, oraz Vs nakladaja si¢, V, oraz Vs zostaja skasowane, tak
jak Vj oraz V4, ktore znajduja si¢ wewnatrz, oraz V| jest potaczony z V.
Operacja podczas interpolacji liniowe;j.

Tor punktu
srodkowego /
narzedzia /

/ Programowany
tor narzedzia

Jezeli po skasowaniu wektora, ostatni pojedynczy wektor, nadal si¢
naktada lub jezeli istnieje tylko jeden wektor na poczatku 1 naktada si¢
on, alarm pojawia si¢ natychmiast po rozpoczeciu poprzedniego bloku
(punkt konca dla pojedynczego bloku) oraz zatrzymanie narzgdzia. W
przyktadzie pokazanym ponizej, wektory V, oraz V; nie naktadaja sie,
ale nawet po skasowaniu, pojawi si¢ alarm, poniewaz wektory finalne
V, oraz V, nakladaja sig.

Zatrzymany

Tor punktu srodkowego
narzedzia

Programowany tor
narzedzia
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6.6.6.3

Funkcja pomijania sprawdzania koliz;ji

Przeglad

Jezeli polecenie zostato okreslone i spetniony jest warunek, pod ktorym
funkcja alarmu kontroli kolizji powoduje alarm interferencji, funkcja ta
ogranicza powstanie alarmu interferencji, ale powoduje obliczenie
wektora kompensacji, jako toru unikania interferencji i umozliwia
dalsza obrobke. Dla toru unikania interferencji, pojawia si¢
niewystarczajace skrawanie w poréwnaniu z programowanym torem.
Dodatkowo, w zalezno$ci od okre§lonego ksztattu, nie moze zostac¢
okreslony zaden tor unikania interferencji lub tor unikania interferencji
moze by¢ oceniony jako niebezpieczny. W takim przypadku, pojawia
si¢ zatrzymanie alarmu. Dlatego, nie zawsze jest mozliwe uniknigcie
interferencji dla wszystkich polecen.

- Metoda unikania interferencji

Rozwazmy przypadek, dla ktérego pojawia si¢ interferencja pomigdzy
wektorem kompensacji pomigdzy (blok 1 - blok 2) oraz wektorem
kompensacji pomigdzy (blok N-1 - blok N). Wektor kierunku z punktu
konca bloku 1 do punktu konca N-1 zwany jest wektorem luki.
Woéwcezas zostaje okreSlony wektor przecigecia po kompensacji
pomigdzy (blok 1 - wektor luki) oraz wektor przecigcia po kompensacji
pomigdzy (wektor luki - blok N) oraz tworzony jest tor ich potaczenia.

Tor po kompensacji////

Programowany tor
narzedzia

Wektor przeciecia po kompensagii Wektor przecigcia po kompensacji
pomiedzy blokiem 1 oraz wektorem luki pomiedzy blokiem 8 oraz wektorem

Przesunigcie bloku 7

—
//

Wektor luki
Blok1 = _g--mmmmmmmmmmmmeee3

Blok 3 Blok 6

W takim przypadku, punkty koncowe blokéw po kompensacji 2 do 6 naktadajg sie z
punktem koncowym bloku 1. Dlatego, po kompensaciji, bloki 2 do 6 bedg blokami bez
przesuniecia narzedzia.
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Jezeli wektor przecigcia po kompensacji dla (blok 1 - wektor luki) oraz
wektor przecigcia po kompensacji dla (wektor luki - blok N) powoduja
dalsze wecigcie, najpierw zostaje wykasowany wektor, w ten sam
sposob, jak "Interferencja pomigdzy trzema graniczacymi blokami".
Jezeli ostatnie wektory nadal powoduja wcigcia, wektor przecigcia po
kompensacji dla (blok 1 - blok N) zostaje na nowo wyliczony.

Blok 1

Wektor przeciecia
po kompensacji
pomiedzy blokiem 1
oraz wektorem luki

Blok 2

Blok 3

/ Ponowne obliczenie \ /
// > \\ / Programowany
\ / \ / tor narzedzia
\ /
\ /
\ /
\ /
\v/
N Blok 8
/ \ Blok 1 Blok 8
Y

Tor po kompensacji

Wektor

o . przeciecia po
Przeciecie po kompensacji kompensagji

pomiedzy blokiem 8 oraz pomiedzy

_____ wektorem luki blokiem 1 oraz
. blokiem 8
Wekior luki Blok 7 Blok 2 Blok 7
Blok 3 Blok 6

Blok 6

W takim przypadku, punkty koncowe blokéw po kompensacji 2
do 7 naktadajg sie z punktem koAcowym bloku 1. Dlatego, po
kompensaciji, bloki 2 do 7 bedg blokami bez przesuniecia
narzedzia.
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Jezeli warto$¢ kompensacji promienia narzedzia lub promienia
skrawania jest wigksza od promienia okreslonego tuku, jak pokazano
na rysunku ponizej, okreslono polecenie, ktore powoduje kompensacje
z uwzglednieniem wngetrza tuku, interferencja zostaje uniknigta przez
wykonanie obliczenia wcigcia oraz polecenie tuku jest liniowe. W
takim przypadku, unikane wektory sa potaczone za pomoca interpolacji
liniowe;.

Programowany tor
narzedzia

\
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- Jezeli nie istnieje wektor unikania interferencji
Jezeli obrabiana jest kieszen roéwnolegla, pokazana na rysunku, wektor
punktu konca bloku 1 oraz wektor punktu konca bloku 2 sa oceniane
jako naktadajace si¢, wykonana jest proba obliczenia wektora unikania
interferencji, wektora wcigcia toru po kompensacji bloku 1 oraz toru po
kompensacji bloku 3. W takim przypadku, poniewaz bloki 1 oraz 3 sa
rownolegle wzgledem siebie, nie powstaje wcigcie. W takim przypadku,
pojawi sig alarm natychmiast przed blokiem 1, a narzedzie zatrzyma

sie.
________________ Zatrzymany
Tor punktu $rodkowego
narzedzia
Programow'any tor
narzedzia
Blok 1 Y >
Blok 3
A
Blok 2

Jezeli obrabiana jest kieszen kotowa, pokazana na rysunku, wektor
punktu konca bloku 1 oraz wektor punktu konca bloku 2 sa oceniane
jako naktadajace si¢, wykonana jest proba obliczenia wektora unikania
interferencji, wektora wcigcia toru po kompensacji bloku 1 oraz toru po
kompensacji bloku 3. W takim przypadku, poniewaz bloki 1 oraz 3 sa
kotowe, nie powstaje wcigcie po kompensacji. W takim przypadku,
alarm pojawi si¢ natychmiast przed blokiem 1 oraz narzgdzie zatrzyma
sig, tak jak w poprzednim przyktadzie.
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Programowany
tor narzedzia

Tor punktu $rodkowego
narzedzia

Zatrzymany

1

Blok 1

Blok 2

- Jezeli unikanie interferencji jest szacowane jako niebezpieczne

Jezeli obrabiana jest kieszen pod katem ostrym, pokazana na rysunku,
wektor punktu konca bloku 1 oraz wektor punktu konca bloku 2 sa
oceniane jako nakltadajace si¢, wykonana jest proba obliczenia wektora
unikania interferencji, wektora wcigcia toru po kompensacji bloku 1
oraz toru po kompensacji bloku 3. W takim przypadku, kierunek ruchu
toru po unikaniu interferencji rézni si¢ od poprzednio wybranego
kierunku. Jezeli tor po unikaniu interferencji rézni si¢ bardzo od
polecenia poczatkowego (90° lub wigcej 270° lub mniej), operacja
unikania interferencji zostaje oceniona jako niebezpieczna; Pojawi si¢
alarm natychmiast przed blokiem 1, a narzedzie zatrzyma sig.

Przeciecie po kompensac;ji blokéw 1
oraz 3

Tor punktu srodkowego A
narzedzia Zatrzymany

Programowany tor
narzedzia

Blok 1

Blok 2

Jezeli obrabiana jest kieszen, ktérej dno jest wigksze niz gora, tak jak
pokazano na rysunku, wektor punktu konca bloku 1 oraz wektor punktu
konca bloku 2 sa oceniane jako naktadajace sig¢, wykonana jest proba
obliczenia wektora unikania interferencji, wektora wcigcia toru po
kompensacji bloku 1 oraz toru po kompensacji bloku 3.
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W takim przypadku, relacja pomigdzy blokami 1 oraz 3 jest oceniana
jako zewnegtrzna, tor po uniknigciu interferencji skutkuje wcigciem w
porownaniu z poleceniem poczatkowym. W takim przypadku, operacja
unikania interferencji jest oceniana jako niebezpieczna; Pojawi si¢
alarm natychmiast przed blokiem 1, a narzedzie zatrzyma sig.
Zatrzymany

Tor punktu $rodkowego
narzedzia

N

Programowany
tor narzedzia

Blok 1

Przeciecie po kompensacji

| __— blokéw 1 oraz 3

- Jezeli interferencja pojawia sie nadal, wraz z wektorem unikania interferencji

Jezeli obrabiana jest kieszen, pokazana na rysunku oraz jezeli liczba
blokéw do odczytania wynosi 3, wektor punktu konca bloku 1 oraz
wektor punktu konca bloku 2 sa oceniane jako nakladajace sig,
wykonana jest proba obliczenia wektora unikania interferencji, wektora
wcigcia toru po kompensacji bloku 1 oraz toru po kompensacji bloku 3.
W takim przypadku, wektor punktu konca bloku 3, ktory ma by¢
obliczony, naktada si¢ nadal z poprzednim wektorem unikania
interferencji. Jezeli interferencja pojawia si¢ nadal dla utworzonego i
wprowadzonego wektora unikania interferencji, przesunigcie w bloku
nie zostanie wykonane; Pojawi si¢ alarm natychmiast przed blokiem, a
narzedzie zatrzyma sig.

Wektory przeciecia
blokéw 3 oraz 4 nadal
\ zaktocajq sie.

Tor punktu $rodkowego
narzedzia

\Pominiety
\

\
\

Programowany tor
narzedzia
Blok 5

Blok 4

Blok 1
Blok 3

Blok 2
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ADNOTACJA

1 Dla "Jezeli unikanie interferencji jest oceniane jako
niebezpieczne" i "Jezeli pojawia sie dalsza inter-
ferencja z wektorem unikania interferencji", przez
ustawienie parametru NAA (nr 19607#6) odpowied-
nio, mozliwe jest graniczenie alarmu, aby konty-
nuowac¢ obrdbke. Dla warunku "Jezeli nie istnieje
wektor unikania interferencji”, nie jest mozliwe
unikniecie alarmu, niezaleznie od ustawienia tego
parametru.

2 Jezeli pojawia sie zatrzymanie pojedynczego bloku,
podczas operacji unikania interferencji oraz operacja
zostaje wykonana, przez co ruch rézni sie od
poczatkowego, tak jak w przypadku recznego
przesterowania, interwencji przez reczne zadawa-
nie, zmiany wartosci kompensacji promienia
narzedzia Ilub promienia skrawania, obliczenie
przeciecia zostaje wykonane dla nowego toru. Jezeli
taka operacja zostata wykonana, moze ponownie
pojawi¢ sie interferencja, mimo jednokrotnego
wykonania operaciji unikania interferenc;ji.
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6.6.7 Kompensacja promienia narzedzia lub promienia skrawania
dla zadawania recznego (MDI)

Objasnienia

- Operacja zadawania recznego (MDI)
Podczas operacji recznego zadawania, to znaczy, jezeli okre$lono
polecenie programowe w trybie zadawania recznego (MDI), w stanie
resetu, dla rozpoczgcia cyklu, wykonywane jest obliczenie przecigcia
dla kompensacji, w ten sam sposob, jak dla operacji pamigciowej/DNC.
Kompensacja zostaje wykonana w ten sam sposéb, jezeli podprogram
zostaje wywotany z pamigci programowanej dla operacji zadawania

recznego (MDI).
Podprogram w pamieci programowe;j
Polecenie MDI
G90 G00 XOIYO/;’/> 09000 ;
M98 P9000 ; N1 G41 G17 G91 G01 X10. Y10.
Mo2 ; .
D1;
N2 Y15.;
N3 X15. ;
N4 Y-15. ;
N5 X-15. ;
N6 G40 X-10. Y-10. ;
M99 ;
N3
| |
| |
| > |
| |
| |
| |
| |
N2 4 I INa
| |
| |
| |
! - |
/ '
N1 / '
/ Y D
// - N5
/.-~ N6
e~
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- Interwencja poprzez reczne zadawanie (MDI)

Jezeli wykonywana jest interwencja poprzez r¢czne zadawanie (MDI),
to znaczy, wykonywane jest zatrzymanie pojedynczego bloku, aby
wej$¢ w stan zatrzymania operacji automatycznej, w trakcie operacji
pamigciowej, operacji DNC i podobnych, a polecenie programowe jest
okreslone w trybie zadawania re¢cznego (MDI), co umozliwia
rozpoczecie cyklu, kompensacja skrawania nie powoduje wykonania
obliczenia przecigcia, pozostawiajac ostatni wektor kompensacji z
przed interwencji.

Tryb MEM Interwencja
poprzez reczne
(G41) zadawanie z MDI
N2 G91 X10. Y30. ;
N3 X10. Y-30. ; W G91 X30. ;
N4 X40. ; X20. Y20.;
X20. Y-20. ;

Ostatni wektor kompensac;ji

/ >

/ Interwencja Pozostawiony wektor
/ poprzez rgczne kompensacji
/ zadawanie z MDI
/
/
/
! N2 N3

N4

Y

Polecenie programu
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6.7 ZATRZYMANIE WEKTORA (G38)

Dla kompensacji promienia narzedzia lub promienia skrawania, przez
okreslenie G38 w trybie korekcji, mozliwe jest zatrzymanie wektora w
pozycji koncowej poprzedniego bloku, bez wykonywania obliczenia
przecigcia.

Format

(W trybie korekgciji)
G381P_;

IP : Wartos¢ okreslona dla ruchu osiowego

Objasnienia
- Zatrzymanie wektora

Przez okreslenie powyzszego polecenia, tworzony jest wektor dla
punktu koncowego bloku, poprzedzajacy blok G38, pionowy w
stosunku do bloku. Dla bloku G38, zatrzymany zostaje wektor pionowy
wprowadzony dla poprzedniego bloku. G38 jest pojedynczym kodem
G. Dla nastgpnego polecenia ruchu, bez polecenia G38, wektor
kompensacji jest tworzony ponownie.

Ograniczenia
- Tryb

Okresli¢ G38 w trybie GOO lub GO1. Jezeli okre§lono w trybie GO2 lub
GO03 (interpolacja kotowa), moze pojawic¢ si¢ blad promieniowy w
punktach startu i konca.

Przyktad

: (W trybie korekcji)
(G90) )
N1 G38 X10.0 Y0.0 ; 0sY

N2 G38 X15.0 Y5.0 ;
N3 G38 X10.0 Y0.0 ;
N4 X200
: 0% X

Blok N1 Blok N2 Wektor korekcji

Tor punktu $rodkowego
narzedzia

Polecenie programu\
@ _____ T Z

(10.0, 0.0) Blok N3
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6.8 KOLOWA INTERPOLACJA NAROZY (G39)

Ustalajac G39 w trybie korekcji w czasie kompensacji promienia
narz¢dzia lub promienia skrawania, mozna przeprowadzi¢ kotowa
interpolacje narozy. Promien interpolacji kolowej jest taki sam, jak
warto$¢ kompensacji.

Format
W trybie korekcji
G39;
lub
_J_
G39<L_K_ »;
J K

Objasnienia
- Kotowa interpolacja narozy

Jesli podano powyzsze polecenie, to mozna przeprowadzi¢ kotowa
interpolacje narozy, w ktorej promien rowna si¢ wartosci kompensacji.
G41 lub G42, poprzedzajace polecenie decyduje o tym, czy tuk jest
skierowany zgodnie, czy przeciwnie do kierunku ruchu wskazowek
zegara. G39 jest pojedynczym kodem G.

- G39 bez |, J lub K
Jesli G39; jest programowany, tuk na krawedzi jest ksztattowany w taki
sposob, ze wektor w punkcie koncowym tuku jest prostopadly do
punktu poczatkowego nastgpnego bloku.

-G39z,LJiK
Jezeli G39 ustalono wraz z I, J i K, to tuk w narozach jest formowany w
taki sposob, ze wektor w punkcie koncowym tuku jest prostopadly do
wektora zdefiniowanego za pomoca wartosci I, J 1 K.

Ograniczenia

- Polecenie przemieszczenia
W bloku zawierajacym G39 nie mozna poda¢ polecenia posuwu. W
innym przypadku pojawi si¢ alarm.

- Krawedz wewnetrzna
W krawedzi wewngtrznej bloku, nie mozna okresli¢c G39. Inaczej
pojawi si¢ wcigcie.

- Predkos¢ tuku naroza
Jezeli tuk naroza okre$lono za pomoca G39 w trybie GO0, predkosé
bloku tuku naroza bedzie taka, jak okreslono uprzednio w poleceniu F.
Jezeli okreslono G39 w stanie, w ktorym nie okre§lono wczesniej
polecenia F, predko$¢ tuku naroza, bedzie ta okreslona w parametrze
(nr 1411).
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Przyktad
- G39 bezl,JIlubK

-G39zLJiK

: (W trybie korekcji)
(G90) 08 Y
N1 X10.0;
N2 G39;
N3 Y-10.0;
: 0s$ X
Blok N1

Wektor korekcji

\

tor narzedzia

(0.0, -10.0) %

- ol Blok N2 (tuk naroza)
> 07,
- (10.0, 0.0) - 'I
D Blok N3
-
| Programowany tor
| narzedzia
|
Tor punktu srodkowego
Y/ narzedzia
|
|
|
!
(10.0, -10.0)
: (W trybie korekcji)
(G90) 0$Y
N1 X10.0;
N2 G3911.0 J-3.0;
N3 X0.0 Y-10.0;
: 0s$ X
Tor punktu $rodkowego  BIlok N1 )
narzedzia Wektor korekcji
_l____,_ ______ Blok N2 (Luk naroza)
K
Programowany

(1=-1.0, J=3.0)

- 197 -



6. FUNKCJA KOMPENSACYJNA PROGRAMOWANIE B-63944PL-2/02

6.9 TROJWYMIAROWA KOMPENSACJA PROMIENIA

SKRAWANIA

(G40, G41)

W kompensacji skrawania C, wykonane zostaje dwuwymiarowe
przesuni¢cie dla  wybranej plaszczyzny. W tréjwymiarowej
kompensacji  skrawania, narzedzie moze by¢ przesunigte
trojwymiarowo, jezeli zaprogramowano trojwymiarowy kierunek
kompensacji.

Format

- Rozruch (Rozpoczecie tréjwymiarowej kompensacji skrawania)

- Anulowanie tréjwymiarowe

Jezeli ponizsze polecenie zostaje wykonane w trybie anulo-
wania kompensacji skrawania, zostaje ustawiony trojwy-
miarowy tryb kompensacji narzedzi skrawajacych
G41 Xp_Yp_Zp_|_J_K D _;
Xp: Os$ X lub 0s$ do niej réwnolegta
Yp: OsY lub os$ do niej réwnolegta
Zp: Os$ Z lub o$ do niej rownolegta
I
J } Patrz "Wyjasnienie".
K
D : Kod ustalajgcy wartos¢ kompensacji narzedzia
(1 do 3 cyfr) (kod D)

j kompensacji skrawania
Jezeli ponizsze polecenie zostaje wykonane w trybie
anulowania kompensacji skrawania, zostaje ustawiony
trojwymiarowy tryb kompensacji narzedzi skrawajgcych:
- Jednoczesne anulowanie trybu trojwymiarowe;j
kompensacji skrawania i przesuniecia narzedzie.

G40 Xp_Yp_Zp_;

lub

Xp_Yp_Zp_DO00;
- Gdy anulowany jest tylko wektor

G40 ;

lub

DO0O;
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- Wybér przestrzeni korekcji

Tréjwymiarowa przestrzen, gdzie ma zosta¢ wykonana
trojwymiarowa kompensacja skrawania, zostaje okres-
lona przez adresy nastawione w bloku rozruchu, ktéry
zawiera polecenie G41. Jezeli pominieto Xp, Yp, Zp,
odpowiednig osig jest 08, X-, Y- lub Z (trzy podstawowe
osi).

(Przykfad)

Jezeli o$ U jest rownolegta do osi X, os V jest rownolegta
do osi Y ios W jest rownolegta do osi Z

G41X | J KD ; Przestrzen XYZ
G41UV ZIJKD; Przestrzeh UVZ
G41W_ I J KD_; Przestrzen XYW

Objasnienia

- Wektor tréojwymiarowej kompensacji skrawania

W trybie trojwymiarowej kompensacji skrawania, tworzony jest
ponizszy trojwymiarowy wektor kompensacji skrawania na koncu
kazdego bloku:

Programowany tor narzedzia

— Tor po tréjwymiarowej kompensacji skrawania
----> Wektor tréjwymiarowej kompensacji skrawania

Wektor tréjwymiarowej kompensacji skrawania jest uzyskany z
ponizszych wyrazen:

ixr

Vx= T (Sktadowa wektora wzdtuz osi Xp)
jxr

Vy= T (Sktadowa wektora wzdtuz osi Yp)
kxr

Vz= T (Sktadowa wektora wzdtuz osi Zp)

W powyzszych wyrazeniach, i, j i k sa warto$ciami okreslonymi w
adresach I, J i K bloku. r jest warto$cia kompensacji odpowiadajaca
okreslonemu numerowi kompensacji. p jest wartoscia uzyskana z
ponizszego wyrazenia:

p=Ait+j+k’

Aby zaprogramowa¢ wielko$¢ wektora trojwymiarowej kompensacji
skrawania oraz jego kierunek, wartos¢ p w wyrazeniach Vx, Vy, Vz
moze zosta¢ ustawiona jako stala w parametrze (nr 5011.)

Jezeli parametr jest ustawiony na 0, p zostaje okreslone w sposob
nastepujacy:

p=Ait+j+k’
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- Zaleznos¢ pomiedzy tréjwymiarowa kompensacja skrawania a innymi funkcjami

kompensacji

- Okreslenie |, J, K

- G42

Kompensacja | Okreslony tor zostaje przesuniety przez trojwymiarowg

diugosci kompensacje skrawania, kolejny tor zostaje przesuniety
narzedzia przez kompensacje dtugosci narzedzia.

. Jezeli kompensacja diugosci narzedzia zostata okreslona w
Korekcja trybie tréjwymiarowej kompensacji skrawania, pojawia sie
narzedzia ’

alarm (alarm PS0042).

Jezeli przy rozruchu zostaty okreslone wszystkie adresy |, J,
K, tryb tréjwymiarowej kompensacji skrawania zostaje
ustawiony. Jezeli nie okreslono wszystkich adreséw, zostaje
Kompensacja | ustawiony tryb kompensacji skrawania C. Dlatego, kom-
narzedzi C pensacja skrawania C nie moze zosta¢ okreslona w trybie
trojwymiarowej kompensacji skrawania, a tréjwymiarowa
kompensacja skrawania nie moze zosta¢ okreslona w trybie
kompensacji skrawania C.

Wszystkie adresy I, J, K musza zosta¢ okreslone, aby rozpoczac
trojwymiarowa kompensacje skrawania. Jezeli nawet jeden z trzech
adreséw zostanie pominicty, zostanie wilaczona dwuwymiarowa
kompensacja skrawania C. Jezeli blok, okre§lony w trybie
trojwymiarowej kompensacji skrawania, nie zawiera zadnego z
adresow I, J, K, na koncu bloku zostanie utworzony ten sam wektor, co
wektor utworzony w poprzednim bloku.

Ogolnie, G41 =zostaje okre$lony, aby rozpoczaé trojwymiarowa
kompensacjg skrawania. Zamiast G41, moze zosta¢ okreslony kod G42,
dla rozruchu. Za pomoca G42, wykonywana jest trojwymiarowa
kompensacja skrawania w przeciwnym kierunku.

- Wektor kompensacji dla interpolacji

Jezeli zostata okreSlona interpolacja kotowa, interpolacja srubowa (za
pomoca GO02, G03) lub interpolacja ewolwentowa (G02.2, G03.2),
zostaje utrzymany wektor utworzony w poprzednim bloku.

Wektor utworzony w bloku przed tukiem
~
e Utworzony zostaje
- ten sam wektor.
= Programowany tor narzedzia y
— Tor po tréjwymiarowej kompensacji
skrawania - R
""" > Wektor tréjwymiarowej kompensacji skrawania

- Kontrola powrotu do punktu referencyjnego (G27)

Przed okresleniem kontroli powrotu do punktu referencyjnego (G27),
nalezy anulowa¢ tréjwymiarowa kompensacj¢ skrawania. W trybie
kompensacji, G27 przemieszcza narze¢dzie do pozycji zmienionej o
warto$¢ kompensacji. Jezeli potozenie narzedzie nie jest punktem
referencyjnym, operacja powrotu do punktu referencyjnego LED nie
jest kontynuowana (pojawia si¢ alarm PS0092).
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Powrdét do punktu referencyjnego (G28, G30, G30.1)
Jezeli zostal okreslony powrdt do punktu referencyjnego (G28),
drugiego, trzeciego lub czwartego (G30) lub zostat okreslony zmienny
punkt referencyjny (G30.1), wektor zostaje skasowany w punkcie
srodkowym.

Pojawia sie alarm przy rozruchu
Jezeli obecny jest jeden z ponizszych warunkéw przy rozruchu
trojwymiarowej kompensacji skrawania, pojawia si¢ alarm:
e  Zostaly okreslone dwie lub wigcej osi w tym samym kierunku.
(alarm PS0047)
e Pomimo ominigcia Xp, Yp, Zp, podstawowe trzy osie nie sa
ustawione. (alarm PS0048)

Alarm podczas tréjwymiarowej kompensacji skrawania
Jezeli zostal okreslony jeden z ponizszych kodow G w trybie
trojwymiarowej kompensacji skrawania, pojawia si¢ alarm:
GO05 Szybki cykl obrobki (alarm PS0178)
G31 Funkcja pominigcia (alarm PS0036)
G51 Skalowanie(alarm PS0141)

Polecenia kasowania wektora
Jezeli zostal okreslony jeden z ponizszych kodow G w trybie
trojwymiarowej kompensacji skrawania, wektor zostaje usunigty:
G73 Cykl wiercenia glebokich otworow
G74 Cykl gwintowania lewoskrgtnego
G76 Wytaczanie doktadne
G80 Anulowanie stalego cyklu obrobki
G81 Cykl wiercenia, nawiercanie
G82 Cykl wiercenia, poglebianie walcowe
G83 Cykl wiercenia glgbokich otworow
G84 Cykl gwintowania otworow
G85 Cykl nawiercania
G86 Cykl nawiercania
G87 Cykl wytaczania tylnego
G88 Cykl nawiercania
G89 Cykl nawiercania
G53 Wybor uktadu wspoétrzednych maszyny
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- Polecenia tworzace ten sam wektor, co wektor w poprzednim bloku
Jezeli jeden z ponizszych kodow G zostal okreslony w trybie
trojwymiarowej kompensacji skrawania, w punkcie koncowym
nastgpnego przemieszczenia, zostanie utworzony ten sam wektor, co
wektor utworzony w poprzednim bloku:
G02 Interpolacja kotowa lub §rubowa (CW)
G03  Interpolacja kotowa lub $rubowa (CCW)
G02.2 Interpolacja ewolwentowa (CW)
G03.2 Interpolacja ewolwentowa (CCW)
G04  Przerwa
G10  Programowanie danych
G22  Wiaczona funkcja wprowadzonych do pamigci ograniczen
przemieszczen
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6.70 WARTOSCI KOMPENSACJI PROMIENIA NARZEDZIA,
LICZBA WARTOSCI KOMPENSACJI | WPROWADZANIE
WARTOSCI Z PROGRAMU (G10)

Warto$ci kompensacji narzedzia obejmuja wartosci kompensacji
geometrii  narzedzia oraz kompensacj¢ zuzycia narzedzia
(Rys. 6.10 (a)).

OFSe : Wartos¢ kompensacji geometrii
OFSw : Warto$¢ kompensaciji zuzycia

Rys. 6.10 (a) Kompensacja geometrii i kompensacja zuzycia

Warto$ci kompensacji narzedzia mozna wprowadzi¢ do pamigci CNC z
klawiatury MDI (patrz rozdziat I1I-11.1.1) lub z programu.

Wartos¢ kompensacji jest wybierana z pamigci CNC, kiedy po adresie
H lub D w programie zostanie wprowadzony odpowiedni kod.

Warto$¢ jest wykorzystywana do kompensacji dlugosci narzedzia,
kompensacji narzedzia lub do korekcji narzgdzia.

Dostepne sa trzy typy pamigci kompensacji narzedzi, zgodnie z
konfiguracja warto$ci kompensacji: pamig¢ kompensacji narzedzi A, B,
C. Moze zosta¢ wybrany jeden z nich.

Objasnienia

- Pamie¢ kompensacji narzedzi A
W pamigci kompensacji A, pamig¢ dla kompensacji geometrii i pamigc
dla kompensacji zuzycia nie zostaja rozroznianie. Suma wartosci
kompensacji geometrii i wartosci kompensacji zuzycia ma zostac
ustawiona w pamigci kompensacji. Nie ma rozroznienia pomigdzy
kompensacja skrawania (dla kodu D) i pamigcia kompensacji dtugosci

narzedzia (dla kodu H).
Ustawianie przyktadu
Numer .. Wartos¢ kgmpe.ns:acp Wspodlna dla kodu D/H
kompensaciji (geometrii+zuzycia)
001 10.000 Dla kodu D
002 20.000 Dla kodu D
003 100.000 Dla kodu H
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- Pamie¢ kompensacji narzedzi B

Dla pamigci kompensacji narzedzia B, pamig¢ kompensacji geometrii i
pamig¢ kompensacji zuzycia, zostaja przygotowane osobno. Wartos$ci
kompensacji geometrii i wartosci kompensacji zuzycia moga by¢
ustawiane osobno. Nie ma rozroéznienia pomigdzy kompensacja
skrawania (dla kodu D) i pamigcia kompensacji dtugosci narzedzia
(dla kodu H).

Ustawianie przyktadu

Numer Dla kompensacji | Dla kompensacji Wspédlna dla
kompensaciji geometrii zuzycia kodu D/H
001 10.100 0.100 Dla kodu D
002 20.200 0.200 Dla kodu D
003 100.000 0.100 Dla kodu H

- Pamie¢ kompensacji narzedzi C

Dla pamigci kompensacji narzedzia C, pamig¢ kompensacji geometrii i
pamig¢ kompensacji zuzycia, zostaja przygotowane osobno. Wartos$ci
kompensacji geometrii i wartosci kompensacji zuzycia moga by¢
ustawiane osobno. Ponadto, kompensacja skrawania (dla kodu D) i

pami¢e¢ kompensacji dlugosci narzedzia (dla kodu H) sa
przygotowywane oddzielnie.
Ustawianie przyktadu
KOD D Kod H
Numer Dla Dla Dla Dla
kompensaciji kompensacji kompensacji kompensacji kompensacji
geometrii zuzycia geometrii zuzycia
001 10.000 0.100 100.000 0.100
002 20.000 0.200 200.000 0.300

- Jednostka i dopuszczalny obszar wartosci kompensacji narzedzia

Jednostka i dopuszczalny obszar warto$ci kompensacji narzgdzia moga
zosta¢ wybrane z ponizszego ustawienia parametru:

Jednostka i dopuszczalny obszar wartosci kompensaciji narzedzia
zadawanie metryczne)

OFE | OFD | OFC | OFA Jednostka Dopuszczalny
obszar
0 0 0 1 0.01 mm +9999.99 mm
0 0 0 0 0.001 mm +9999.999 mm
0 0 1 0 0.0001 mm +9999.9999 mm
0 1 0 0 0.00001 mm +9999.99999 mm
1 0 0 0 0.000001 mm +999.999999 mm

zadawanie calo

we)

Jednostka i dopuszczalny obszar wartosci kompensacji narzedzia

OFE | OFD | OFC | OFA Jednostka Dopuszczalny
obszar
0 0 0 1 0.001 cala +999.999 cala
0 0 0 0 0.0001 cala +999.9999 cala
0 0 1 0 0.00001 cala +999.99999 cala
0 1 0 0 0.000001 cala +999.999999 cala
1 0 0 0 0.0000001 cala +99.9999999 cala
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- Liczba elementéw danych kompensacji narzedzia
Liczba elementow danych kompensacji narzedzia, jest uzywana przez
system wewnetrzny rozny dla pojedynczych maszyn. Zobacz
odpowiedni podrecznik dostarczony przez producenta urzadzenia.

Format
Format programowania zalezy od typu pamigci kompensacji narzedzia.

Dla pamigci kompensacji narzedzia A

G10L11 P_R_Q_;
P_ : Numer kompensacji narzedzia
R_ . Wartos¢ kompensacji narzedzia
Q . Numer punktu urojonego ostrza narzedzia

For tool compensation memory B
G10L_P_R_Q_;
L :  Rodzaj pamieci kompensacji
10 : Wartos¢ kompensacji geometrii
L11: Wartos¢ kompensacji zuzycia

P_ . Numer kompensacji narzedzia
R_ : Wartos¢ kompensacji narzedzia
Q_ : Numer punktu urojonego ostrza narzedzia

Dla pamigci kompensacji narz¢dzia C
G10L_P_R_Q_;
L : Rodzaj pamieci kompensacji
110 : Warto$s¢ kompensacji geometrii
odpowiadajgca kodowi H
L11: Wartos¢ kompensacji zuzycia
odpowiadajgca kodowi H
L12 : Wartos¢ kompensacji geometrii
odpowiadajgca kodowi D
L13 : Wartos¢ kompensacji zuzycia
odpowiadajgca kodowi D

P_ : Numer kompensacji narzedzia
R : Warto$¢ kompensacji narzedzia
Q_ : Numer punktu urojonego ostrza narzedzia

Przez okreslenie G10, mozna ustawi¢ lub modyfikowaé wartosé
kompensacji narzegdzia.

Jezeli G10 okreslono za pomoca zadawania bezwzglednego (G90),
okreslona warto$¢ zostaje uzyta, jako nowa wartos¢ kompensacji
narzedzia.

Dla wprowadzania przyrostowego (G91), okreslona warto$¢ dodana do
biezacej wartosci kompensacji narzedzia zostaje uzyta jako nowa
warto$¢ kompensacji narzgdzia.
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ADNOTACJA

1 Adres S nastepuje po systemie przyrostowym dla
wartosci kompensaciji narzedzia.

2 Jezeli pominieto L, dla zgodnosci z typowym
formatem CNC lub okreslono L1, wykonywana jest
ta sama operacja, jak podczas okres$lenia L11.

3 Ustawi¢ numer punktu urojonego ostrza noza,
podczas okreslenia funkcji kompensacji skrawania i
zostat uzyty kierunek urojonego punktu ostrza noza.
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6.71 OBROT UKLADU WSPOLRZEDNYCH (G68, G69)

Zaprogramowany ksztalt mozna obroci¢. Przez uzycie tej funkcji,
mozliwa jest modyfikacja za pomoca polecenia rotacji, jezeli przedmiot
obrabiany zostat umieszczony pod katem obréconym z programowane;j
pozycji na maszynie. Ponadto, jezeli wzorzec zawierajacy identyczne
ksztalty w pozycjach obrotu ksztattu, czas wymagany dla progra-
mowania oraz dlugo$¢ programu moga zostaé skrocone przez
rzygotowanie podprogramu ksztattu i wywotanie go po rotacji.

Y
A

Kat obrotu

Punkt srodkowy obrotu

\
x

Rys. 6.11 (a) Obroét uktadu wspoétrzednych

Format
Format
G17
G18.G680680_B_ Start rotacji uktadu wspétrzednych.
G19
Tryb obracania uktadu wspotrzednych
(Uktad wspétrzednych zostaje obrécony.)
G69 ; Polecenie zakonczenia obrotu uktadu
wspotrzednych
Znaczenie polecenia
G17 (G18 lub G19) : Wybra¢ ptaszczyzne z rysunkiem,
ktory ma zostac obrocony.
o fB_ Polecenie wymiarowania bezwzglednego dla dwoéch osizx_,y_

i Z_, ktére odpowiada biezacej ptaszczyznie wybranej pole-
ceniem (G17, G18, lub G19). Polecenie ustala wspotrzedne
punktu srodkowego obrotu dla wartosci ustalonych po G68.

R Kat obrotu o wartosci dodatniej oznacza obrét w kierunku prze-
ciwnym do kierunku ruchu wskazéwek zegara. Bit 0 param. nr
5400 decyduje o tym, czy podany kat obrotu zawsze jest uzna-
wany za warto$s¢ bezwzgledng lub jest uwazany za wartosé
bezwzgledng lub przyrostowa, zaleznie od ustalonego kodu G
(G90 lub G91).

Najmniejszy przyrost zadawania: 0.001 st.

Dopuszczalny obszar nastawy danych:  od -360,000 do 360,000
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. Kat obrotu R (warto$¢ przyrostowa)
Srodek

obrotu Kat obrotu (warto$¢ bezwzgledna)

(a, B)

> 7

Rys. 6.11 (b) Obrét uktadu wspétrzednych

ADNOTACJA
Jesli do ustalenia obrotu jest uzywany utamek dzie-
sietny, to pierwsza cyfra oznacza jednostke kata.

Objasnienia
- Kod G wyboru ptaszczyzny: G17,G18 lub G19

Kod G do wyboru ptaszczyzny (G17,G18 lub G19) mozna ustali¢ przed
blokiem zawierajacym kod G do obrotu uktadu wspotrzednych (G68).
G17, G18 ani G19 nie moga by¢ ustalone w trybie obrotu uktadu
wspotrzednych.

Programowanie przyrostowe w trybie obrotu uktadu wspétrzednych

Punkt srodkowy obrotu

Kat obrotu

Srodek obrotu dla programowania przyrostowego, zaprogramowany po
G68, ale przed programowaniem bezwzglednym jest pozycja narzgdzia,
jezeli zostat zaprogramowany G68 (rys. 6.11 (c)).

Jezeli oo B nie zostal zaprogramowany, polozenie narzedzia, jezeli
zaprogramowano G68, jest srodkiem rotacji.

Jezeli nie ustalono R _, to warto$¢ ustalona w parametrze nr 5410 jest
traktowana jako kat obrotu.

Polecenie zakonczenia obrotu uktadu wspétrzednych

Kompensacja narzedzia

Kod G, uzywany do zakonczenia trybu obrotu uktadu wspotrzednych
(G69), moze by¢ ustalony w bloku, w ktéorym ustalono takze inne
polecenie.

Kompensacja skrawania lub promienia narzedzia, kompensacja
dlugos$ci narzedzia, korekcja narzedzia oraz pozostale operacje
kompensacji sa wykonywane po obrdceniu uktadu wspotrzednych.

Relacje z trojwymiarowym przeksztatceniem wspotrzednych (G68, G69)

Zaréwno obrot uktadu wspoétrzednych i trojwymiarowe przeksztatcenie
wspotrzednych uzywaja tych samych kodow G: G68 i G69. Kod G
ustalony przy pomocy I, J i K jest przetwarzany jak polecenie dla
trojwymiarowego przeksztatcenia wspotrzednych. Kod G, ktory nie
zostal ustalony przy pomocy I, J i K jest przetwarzany jak polecenie dla
dwuwymiarowego obrotu uktadu wspotrzednych.
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Ograniczenia
- Polecenia zwigzane z powrotem do potozenia odniesienia oraz z uktadem
wspoirzednych

W trybie obracania ukladem wspoétrzednych, kody G zwiazane z
powrotem do punktu referencyjnego (G27, G28, G29, G30, itd.) i te dla
zmiany uktadu wspoétrzednych (G52 do G59, G92, itd.) nie moga zostaé
okreslone. Jesli ktorys z tych kodow jest potrzebny, to nalezy go ustali¢
dopiero po zakonczeniu trybu obrotu uktadu wspoétrzednych.

- Programowanie przyrostowe
Pierwsze polecenie posuwu po poleceniu zakonczenia obrotu uktadu
wspotrzednych (G69) musi by¢ podane przy wykorzystaniu wartosci
bezwzglednych. Jezeli zostanie ustalone polecenie przyrostowe, to
wykonany posuw nie bedzie prawidlowy.
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Objasnienia

- Polecenia potozenia bezwzglednego/przyrostowego

N1 G92 X*5000 Y*5000 G69 G17 ;

N2 G68 X7000 Y3000 R60000 ;

N3 G90 GO1 X0 YO F200 ;
(G91X5000Y5000)

N4 G91 X10000 ;

N5 G02 Y10000 R10000 :

N6 G03 X*10000 [*5000 J*5000 ;

N7 GO1 Y*10000 ;

N8 G69 G90 X*5000 Y*5000 MO2 ;

Tor narzedzia, jezeli przyrostowy
polecenie jest przeznaczone dla
N3 blok (w nawiasach)

Pierwotnie zaprogramowany tor
narzedzia

Punkt srodkowy
obrotu
* ~(7000,3000)

(-500.0,-500.0)

Tor narzedzia po obrocie

Rys. 6.11 (c) Programowanie bezwzgledne/przyrostowe podczas
obrotu uktadu wspétrzednych

- Kompensacja narzedzia, a obrét uktadu wspétrzednych

W trybie kompensacji skrawania, mozna ustali¢ G68 i G69.
Ptaszczyzna obrotu musi odpowiada¢ ptaszczyZnie kompensacji
skrawania.

N1 G92 X0 Y0 G69 GO1;

N2 G42 G90 X1000 Y1000 F1000 DO1 ;

N3 G68 R*30000 ;

N4 G91 X2000 ;

N5 G03 Y1000 R1000 J500 ;

N6 G01 X*2000 ;

N7 Y*1000 ;

N8 G69 G40 G90 X0 YO M30 ; Programowany ksztatt po obrét

ukfadu wspétrzednych

af s n s s Mg r s s s s s “ “‘ Programowany kszta+t po
' wspotrzednej obrot uktadu

(0,0)

Tor narzedzia

Rys. 6.11 (d) Kompensacja narzedzia, a obrét uktadu wspoétrzednych
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- Skalowanie i obrét uktadu wspétrzednych

Jezeli zostaje wykonane polecenie obrotu ukladu wspoétrzednych w
trybie skalowania (tryb GS51), warto$§¢ wspotrzednej (a,b,) srodka
obrotu zostanie rowniez skalowana, ale nie kat obrotu (R). Jezeli
wydano polecenie posuwu, to skalowanie jest wykonywane przed
obrotem wspotrzednych.

Polecenie obrotu uktadu wspétrzednych (G68) nie powinno by¢
wydawane w trybie kompensacji narzgdzia (G41, G42) w trybie
skalowania (G51). Polecenie obrotu ukladu wspotrzednych nalezy
zawsze podawac przed ustaleniem trybu kompensacji narzedzia.

1. Jezeli system nie znajduje si¢ w kompensacji skrawania, nalezy
okresli¢ polecenia w nastgpujacej kolejnosci :
G51; Rozpoczgcie trybu skalowania
G638 ; poczatek trybu obrotu uktadu wspotrzednych

G69 ; Zakonczenie trybu obracania uktadem wspoétrzednych
G50 zakonczenie trybu skalowania
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Jezeli system znajduje si¢ w kompensacji skrawania, nalezy
okresli¢ polecenia w nastgpujacej kolejnosci (Fig.6.11(e)):
(Zakonczenie kompensacji skrawania)

G51; Rozpoczgcie trybu skalowania

G638 ; poczatek trybu obrotu uktadu wspotrzednych

G41; Poczatek trybu kompensacji narzedzia

G92X0 YO ;
G51 X300.0 Y150.0 P500 ;
G68 X200.0 Y100.0 R45.0 ;
G01 X400.0 Y100.0 ;
Y100.0 ;

X-200.0 ;

Y-100.0 ;

X200.0 ;

Jezeli skalowanie i wspétrzedna

ma miejsce obrét uktady Jezeli jedynie wspotrzedna

YA ma miejsce obroét uktadu
~ Jezeli jedynie skalo-
LN wanie zastosowano
2000 X,” 7
VA
SA ' Program obrabki
Taga—— —
100.0 |- e —
1 1 » X
0 200.0 400.0

Rys. 6.11 (e) Skalowanie i obrét ukladu wspoétrzednych w trybie
kompensacji narzedzi skrawajacych
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- Powtarzane polecenia w przypadku obrotu ukiadu wspétrzednych
Mozna zapisa¢ jeden program jako podprogram i przywotywaé go po
zmianie kata.

Program przyktadowy, jezeli bit RIN (bit 0 parametru 5400) zostat ustawiony
na 1. Przesuniecie nastawionego kata jest traktowane jako bezwzgledne lub
wartos¢ przyrostowa, zaleznie od ustalonego kodu G (G90 lub G91).

G92 X0 Y0 G69 G17 ;

G01 F200 HO1 ;
M98 P2100 ;

M98 P072200 ;
GO0 G90 X0 YO M30 ;

0 2200 G68 X0 YO G91 R45.0;
G90 M98 P2100 ;
M99 ;

02100 G90 GO1 G42 X0 Y-10.0 ;
X4.142
X7.071Y-7.071 ;
G40 ;
M99 ;

. Programowany tor
i narzedzia

4.— Jezeli kompensacja
jest zastosowany

Podprogram

Rys. 6.11 (f) Polecenie obrotu ukladu wspoétrzednych
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6.12

AKTYWNA FUNKCJA ZMIANY WARTOSCI KOREKCJI
OPARTA NA POSUWIE RECZNYM

Przeglad

Jezeli obrabianie zgrubne/potfabrykat ma zosta¢ wykonane za pomoca
pojedynczego narzedzia, mozna dokona¢ drobnych regulacji wartosci
kompensacji dtugosci narzgdzia lub kompensacji skrawania. Ponadto,
w trakcie ustawiania, mozna dokona¢ drobnych regulacji korekcji zera
przedmiotu obrabianego, ktdra zostala juz raz ustawiona. Za pomoca tej
funkcji, droga przesuni¢ta na osi przez przemieszczanie kotkiem
recznym jest automatycznie dodawana do ukladu wspotrzednych
przedmiotu obrabianego lub aktualnie prawidtowego numeru korekcji z
posrod okreslonych wartosci korekeji (warto$¢ kompensacji dhugosci
narzgdzia/warto§¢ kompensacji skrawania/korekcja zera przedmiotu),
w celu dokonania zmian warto$ci korekcji.

Objasnienia

- Aktywny tryb zmiany wartosci korekcji

Aktywny tryb zmiany wartosci korekcji jest ustawieniem, ktore uzywa
sygnatu trybu zmiany wartosci korekcji. Za pomoca tego trybu, droga
przesunigta na osi przez przemieszczanie kotkiem rgcznym jest
automatycznie dodawana do uktadu wspolrzednych przedmiotu
obrabianego lub aktualnie prawidlowego numeru korekcji z posrod
okreslonych warto$ci korekcji  (wartos¢ kompensacji  dtugosci
narzedzia/warto$¢ kompensacji skrawania/korekcja zera przedmiotu).
Rodzaje przemieszczania kotkiem rgeznym, shuzace do zmiany
wartos$ci korekcji w tym trybie sa posuwami: przemieszczania kotkiem
re¢cznym, posuwem przyrostowym, posuwem impulsowym.

/AN UWAGA

1 Jezeli dokonano przemieszczenia na osi, dla ktorej
wartos¢ korekcji ma zosta¢ zmieniona, nie ustawiac
aktywnego trybu zmiany wartosci korekgciji.

2 Dla aktywnego trybu zmiany wartosci korekciji, nie
resetowaC wspotrzednej wzglednej do O ani nie
nastawia¢ wspotrzednej wzglednej na okreslong

wartose.

- Okreslenie wartosci korekcji, ktéra ma zosta¢ zmieniona

Aktywny sygnat wyboru kompensacji jest uzyty do okreslenia jednego
z trzech typow warto$ci kompensacji: warto$¢ kompensacji dhugosci
narzgdzia, warto$¢ kompensacji skrawania, korekcja zera przedmiotu.
Dla aktywnego trybu zmiany wartos$ci korekcji, wybrana warto$¢
korekcji zostaje zaznaczona przez wyswietlenie (ktdre miga) w statusie
wys$wietlania obszaru na ekranie, w nastgpujacy sposob:

Wybrana wartos¢ korekcji Wyswietlacz stanu
Wartos¢ kompensaciji dtugosci narzedzia LEN
Warto$¢ kompensacji narzedzia RAD
Korekcja zera przedmiotu obrabianego WZR
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/A UWAGA
Jezeli dokonano przemieszczenia na osi, dla ktorej
wartos¢ korekcji ma zosta¢ zmieniona, w aktywnym
trybie zmiany korekcji, nie zmienia¢ specyfikacji

zmienianej wartosci korekciji.

- Zmiana wartosci kompensacji diugosci narzedzia

Warto$¢ kompensacji dlugosci narzedzia z numerem korekcji
odpowiadajacym kodowi H, okreslonym w operacji automatycznej,
zostaje zmieniona. Jezeli nie ma obecnie prawidlowej wartosci
kompensacji dtugosci narzedzia, tak jak w przypadku, gdy nie zostat
okreslony kod H po rozpoczeciu cyklu, zmiana wartosci kompensacji
dhugosci narzedzia nie zostaje wykonana, nawet jezeli przemieszczenie
zostalo wykonane na osi za pomocg posuwu r¢eznego.

Prze ruch na osi liniowej, moze zosta¢ wykonana zmiana wartosci
kompensacji dlugosci narzgdzia. Prze ruch na osi rotacji, nie moze
zosta¢ wykonana zmiana wartosci kompensacji dhlugosci narzedzia.
Podczas zmiany wartosci kompensacji dlugo$ci narzedzia,
przemieszczenie za pomoca posuwu recznego moze zosta¢ wykonane
jedynie na jednej osi.

Przyktad

- Okreslony kod H: H10

- Wartos¢ ustawiona z numerem korekcji 10:
54.700 mm

- Odlegtos¢ przemieszczania na osi Z za pomocg
posuwu recznego: -2.583 mm

W ponizszym przyktadzie, wartos¢ numeru kompen-

sacji 10 staje sie:
54.700 + (-2.583) = 52.117 mm

/A UWAGA
Wartos¢ kompensacji dlugosci narzedzia moze
zosta¢ zmieniona przez przemieszczenie na osi li-
niowej. Jezeli zmiana wartosci korekcji dla osi jest
niepozadana, zablokowac os.

ADNOTACJA
Zmieniona warto$¢ kompensacji dtugosci narzedzia
jest traktowana zgodnie z bitem 6 (EVO) parametru
nr 5001 oraz bitem 6 (AON) parametru nr 5041.

- Zmiana wartosci kompensacji narzedzia

Warto$¢ kompensacji skrawania z numerem korekcji odpowiadajacym
kodowi D, okreSlonym w operacji automatycznej, zostaje zmieniona.
Jezeli nie ma obecnie prawidlowej warto$ci kompensacji skrawania,
tak jak w przypadku, gdy nie zostat okreslony kod D po rozpoczeciu
cyklu, zmiana warto$ci kompensacji skrawania nie zostaje wykonana,
nawet jezeli przemieszczenie zostalo wykonane na osi za pomoca
posuwu recznego.
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Przez ruch na osi liniowej, moze zosta¢ wykonana zmiana wartosci
kompensacji skrawania. Przez ruch na osi rotacji, nie moze zosta¢
wykonana zmiana warto$ci kompensacji skrawania. Podczas zmiany
warto$ci kompensacji skrawania przemieszczenie za pomoca posuwu
recznego moze zosta¢ wykonane jedynie na jednej osi.

Jezeli operacja zostaje zatrzymana w trybie kompensacji skrawania,
dodana jest zmienna droga na jednej osi, niezaleznie od kierunku
wektora kompensacji w czasie zatrzymania.

Przyktad

- Okreslony kod D: H15

- Wartosc¢ ustawiona z numerem korekcji 15: 6.500 mm

- Odlegtos¢ przemieszczania na osi X za pomocg
posuwu recznego: 2.379 mm

- Odlegtos¢ przemieszczania na osi Y za pomocg
posuwu recznego: -0.572 mm

W ponizszym przyktadzie, wartos¢ numeru kompen-

sacji 15 staje sie:
6.500+2.379+(-0.572)= 8.307mm

/AN UWAGA
Wartos¢ kompensacji skrawania moze zostaé
zmieniona przez przemieszczenie na osi liniowej.
Jezeli zmiana wartosci korekcji dla osi jest niepo-
zgdana, zablokowac os.

ADNOTACJA
Zmieniona wartos¢ kompensacji skrawania jest trak-
towana zgodnie z bitem (EVO) parametru nr 5001.

- Zmienianie wartosci korekcji zera

Jezeli korekcja zera przedmiotu uktadu wspoétrzednych przedmiotu,
zgodna z kodem G od G54 do G59 lub z G54.1 P1 do P48 (300),
okreslona podczas operacji automatycznej zostaje zmieniona na
podstawie 0§ w o0$. Poprawny uklad wspolrzednych przedmiotu
obrabianego istnieje przez caty czas. Tak wigc, jezeli przemieszczenie
zostaje wykonane na osi przez posuw reczny, korekcja zera przedmiotu
uktadu wspolrzednych przedmiotu zostanie zmieniona bez btedu.
Zmiana moze zosta¢ wykonana przez przemieszczenie na dowolnej osi,
ktora moze by¢ osig liniowa lub osig rotacji. Podczas zmiany korekcji
zera przedmiotu, przemieszczenia moga by¢ wykonywane na wielu
osiach przez posuw reczny.
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Przyktad
- Okreslony ukfad wspotrzednych przedmiotu

nastepujace:

obrabianego: G56

- Korekcja zera przedmiotu G56 (os X) : 50.000

- Korekcja zera przedmiotu G56 (0$ Y) : -60.000

- Korekcja zera przedmiotu G56 (os Z) : 5.000

- Korekcja zera przedmiotu G56 (0s A) : 5.000

- Korekcja zera przedmiotu G56 (os B) : 15.000

- Odlegtos¢ przemieszczania na osi X za pomocag
posuwu recznego: -10.000 mm

- Odlegtos¢ przemieszczania na osi Y za pomocag
posuwu recznego: -5.000 mm

- Odlegtos¢ przemieszczania na osi Z za pomocg
posuwu recznego: 10.000 mm

- Odlegtos¢ przemieszczania na osi A za pomocag
posuwu recznego: 8.000 mm

- Odlegtosé przemieszczania na osi B za pomocag
posuwu recznego: -2.000 mm

W tym przyktadzie, korekcje zera przedmiotu G56 sg

- 0s X:50.000+(-10.000) = 40.000
- 0sY :-60.000+(-5.000) = -65.000
- 0$Z:5.000+10.000 = 15.000

- 0$ A:5.000+8.000 = 13.000

- 0s B :15.000+(-2.000) = 13.000

- Operacja zalezna od pamieci kompensacji

kazdego narzedzia

Operacja zmiany wartosci kompensacji rozni si¢ w zaleznos$ci od
amigci kompensacji narzgdzia A/B/C:

Pamie¢ korekgji
narzedzi

Zmieniona wartos¢ kompensacji

Nie ma rozréznienia pomiedzy wartoscig kompensaciji
dtugo$ci narzedzia i wartoScig kompensaciji skrawania.
Wartos$¢, okreslona za pomoca humeru kompensacji
zgodnie z biezacym prawidtowym kodem H lub D,
zostaje zmieniona

Nie ma rozréznienia pomiedzy wartoscig kompensaciji
dtugo$ci narzedzia i wartoScig kompensaciji skrawania.
Wartos$¢, okreslona za pomoca humeru kompensacji
zgodnie z biezacym prawidtowym kodem H lub D,
zostaje zmieniona.

Zaleznie od nastawy bitu 4 (ASG) parametru nr 5000,
zostaje zmieniona warto$¢ kompensacji geometrii lub
warto$¢ kompensacji zuzycia.

Warto$¢ kompensaciji dtugosci narzedzia oraz wartos¢
kompensacji skrawania, okreslona za pomoca,
numeréw kompensacji zgodnych z biezacym
prawidtowym kodem H lub D, zostaje zmieniona.
Zaleznie od nastawy bitu 4 (ASG) parametru nr 5000,
zostaje zmieniona warto$¢ kompensacji geometrii lub
warto$¢ kompensacji zuzycia.
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- Nastawianie oznaczenia potozenia wzglednego
Przez ustawienie bitu 5 (APL) parametru nr 3115 na 1, oznaczenie
pozycji wzglednej (licznik) moze zosta¢ nastawiony automatycznie na
0, jezeli wybrano aktywny tryb zmiany warto$ci kompensacji. W takim
przypadku, zmieniona warto$¢ korekcji moze zosta¢ odtworzona do
wartosci  poczatkowej, przez powrdét do oznaczenia potozenia
wzglednego (licznik) na 0, za pomoca posuwu recznego.

- Stop awaryjny, serwo alarm
Jezeli pojawia si¢ serwo alarm lub wzbudzenie serwo jest wylaczone,
zmiana wartosci korekcji zostaje wykonana dla odleglosci
przemieszczania na osi, przesuwanej przez dalsza obrobke w
aktywnym trybie zamiany wartosci korekcji.

ADNOTACJA
Jezeli wartos¢ kompensacji dtugosci narzedzia lub
kompensacji skrawania zostaje wybrana jako
warto$¢ korekcji, ktéra ma zosta¢ zmieniona, nie
zostaje wykonana zmiana wartosci korekcji dla
odlegtosci przemieszczania na osi rotacji przesu-
wanej przez dalszg obrobke.

Ograniczenia

- Operacja reczna, ktéra nie moze zmieni¢ aktywnej wartosci korekcji
W trybie innym niz tryb przemieszczania koltkiem recznym/tryb
posuwu przyrostowego/tryb posuwu impulsowego, zadna aktywna
warto$¢ korekcji nie moze zosta¢ zmieniona.
Ponadto, zadna aktywna warto$¢ nie moze zosta¢ zmieniona w trybie
recznego dojazdu do punktu referencyjnego.
Jezeli w trybach wymienionych powyzej, nie zmienia¢ aktywnej
wartosci korekcji w nastgpujacych operacjach:
e Posuw regezny dla 5-osiowego przebiegu pracy
e Reczne polecenie numeryczne
e  Sterowanie osi PMC

- Os, ktéra wytacza aktywna wartos¢ korekcji od zmienienia

Przy osi rotacji, nie moze zosta¢ zmieniona zadna warto$¢ kompensacji
dhugosci narzedzia/kompensacji skrawania, za pomoca tej funkcji.
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6.13

KOMPENSACJA DYNAMICZNA STOLU PODZIALOW

Funkcja kompensacji dynamicznej stolu podzialowego zaoszczedza
obstugujacemu problemu resetowania uktadu wspotrzednych przed-
miotu obrabianego, jezeli rozpoczgto obracanie stotu przed obrobka. Za
pomoca tej funkcji operator ustawia polozenie przedmiotu
obrabiajacego na okresSlonej pozycji na stole obrotowym, jako
referencyjng kompensacje uchwytu. Jezeli stét obrotowy obraca sig,
uktad uzyskuje automatycznie tryb biezacego uchwytu kompensacji z
kata obrotu i tworzy odpowiedni uklad wspotrzednych przedmiotu
obrabianego. Po ustawieniu referencyjnej kompensacji uchwytu, uktad
wspotrzednych przedmiotu obrabianego jest dynamicznie przygo-
towany, niezaleznie od potozenia stohu.

Punkt zerowy uktadu wspoétrzednych przedmiotu obrabianego zostaje
uzyskany przez dodanie kompensacji uchwytu do kompensacji punktu
referencyjnego przedmiotu.

Y
A

Fo

0 0o

O$ obrotowa
Punkt srodkowy

W : Warto$¢ korekcji zera

przedmiotu obrabianego

Maszyna
Poczatek uktadu

6o

0
F

: Kat odniesienia
Fo:

Wartos¢ referencyjna
kompensacji uchwytu

: Kat osi obrotu
: Wartos¢ kompensacii uchwytu

Rys. 6.13 (a) Kompensacja uchwytu

Format
- Polecenie kompensacji uchwytu

G54.2 Pn;

(1 do 8)

n: Numer wartosci referencyjnej kompensacji uchwytu

- Anulowanie polecenia kompensacji uchwytu

|G54.2 PO ;
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ADNOTACJA

1 W trybie G54.2, zmiana dokonana dla ustawienia
parametru lub referencyjnej kompensacji uchwytu
staje sie efektywna, jezeli okreslono kolejny
G54.2Pn.

2 Zalezy od biezacego nieprzerwanego kodu grupy
01, czy zmiana wektora kompensacji uchwytu po-
woduje przemieszczenie. Jezeli uktad jest w trybie
innym niz G00, G01 (G02, GO03, etc.), przemiesz-
czenie jest dokonane czasowo w trybie GO1.

3 Jezeli o$ obrotu jest zwigzana z kompensacjg
uchwytu, polecenie jest okreslone w trybie G54.2,
wektor jest obliczany z wartosci wspétrzednej konca
bloku i przemieszczenie jest wykonane do potozenia
polecenia na uktadzie wspotrzednych wskazanym
przez wektor.

4 Dla obliczenia kompensacji uchwytu, uzywana jest
wspotrzedna osi obrotu na uktadzie wspotrzednych
przedmiotu obrabianego. Jezeli zastosowano kom-
pensacje narzedzia lub inng kompensacje, uzyta
zostaje wspoétrzedna przed kompensacja.

Jezeli jest wykonywane odbicie lustrzane lub skalo-

wanie, uzyta zostaje wspotrzedna przed operacja.

Objasnienia

- Polecenie kompensacji uchwytu

Jezeli okres$lono polecenie G54.2Pn, warto$¢ kompensacji uchwytu jest
obliczana z biezacego kata rotacji i danych okreslonych za pomoca n i
aktywuje warto$¢ kompensacji uchwytu.

Jezeli n = 0, warto$¢ kompensacji uchwytu jest nieaktywna.

- Jezeli okreslono polecenie przesuniecia dla osi rotacji w trybie G54.2

- Operacja przy resecie

Jezeli w trybie G54.2 okreslono polecenie przesunigcia narzedzia
wzgledem osi rotacji zaangazowanej w kompensacj¢ uchwytu,
wspotrzedne osi rotacji na koncu bloku zostaja uzyte do obliczenia
wektora. Narzgdzia przesunigte do okreslonej pozycji na ukladzie
wspotrzednym przedmiotu, ktéra jest oznaczona przez wektor.

Anulowanie kompensacji uchwytu zalezy od ustawien bitu 6 (CLR)
parametru nr 3402 i bitu 7 (C23) parametru nr 3408.

Jezeli CLR jest ustawiony na 0 lub CLR i C23 sa ustawione na 1,
zachowany jest wektor przed resetem.

Jezeli CLR jest ustawiony na 1 i C23 jest ustawiony na 0, wektor
zostaje usuni¢ty. Obrabianie nie jest wykonywane zgodnie z
usunigtym wektorem, niezaleznie od ustawienia bitu 0 (FTP) parametru
nr 7570.
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- Programowanie danych

(1)

2)

3)

4)

Ustawienie grupy trzech parametrow, ktore okreslaja jedna o$
rotacji i dwie osie liniowe tworzace plaszczyzne rotacji
(numery parametrow 7580 do 7588)
W kazdej grupie, okresli¢c liczbg osi rotacji, jako pierwszy
parametr oraz liczby osi liniowych, jako drugi, trzeci parametr.
Obrét w kierunku normalnym o o$ rotacji musi zgadzaé sig ze
strona dodatnia osi liniowej ustawionej jako drugi parametr do
dodatniej strony osi liniowej ustawionej jako trzeci parametr.
Przyktad) Zatézmy, ze obrobka posiada cztery osie, X, Y, Z, C.
Osie X, Y, Z z praworgcznego uktadu wspotrzednych. Os C
jest osia obrotu. Patrzac od dodatniej strony osi Z, rotacja w
kierunku normalnym o o$§ C traktowana jest jako rotacja
przeciwna do kierunku wskazowek zegara wokot osi Z.
Dla maszyny, okresli¢ parametry w sposob nastepujacy
Parametr pierwszy: 4 (o$ C)
Parametr drugi  : 1 (0$ X)
Parametr trzeci  :2 (08 Y)
Mozna ustawi¢ do trzech grup parametréw. Dla obliczenia
kompensacji uchwytu, dane osi obrotu okreslone w pierwsze;j
grupie, zostaja obliczone jako pierwsze. Nastgpnie, obliczane sa
dane z drugiej i trzeciej grupy.
Jezeli maszyna posiada dwie lub wigcej osi rotacji i ptaszczyzna
rotacji zalezy od rotacji o inna o$ rotacji, plaszczyzna rotacji
zostaje ustawiona, jezeli kat obrotu o o$ rotacji wynosi 0.
Ustawianie referencyjnego kata osi rotacji i odpowiadajacej
referencyjnej kompensacji uchwytu
Ustawi¢ kat referencyjny i1 kompensacj¢ uchwytu, ktora
odpowiada katowi referencyjnemu.
Ustawi¢ dane na ekranie kompensacji uchwytu. Mozna okresli¢
osiem grup elementéw danych.
Ustawienie parametru dla wlaczenia lub wyltaczenia kompensacji
uchwytu dla kazdej osi (bit 0 (FAX) parametru nr 7575#0)
Dla osi, dla ktorej wlaczono kompensacje uchwytu, ustawié
parametr na 1. Nie trzeba tego okresla¢ dla osi rotacji.
Ustawianie typu kompensacji uchwytu (bit 1 (FTP) param. 7570)
Okresli¢, czy spowodowaé przesunigcie zgodnie z przyrostem lub
ubytkiem wektora kompensacji uchwytu, gdy wektor zmienia sig
(jezeli G54.2 jest okreslony lub jezeli pojawia si¢ przesunigcie osi
rotacji w trybie G54.2).
Jezeli ustawiono 0, dokonuje si¢ przemieszczenie. (Biezaca
pozycja na uktadzie wspotrzednym przedmiotu nie zmienia sig.
Pozycja uktadu wspotrzednych maszyny zmienia sig.)
Jezeli ustawiono 1, nie dokonuje si¢ przemieszczenie.
(Biezaca pozycja na uktadzie wspotrzednych przedmiotu zmienia
sig. Biezaca pozycja na uktadzie wspolrzegdnym maszyny nie
zmienia si¢.
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- Zadawanie/wydawanie kompensacji uchwytu
Dane moga zosta¢ zaprogramowane i wprowadzone z urzadzenia
zewngtrznego i zadane urzadzeniu zewngtrznemu, jak opisano ponizej:
(1) Ustawienie referencyjnej kompensacji uchwytu G10
GIOL21 PnP;
N : Referencyjny numer kompensacji uchwytu
P : Referencyjna kompensacja uchwytu lub kat referencyjny dla
kazdej osi
Za pomoca tego polecenia, referencyjna kompensacja uchwytu
lub kat referencyjny moga zosta¢ zaprogramowane.
Jezeli polecenie wykonane w trybie G90, okreslona wartos¢
zostaje ustawiona bezposrednio. Jezeli polecenie zostaje wyko-
nane w trybie G91, zostaje ustawiona suma okreslonych wartosci i
warto$ci poprzedniej.

ADNOTACJA
Potrzebna jest funkcja wprowadzania danych (G10).

(2) Woeczytanie/zapisanie oparte na zmiennej systemowej makro-
polecen uzytkownika
Ponizszy numer zmiennej systemowej moze zosta¢ uzyty do
odczytania i1 zapisania wartosci referencyjnej kompensacji
uchwytu lub kata referencyjnego. Nie mozna zapisaé obszaru
zmiennej systemowej (5500 do 5508) jezelin = 0.

Numer zmiennej systemowej = 5500 + 20 * n + m
n : Numer kompensacji uchwytu (1 do 8)

(Uzyto biezacej kompensacji, jezeli n = 0.)
m : Numer osi (1 do numeru sterowanych osi)

ADNOTACJA
Potrzebna jest funkcja makropolecen uzytkownika.

(3) Wprowadzanie do urzadzen zewngtrznych
Wybor [WYSLIJ] na ekranie kompensacji uchwytu umozliwia
wysytanie do urzadzen zewngtrznych, takich jak dyskietka i karta
pamigci przez RS-232-C.
Wysylane dane sa w formacie G10 bez numeru programu.

ADNOTACJA
Niezbedna sa: interferencja czytania/wysyfania i funk-
cje wprowadzania danych programowalnych (G10).

(4) Wprowadzanie z urzadzenia zewngtrznego
Wybieranie [CZYT] na ekranie kompensacji uchwytu, dane moga
zosta¢ wprowadzone z dyskietki i karty pamigci przez RS-232-C.
Wprowadzone dane sa w formacie G10 bez numeru programu.

ADNOTACJA
Niezbedna sg: funkcja interferencji czytania/wysytania
i funkcje wprowadzania danych programowalnych.
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- Obliczanie wartosci kompensacji uchwytu
(1) Zwiazek pomiedzy osia obrotu i osia liniowa
Grupa pierwsza: 4 (o$ B) , 3(08Z2), 1(0$X)

Grupa druga : 5(0$C), 1(0§X), 2($Y)
Grupa trzecia : 0, 0, 0
(2) Kat referencyjny i referencyjna kompensacja uchwytu
X :FOX
Y IFOY
V4 ZF()Z
B 190
C :do

Jezeli powyzsze dane zostaly ustawione, metoda obliczania

wartosci kompensacji uchwytu jest nastepujaca:

O : Srodek stotu obrotowego

W : Warto$¢ korekcji zera przedmiotu obrabianego

Fy : Warto$¢ kompensacji uchwytu, jezeli B=0,, C=d,

F4 : Warto$¢ kompensacji uchwytu (Fax,Fay,Faz) jezeli B=0, C=0

F : Warto$¢ kompensacji uchwytu (Fx,Fy,Fz), jezeli B=0, C=¢
Nastepnie, ponizsze wyrazenie jest uzyte do obliczenia kompensacji

uchwytu.
[ Fax cos(~60) 0 sin(—00)|cos(—go) —sin(—go) O Fox
Fay | = 0 1 0 sin(— ¢0) cos(— ¢0) 0| For
| Faz —sin(~6o) 0 cos(—6o) 0 0 1| Foz

Fx cos(¢) —sin(g) O cos(@) 0 sin(@)] Fax
Fy | =| sin(¢ cos(¢) 0 0 1 0 | Far
| Fz 0 0 1] —sin(@) 0 cos(9)| Faz

- Jezeli wykonana jest interwencja reczna na osi obrotu

Jezeli operacja automatyczna jest zatrzymana przez zatrzymanie SBK
lub podobne, w trybie G54.2, rgczne przesuniecie jest dokonane
wzgledem osi rotacji, wektor dla kompensacji uchwytu nie zmienia sig.
Jezeli polecenie osi rotacji okre§lono w operacji automatycznej lub
operacji MDI lub jezeli okreslono G54.2, obliczany jest wektor.
Jezeli rgczna interwencja wykonana jest za pomoca parametru ABS (nr
7570#1) =0, ustawiony jest przetacznik manualny bezwzgledny i
polecenie osi rotacji jest okreslone w trybie przyrostowym (G91),
wektor jest obliczany za pomoca wspotrzednych, ktore nie
odzwierciedlaja wielko$ci interwencji rgczne;j.
Przyktad)

N1 G90 GO0 C10.0;

N2 G54.2 P1;
Po wykonaniu programu, wykona¢ interwencj¢ rgczna, za pomoca
wlaczonego przetacznika polecenia bezwzglednego. Nastepnie
przesuna¢ +20.0 o o$ C.
Po restarcie

N3 G91 C30.0;
okreslono, warto$¢ wspotrzednej osi C wynosi 60.0 w uktadzie
wspotrzednych przedmiotu. Dla obliczenia kompensacji uchwytu,
warto$¢ wspotrzednych osi C jest brana jako 40.0.
Jezeli wykonano N3 za pomoca ABS(nr 7570#1) ustawionego na “1°.
Warto$¢ programowanej wspohrzednej osi C  zostaje uzyta
bezposrednio do obliczenia, jako 40.0(10.0+30.0).
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Ograniczenia

- Polecenie dla ograniczenia obliczenia kompensacji uchwytu

Jezeli okreslono ponizsze polecenia dla osi obrotu w trybie G54.2,
wektor komepensacji uchwytu nie zostaje obliczony:
Polecenie zwiazane z uktadem wspotrzgdnym maszyny: G53
Polecenie okreslajace zmiang uktadu wspotrzednych przedmiotu
obrabianego: G54 do G59, G54.1, G92, G52
Polecenie okreslajac powrot do punktu referencyjnego: G27, G28,
G29, G30, G30.1

- Os rotacji uzyta dla kompensacji uchwytu

O$ rotacji uzyta dla interpolacji uktadu wspotrzednych biegunowych
(G12.1) nie moze zosta¢ ustawiona jako o$ rotacji dla kompensacji
uchwytu.

- Przekrecenie osi obrotowej

Przy uzyciu funkcji przekrgcenia osi obrotowej, zawsze okreslic 360
stopni dla wielko$ci drogi jednego obrotu osi obrotowe;.

- Funkcje, ktére nie moga by¢ okreslone

W trybie G54.2 nie mozna zada¢ wyszczegdlnionych ponizej funkcji.
Funkcja ponownego uruchomienia programu
Funkcja obrotu uktadu wspoétrzednych
Funkcja kopiowania konturu

Przyktad

Parametr
Parametr 7580=4 (o$ C)
Parametr 7581=1 (0$ X)
Parametr 7582=2 (0§ Y)
Parametr 7583 ~7588=0
7575#0(X)=1 (Kompensacja jest prawidtowa dla osi X.)
7575#0(Y)=1 (Kompensacja jest prawidtowa dla osi Y.)
7570#0=0 (Jezeli bit 0 parametru 7570 jest nastawiony na 1,
warto$ci w nawiasach kwadratowych ([ ]) zostaja obliczone.)
Dane kompensacji uchwytu 1 (n=1)
C=180.0 (kat obrotu)
X=-10.0
Y=0.0
Jezeli parametry i dane zostaja ustawione, maszyna dziata, tak jak
opisano ponizej:
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Tabela 6.13 Przyktad kompensacji uchwytu

Wspoétrzedne Potozenie na ukladzie Potozenie na Kompensacja uchwytu
wspotrzednym wspoéirzednej maszyny
przedmiotu obrabianego (MASZYNA)
Program (BEZWZGL.)
X Y c X Y c X Y c

N1 G90 GO0 X0 Y0 C90. ; 0.0 0.0 90.0 0.0 0.0 90.0 0.0 0.0 0.0
N2 G54.2 P1; 0.0 0.0 90.0 0.0 10.0 90.0 0.0 10.0 0.0

[0.0 -10.0  90.0] [0.0 0.0 90.0] [0.0 10.0 0.0]
N3 G01 X10. Y2. F100. ; 10.0 2.0 90.0 10.0 12.0 90.0 0.0 10.0 0.0
N4 G02 X2. Y10. R10. ; 2.0 10.0 90.0 2.0 20.0 90.0 0.0 10.0 0.0
N5 G01 X0 YO ; 0.0 0.0 90.0 0.0 10.0 90.0 0.0 10.0 0.0

Wartosci w nawiasach ([ ]) maja zastosowanie, jezeli bit 0 (FTP)
parametru nr 7570 ustawiony jest na 1.

A
Y C

C=90° \

N4

C=180° N5

N3

N2 [N3]

>
X

Uktad wspotrzednych
maszyny punkt zerowy

Rys.6.13 (b) Przyktad kompensacji uchwytu

Jezeli okre$lono G54.2 P1 w bloku N2, zostaje obliczony wektor
kompensacji uchwytu (0, 10.0). Wektor jest traktowany w ten sam
sposob, jak kompensacja z punktu referencyjnego przedmiotu
obrabianego. Biezaca pozycja na uktadzie wspolrzgdnym przedmiotu
wynosi (0,—10.0). Jezeli bit 0 (FTP) parametru 7570 jest nastawiony na
0, narzgdzie przesuwa si¢ zgodnie z wektorem. Potozenie wynikowe na
uktadzie wspotrzednym przedmiotu obrabianego wynosi (0, 0), zostaje
okreslona pozycja przed poleceniem.
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6.14

STEROWANIE KIERUNKU NORMALNEGO
(G40.1, G41.1, G42.1)

Przeglad

Jezeli o$ obrotu narzedzia (o$ C) jest przemieszczona w plaszczyznie
XY w czasie obrobki, to funkcja sterowania kierunku normalnego
moze tak pokierowa¢ narzedziem, ze 0§ C zawsze bgdzie prostopadta
do toru narzedzia (Rys. 6.14 (a)).

Narzedzie

OsC

Programowany tor narzedzia

i
i
i
i
i
i
i
i
i
i
!
|_|
1
I

F Kierunek normalny —/

(kierunek posuwu narzedzia)

Rys. 6.14 (a) Przykltadowy posuw narzedzia

Format

G41.1 ; Lewostronne sterowanie kierunku
normalnego
G42.1 ; Prawostronne sterowanie kierunku
normalnego
G40.1 ; Zakonczenie sterowania kierunku
normalnego
Jesli obrabiany przedmiot znajduje sie po prawej stronie toru
narzedzia, patrzac w kierunku posuwu narzedzia, to jest
ustalana funkcja lewostronnego sterowania kierunku
normalnego (G41.1).
Po ustaleniu G41.1 lub G42.1, funkcja sterowania kierunku
normalnego zostanie wigczona (tryb sterowania kierunku
normalnego).
Jesli ustalono G40.1 (lub G150), to tryb sterowania kierunku

normalnego zostanie zakonczony.
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Tor punktu $rodkowego Tor punktu $rodkowego
narzedzia narzedzia
RS Sk )
Programowany tor
narzedzia :
\ Srodek tuku
.................. Programowany tor
narzedzia
Rys. 6.14 (b) Sterowanie kierunku normalnego Rys. 6.14 (c) Sterowanie kierunku normalnego

lewo (G41.1)

prawo (G42.1)

Objasnienia
- Kat obrotu wzgledem osi C

Patrzac ze $rodka obrotu wokoét osi C, kat obrotu wokot tej osi jest
definiowany w sposob pokazany na rysunku Rys. 6.14 (d). Zaktada sig,
ze dodatnia czg$¢ osi X odpowiada 0, dodatnia czgs¢ osi Y odpowiada
90°, ujemna czg$¢ osi X odpowiada 1805, a ujemna cze$¢ osi Y
odpowiada 270°.

+Y A

90°
180° o] X
Punkt $rodkowy obrotu > < 270°

Rys. 6.14 (d) Kat osi C

- Sterowanie normalnego kierunku osi C

Jesli tryb anulowania zostanie przetaczony na tryb sterowania kierunku
normalnego, to o§ C stanie si¢ prostopadta do toru narzedzia na
poczatku bloku zawierajacego G41.1 lub G42.1.

W interfejsie migdzy blokami w trybie sterowania kierunku
normalnego polecenie posuwu narzedzia jest wstawiane automatycznie,
dzigki czemu o$ C staje si¢ prostopadta do toru narzedzia na poczatku
kazdego bloku. Narzedzie jest najpierw tak zorientowane, ze 0$ C jest
prostopadta do toru narzedzia ustalonego za pomoca polecenia
przemieszczenia, a nastgpnie jest przemieszczane wzdhuz osi X 1Y.

W trybie kompensacji narzg¢dzia skrawajacego narzedzie jest tak
zorientowane, ze o$ C staje si¢ prostopadla do toru narzedzia
utworzonego po kompensacji.
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W operacji pojedynczego bloku narze¢dzie nie zatrzymuje si¢ migdzy
poleceniami obrotu narzedzia i posuwu wzdtuz osi X 1 Y. Po posuwie
narzedzia wzdhuiz osi X i1 Y zawsze wystgpuje zatrzymanie
pojedynczego bloku.

Tor punktu srodkowego narzedzia

S: Tryb zatrzymania
pojedynczego bloku

Programowany
tor narzedzia

N3
---------- *-------- aan?®

Rys. 6.14 (e) Punkt, w ktorym pojawia sie zatrzymanie pojedynczego
bloku w trybie sterowania kierunku normalnego

N2

Przed uruchomieniem interpolacji kolowej 0§ C jest tak obracana, ze
staje si¢ prostopadta do tuku w punkcie startowym. W czasie
interpolacji kotowej narzedzie jest sterowane w taki sposob, ze o$ C jest
zawsze prostopadta do toru narzedzia wyznaczonego przez interpolacje
kotowa.

Narzedzie jest sterowane
w taki sposob, ze 0§ C
jest zawsze prostopadta
do toru narzedzia
wyznaczonego przez
interpolacje kotowa.

Tor punktu 3
Srodkowego,

narzedzia

Polecenie obrotu jest wstawiane
w taki sposéb, ze 0$ C staje sie
normalna do tuku w punkcie
startowym.

Programowany
tor narzedzia

Srodek tuku

Rys. 6.14 (f) Sterowanie kierunku normalnego w interpolacji kotowej

ADNOTACJA

Podczas sterowania kierunku normalnego, o$ C
zawsze obraca sie o kat mniejszy niz 180 stopni, np.
obraca sie w kierunku, ktéry zapewnia krotszg droge.

- Szybkos¢ posuwu wzdtuz osi C

Przemieszczenie narzedzia na poczatku kazdego bloku zostaje
wykonane dla posuwu ustawionego w parametrze 5481. Jezeli tryb
posuwu probnego jest wowczas aktywny, zostaje on zastosowany. Jesli
narzgdzie ma by¢ przemieszczone wzdtuz osi X 1Y w trybie szybkiego
biegu (G00), to stosuje si¢ predkos¢ posuwu szybkiego biegu.
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Predko$¢ posuwu wzdhuz osi C w czasie interpolacji kotowej jest
definiowana za pomoca nastgpujacego wyrazenia.
Wielko$¢ posuniecia w osi C (stopien)

Dtugo$é tuku (mm lub cale) [stp/min]

F: Posuw (mm/min lub cal/min) okreslony przez odpowia-
dajacy blok tuku

Wielkos¢ posunigcia w osi C :
Réznica w katach na poczatku i koncu bloku.

ADNOTACJA
Jezeli posuw osi C przekracza maksymalng szyb-
kos¢ skrawania osi C, okreslonej w parametrze
nr 1430, posuw kazdej innej osi zostaje ograniczo-
ny, aby utrzymac posuw osi C na poziomie nizszym,

niz maksymalna szybko$¢ skrawania osi C.

- Os sterowania kierunku normalnego

0Os C, do ktorej zastosowano sterowanie kierunku normalnego, moze
by¢ przypisana do dowolnej osi za pomoca parametru nr 5480.

- Kat, dla ktérego ignorowane jest wstawienie konturu

Jezeli o$ rotacji, ktora ma zostaé wstawiona, obliczona przez
sterowanie kierunku normalnego, jest mniejsza niz warto$¢ ustawiona
za pomoca parametru nr 5482, odpowiadajacy blok rotacji nie zostaje
wstawiony dla osi, do ktorej stosuje si¢ sterowanie kierunku normal-
nego. Zignorowany kat obrotu jest dodawany do nastgpnego wsta-
wianego kata, a suma katow podlega tej samej kontroli w nast¢gpnym
bloku.

Jesli ustalono kat o wartosci 360 stopni lub wigkszej, to odpowiedni
blok obrotu nie jest wstawiany.

Jesli kat o warto$ci 180 stopni lub wigcej ustalono w bloku innym, niz
blok interpolacji kotowej z obrotem osi C rownym Ilub przekracza-
jacym 180 stopni, to taki blok nie bedzie wstawiony.

- Przemieszczenie, dla ktérego ignorowane jest wstawienie tuku

Umozliwia ustalenie maksymalnej odleglosci, w ktdrej obrobka jest
wykonywana z takim samym kierunkiem normalnym, jak w
poprzednim bloku.
e Przemieszczenie liniowe
Jezeli odleglo$¢ N2, przedstawiona ponizej, jest mniejsza niz
warto$¢ ustawiona, to obrobka za pomoca bloku N2 przebiega w
tym samym kierunku, jak w bloku N1.

Tor punktu srodkowego
narzedzia

_____________

Odlegtos¢
Programowany tor
narzedzia
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e  Skrawanie obwodowe
Jesli $rednica bloku N2, przedstawiona ponizej, jest mniejsza niz
warto$¢ ustawiona, to obrobka za pomoca bloku N2 przebiega w
tym samym kierunku normalnym, jak w bloku N1. Potozenie osi,
w ktorej zastosowano sterowanie kierunku normalnego,
wzgledem kierunku normalnego w bloku N2 nie zmienia si¢ w
miarg postgpu obrobki wzdtuz tuku.

Tor punktu srodkowego
N2 narzedzia

~~
S~
~
~

Srednica

Programowany tor narzedzia ':' ¢

ADNOTACJA

1 W czasie sterowania kierunkiem normalnym nie
nalezy wydawac zadnych polecen odnoszacych sie
do osi C. Zadane polecenia nie bedg brane pod
uwage.

2 Przed rozpoczeciem przetwarzania nalezy skoor-
dynowac wspotrzedne obrabianego przedmiotu w osi
C z rzeczywistym potozeniem osi C w maszynie,
korzystajgc z funkcji nastawiania uktadu wspétrzed-
nych (G92) lub podobne;j.

3 Do skorzystania z tej funkcji konieczna jest opcja
skrawania po linii Srubowej. Jednak skrawanie po linii
Srubowej nie moze by¢ ustalone w trybie sterowania
kierunkiem normalnym.

4 Sterowanie kierunkiem normalnym nie moze by¢
wykonane przy pomocy polecenia posuwu G53.

5 0$ C musi byc¢ osig obrotu.
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OPERACJA PAMIECOWA ZA POMOCA
FORMATU PROGRAMU serii 15

Przeglad

Operacje pamigciowe za pomoca programu zapisanego w formacie
programu serii 15 sa mozliwe przy odpowiedniej nastawie parametru
FCV (nr 0001#1) na 1.

Objasnienia

Formaty danych dla kompensacji skrawania, wywotania podprogramu
oraz cykli statych, sa r6zne pomigdzy CNC i seriami 15. Formaty
programu serii 15 moga by¢ przetwarzane da operacji pamigciowe;.
Inne formaty danych musza zgadza¢ si¢ z seriami 30i. JeSli w
omawianej serii zostanie zarejestrowana warto$¢ spoza zakresu serii
30i zostanie uruchomiony alarm. Funkcje, ktore nie sa dostepne w serii
30i nie moga by¢ zarejestrowane do operacji pamigciowych.

- Adres dla numeru kompensacji narzedzi skrawajacych

- Wywotanie podprogramu

Numery kompensacji zostaty okreslone przez adres D Serii 15.

Jezeli numer kompensacji zostal okreslony przez adres D, wartos¢
modalna okres$lona przez adres H zostaje zastapiona numerem
kompensacji okreslonym w adresie D.

Jesli podano numer podprogramu, sktadajacy si¢ z wigcej, niz czterech

cyfr, to ostatnie cztery cyfry zostana potraktowane jako numer

podprogramu. Jezeli nie ustalono czgstosci powtdrzen, zaktada sig 1.
Tabela 7 (a) Format programu wywotania podprogramu

Obrabiarka CNC Format programu
M98 POOOO LOOQOO ;
Seria 15 P : Numer podprogramu

L : Czesto$¢ powtdrzen (1 do 9999)

M98 POOO 0UOO;

Seria 30 Czestos$é powtdrzenn  Numer podprogramu

(1 do 9999)

- Adres dla czestosci powtoérzen cykli statych dla wiercenia

Serie 151 CNC uzywaja roznych adresow dla czestosci powtorzen cykli
statych dla wiercenia, jak pokazano w tabeli 7 (b).
Tabela 7 (b) Adres dla czestosci powtérzen cykli stalych dla wiercenia

Obrabiarka CNC Adres
Seria 15 L
Seria 30 K
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8 FUNKCJE STEROWANIA OSI
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8.1 STEROWANIE TANDEMEM

Jezeli za pomoca jednego silnika nie mozna uzyska¢ momentu
obrotowego dla prowadzenia duzego stolu, mozna uzy¢ dwoch
silnikow dla ruchu wzdhuz pojedynczej osi. Pozycjonowanie zostaje
wykonane jedynie przez motor glowny. Silnik pomocniczy jest
wykorzystywany do dostarczenia dodatkowego momentu obrotowego.
Przy tak zrealizowanym sterowaniu posobnym uzyskany moment
obrotowy ulega podwojeniu.

= Silnik
Stot | gtéwny
v S
Sruba pociggowa - .
toczna ] Silnik
m pomocniczy

Rys. 8.1 (a) Przykiad przebiegu

NC traktuje sterowanie posobne tak, jak sterowanie realizowane dla
jednej osi. Jednak dla zarzadzania parametrem serwomechanizmu oraz
dla monitorowania serwomechanizmu, sterowanie posobne jest
traktowane tak, jak sterowanie wykonywane przez dwie osie.

Wigcej informacji mozna znalezC w podreczniku producenta
obrabiarki
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8.2

FUNKCJA WAHADLOWA

Przeglad

W czasie szlifowana ksztattowego funkcja wahadtowa moze by¢
zastosowana w celu szlifowania powierzchni bocznych obrabianego
przedmiotu. Dzigki tej funkcji mozna wykona¢ program konturowy w
celu wywolania przemieszczenia w innej osi, kiedy o$ szlifowania
(0$ z tarcza szlifierska) jest przemieszczana pionowo.

Ponadto w operacjach wahadtowych moze by¢ uzywana funkcja
kompensacji opdznienia serwonapedu. Jesli 0§ szlifowania jest
przemieszczona pionowo z duza predkosScia, moze wystapic
opdznienie serwo napedu lub opoznienie przyspieszenia’hamowania.
Opoznienia te uniemozliwiaja przyjecie ustalonego potozenia przez
narzgdzie. Funkcja kompensacji op6znienia serwonapedu powoduje
kompensacje kazdego przemieszczenia poprzez zwigkszenie
szybkosci posuwu. W ten sposob szlifowanie mozna przeprowadzi¢
prawie do ustalonego potozenia.

Istnieja dwa rodzaje funkcji wahadtowych, ktoére sa okreslane przez
programowanie i ktore sa aktywowane przez wprowadzanie sygnatu.
Aby uzyska¢ wigcej szczegolow dotyczacych funkcji wahadtowej
aktywowanej przez sygnal wprowadzania, nalezy zapoznaé si¢ z
podrecznikiem dotaczonym przez producenta maszyny.

Format

G811Z_Q_R_F_;

Z : Goérny martwy punkt
(Dla osi innej niz 0$ Z, okresli¢ adres osi.)

Q : Odlegtos¢ pomiedzy gérnym martwym punktem i
dolnym martwym punktem
(Okreslic  odlegto$¢ jako wartos¢ przyrostowa,
wzgledem gérnego punktu martwego.)

R : Odlegtos¢ od gornego martwego punktu do punktu R
(SOkreslic odlegtos¢ jako wartos¢ przyrostowa,
wzgledem gdérnego punktu martwego.)

F : Posuw podczas ruchu wahadtowego

GSO Anuluje wahanie
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Objasnienia

- Wahanie uruchamiane wprowadzonym sygnatem

Przed rozpoczgciem wahania nalezy ustali¢ o§ ruchu wahadtowego,
polozenie odniesienia, goérny i dolny punkt martwy oraz szybkos¢
posuwu w ruchu wahadlowym, korzystajac z ekranu parametrow (lub
ekranu ruchu wahadtowego).

Wahanie zostaje rozpoczete po ustawieniu sygnatu startu wahania
CHPST na 1. Sygnatl jest ignorowany, podczas przemieszczenia osi
wahania.

Jezeli sygnal zatrzymania wahania *CHLD zostal ustawiony na O,
podczas wahania, narzedzie natychmiast przesuwa si¢ do punktu R.
Ponownie ustawienie sygnatu zatrzymania wahania na 1, uruchamia
ponownie wahanie.

Wahanie moze rowniez zosta¢ zatrzymane przez ustawienie sygnalu
startu wahania CHPST na 0, ale jedynie wtedy gdy wahanie
rozpoczgto poprzez uzycie tego sygnatu.

Metoda rozpoczecia Metoda zatrzymania
) : Stan
wahania wahania
Sygnat CHPST = 1 Sygnat CHPST =0 Zatrzymany
G80 Zatrzymany
G811 Sygnat CHPST =0 Nie zatrzymany
' G80 Zatrzymany
ADNOTACJA
1 Przetaczenie na tryb reczny Ilub wstrzymanie

operacji automatycznej, za pomocg zatrzymania
posuwu, nie powoduje zatrzymania wahania.

2 W trybie wahania, polecenie przesuniecia osi
wahania lub polecenie cyklu statego nie mogg
zostac okreslone.

3 Jezeli polecenie G81.1 zostato okreslone podczas,
gdy rozpoczeto wahanie za pomocg sygnatu,
wahanie nie zostaje zatrzymane. Jezeli punkt R,
goérny martwy punkt, dolny martwy punkt lub
szybko$¢ posuwu w ruchu wahadtowym, zostaty
zmienione za pomocg polecenia G81.1, wahanie
jest kontynuowane, ale uzywane sg dane
zmodyfikowane.

4 Uzycie sygnatu startu wahania CHPST, w celu
rozpoczecia wahania, nie jest mozliwe natychmiast
po wigczeniu zasilania; nie jest mozliwe az do
momentu ukonczenia recznego powrotu do punktu
referencyjnego.
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- Szybkos¢ posuwu w ruchu

- Szybkos¢é posuwu w ruchu

- Nastawienie danych wahan

wahadiowym (predkos¢ posuwu do punktu R)

Od rozpoczgcia ruchu wahadlowego do punktu R narzedzie porusza
si¢ z szybkoscia szybkiego posuwu (ustalong przez parametr nr 1420).
Funkcj¢ przesterowania mozna wykorzysta¢ przy normalnej szybkosci
szybkiego posuwu lub szybkos$ci posuwu w ruchu wahadtowym, ktora
mozna wybra¢ przez ustawienie ROV (bit 0 parametru nr 8360).

Jesli posuw wahadtowy jest przesterowany, to ustawienia z przedzialu
od 110% do 150% sa ograniczane do 100%.

wahadiowym (predkos¢ posuwu z punktu R)

Migdzy punktem R, osiaganym po rozpoczgciu ruchu wahadtowego, a
punktem, w ktorym ruch wahadlowy jest anulowany, narzedzie
przemieszcza si¢ z szybkoscia posuwu w ruchu wahadtowym
(ustalong parametrem nr 8§374).

Szybkos¢ posuwu w ruchu wahadlowym ograniczona jest do
maksymalnej szybkosci posuwu w ruchu wahadlowym (ustalonej przy
pomocy parametru nr 8375), jesli zadana szybko$¢ posuwu jest
wigksza od maksymalnej szybkosci posuwu w ruchu wahadtowym.
Predkos¢ posuwu mozna przesterowa¢ o wartos¢ od 0% do 150%
stosujac sygnal przesterowania predkosci posuwu w ruchu
wahadtowym.

Nalezy ustali¢ nastgpujace dane wahan:
e O$ ruchu wahadtowego

Parametr (nr 8370)

e  Punkt referencyjny (punkt R):
Parametr (nr 8371)

e Gorny martwy punkt
Parametr (nr 8372)

e  Dolny martwy punkt
Parametr (nr 8373)

e Szybkos¢ posuwu w ruchu wahadlowym
Parametr (nr 8374)

e  Dopuszczalna szybko$¢ posuwu w ruchu wahadlowym
Parametr (nr 8375)

Wszystkie elementy danych inne, niz o§ ruchu wahadlowego oraz
dopuszczalna predkos¢ posuwu w ruchu wahadlowym, mozna ustali¢
na ekranie ruchu wahadtowego.
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- Ruch wahadtowy po zmianie gérnego lub dolnego punktu martwego
Jesli dolny lub goérny punkt martwy zmieni si¢ w czasie wykonywania
ruchu wahadlowego, to narzedzie przemiesci si¢ do polozenia
ustalonego za pomoca poprzednich danych. Nastepnie ruch
wahadtowy bedzie kontynuowany z zastosowaniem nowych danych.

Kiedy rozpocznie si¢ ruch zgodny z nowymi danymi, to funkcja

kompensacji opdznienia serwonapgdu zatrzyma kompensacje dla

poprzednich danych i rozpocznie kompensacj¢ dla nowych danych.

Ponizej opisano dzialania wykonywane po zmianie danych.

(1) Jesli gorny punkt martwy ulegnie zmianie w czasie posuwu od
gornego do dolnego punktu martwego

Nowy gorny punkt martwy

Poprzedni gérny punkt martwy

Poprzedni dolny punkt martwy

Narzegdzie najpierw przesunie si¢ do dolnego punktu martwego, a
nastgpnie do nowego gérnego punktu martwego.

Po zakonczeniu przemieszczenia do nowego dolnego punktu
martwego poprzednia warto$¢ kompensacji opdznienia serwo-
napedu przyjmuje warto$¢ zerowa, a kompensacja opdznienia
serwonapedu jest prowadzona w oparciu o nowe dane.

(2) Jesli gorny dolny martwy ulegnie zmianie w czasie posuwu od
gornego do dolnego punktu martwego

Poprzedni gorny punkt
martwy

Nowy dolny punkt martwy

Poprzedni dolny punkt martwy

Narzedzie najpierw przemieszcza si¢ do poprzedniego dolnego
punktu martwego, nastgpnie do gornego punktu martwego, a na
koniec do nowego dolnego punktu martwego. Po zakonczeniu
przemieszczenia do nowego gornego punktu martwego popr-
zednia warto$¢ kompensacji opdznienia serwonapedu przyjmuje
warto§¢ zerowa, a kompensacja opdznienia serwonapedu jest
prowadzona w oparciu o nowe dane.
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(3) Jesli gorny punkt martwy ulegnie zmianie w czasie posuwu od
gornego do dolnego punktu martwego

Nowy gérny punkt martwy ——=p ——
Poprzedni gérny punkt martwy
Poprzedni dolny punkt martwy

Narzedzie najpierw przemieszcza si¢ do poprzedniego gornego
punktu martwego, nastgpnie do dolnego punktu martwego, a na
koniec do nowego goérnego punktu martwego.

Po zakonczeniu przemieszczenia do nowego dolnego punktu
martwego poprzednia warto$¢ kompensacji opdznienia serwo-
napedu przyjmuje warto$¢ zerowa, a kompensacja opdznienia
serwonapedu jest prowadzona w oparciu o nowe dane.

(4) Jesli gorny dolny martwy ulegnie zmianie w czasie posuwu od
gornego do dolnego punktu martwego

Poprzedni gérny punkt martwy

Poprzedni dolny punkt martwy

Nowy dolny punkt martwy

Narzedzie najpierw przesunie si¢ do gornego punktu martwego, a
nastegpnie do nowego dolnego punktu martwego.

Po zakonczeniu przemieszczenia do nowego gornego punktu
martwego poprzednia warto$¢ kompensacji opdznienia serwo-
napedu przyjmuje warto$¢ zerowa, a kompensacja opdznienia
serwonapedu jest prowadzona w oparciu o nowe dane.

- Funkcja kompensacji opéznienia serwonapedu

Jesli w osi szlifowania jest wykonywany ruch wahadlowy z duza
predkoscia, to wystepuje opoznienie serwonapgdu oraz opdznienie
przyspieszenia’hamowania. Opoéznienia te uniemozliwiaja przyjecie
ustalonego polozenia przez narzedzie. Jednostka sterujaca dokonuje
pomiarow roznic migdzy ustalonym a rzeczywistym potozeniem
narzedzia i automatycznie kompensuje przemieszczenie narzedzia.

Aby przemieszczenie to skompensowaé, ustala si¢ odleglos¢
przemieszczenia réwna odleglo$ci miedzy gdérnym i dolnym punktem
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martwym, powigkszona o odpowiednia warto$¢ kompensacji. Po
ustaleniu polecenia ruchu wahadlowego predkos¢ posuwu jest tak
ustalana, ze liczba wahni¢¢ w jednostce czasu odpowiada wartosci
ustalonej. Jesli réznica pomigdzy przemieszczeniami narzgdzia od
gbérnego martwego punktu i od dolnego martwego punktu stanie si¢
mniejsza od nastawienia parametru nr 8377, po rozpoczeciu ruchu
wahadtowego, jednostka sterujaca wykona kompensacjg.

Po zastosowaniu kompensacji o§ ruchu wahadlowego przemieszcza
si¢ poza ustalony goérny punkt martwy i dolny punkt martwy, a
predkos¢ ruchu wahadlowego stopniowo rosnie.

Jesli roznica pomiedzy aktualnym a zadanym potozeniem maszyny
stanie si¢ mniejsza od nastawienia obszaru efektywnego, (parametr nr
1826), jednostka sterujaca nie wykonuje juz kompensacji, zezwalajac
na kontynuowanie ruchu narzedzia z biezaca szybkoscia posuwu.
Wspotczynnik wielkosci kompensacji dla przemieszczenia powstatego
w wyniku opdznienia serwonapedu, spowodowanego ruchem
wahadtowym oraz opoOznienia  powstatego w czasie
przyspieszania/hamowania, mozna okresli¢ w parametrze nr 8376.

- Jezeli kompensacja opoznienia serwosystemu moze spowodowac przekroczenie

maksymalnej dopuszczalnej szybkosci posuwu w ruchu wahadtowym:

Kompensacja systemu podczas operacji ruchu wahadtowego moze
stopniowo zwigksza¢ predko$¢ wahania. Jezeli szybko$¢ posuwu w
ruchu wahadlowym prawie osiaga poziom maksymalny dopuszczalny
szybkosci posuwu w ruchu wahadlowym. W takim przypadku, o$
ruchu wahadlowego moze zej$¢ ponizej dolnego punktu martwego.
Dla kompensacji opdznienia serwosystemu, odlegltos¢ okreslona za
pomoca polecenia przemieszczenia wzrasta o wielko$¢ kompensacji,
ktora odpowiada drodze pozostatej do przebycia przed gornym i
dolnym martwym punktem i osiaga dolny i martwy punkt, a predkos¢
ruchu wahadlowego wzrasta rowniez, tak ze odlegltos¢ pozostata do
przebycia moze rowniez by¢ kompensowana.

Jezeli predkos¢ ruchu wahadtowego jest ograniczona do maksymalnej
dopuszczalnej szybkosci posuwu w ruchu wahadtowym, odleglos¢
okreslona za pomoca polecenia przemieszczenia wzrasta, ale
ograniczenie predkosci nie zostaje zmieniona. W takim przypadku, o$
ruchu wahadtowego moze zej$¢ ponizej dolnego punktu martwego.
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Punkt R

Gorny martwy punkt

- -~

YLS

Dolny martwy punkt

Czas

Przemieszczenie miedzy narzedziem a gérnym martwym punktem: L2, L4, L6
Przemieszczenie miedzy narzedziem a dolnym martwym punktem: L1, L3, L5

Kompensacja rozpoczyna sig, kiedy:
| L3 - L2 | < (parametr nr 8377)

Jesli podany warunek jest spetniony, kompensacja nie jest stosowana, a narzedzie przemieszcza sie z biezaca

predkoscig posuwu:

| L6 | < nastawienie obszaru efektywnego (parametr nr 1826)

- Przyspieszenie

Dla przyspieszenia/opéznienia wzdhuz osi ruchu wahadlowego,
efektywne jest liniowe przyspieszenie/opdznienie po interpolacji
posuwu skrawania.

- Zmiana trybu w czasie ruchu wahadtowego

Jesli w czasie trwania ruchu wahadtowego zostanie zmieniony tryb, to
ruch wahadlowy nie zatrzyma sig. W trybie recznym o$ ruchu
wahadlowego nie moze by¢ przemieszczona r¢cznie. Moze jednak by¢
przemieszczona recznie za pomoca przesterowania kotkiem recznym.

- Zerowanie w czasie ruchu wahadtowego

Jesli w czasie ruchu wahadtowego ustalono zerowanie, to narzedzie
natychmiast powréci do punktu R, po czym tryb wahadlowy zostanie
zakonczony.

Jesli w czasie ruchu wahadlowego pojawi si¢ zatrzymanie awaryjne
lub meldunek alarmu serwonapgdu, tryb zostanie zakonczony i
narzedzie natychmiast si¢ zatrzyma.

- Zatrzymanie ruchu wahadiowego

W ponizszej tabeli podano dziatania i polecenia, ktéore mozna
zastosowaé w celu zatrzymania ruchu wahadlowego, potozenia, w
ktorych ruch wahadlowy zatrzymuje si¢, oraz dziatania wykonywane
po zatrzymaniu ruchu wahadlowego:
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Dziatanie/ Potozenie zatrzymania Dziatanie po
polecenie zatrzymaniu ruchu
wahadiowego
G80 Punkt R Zakonczona
CHPST: “0” Narzedzie przesunie sie do Zakonczona
dolnego punktu martwego, a
nastepnie do punktu R.
*CHLD : “0” Punkt R Ponowne uruchomienie
po *CHLD przechodzi "1"
Zerowanie Punkt R Zakonczona
Stop awaryjny Narzedzie zatrzymuje sie Zakonczona
od razu.
Alarm Narzedzie zatrzymuje sig od Zakonczona
serwosystemu razu.
Alarm PS Narzedzie przesunie sie do Zakonczona
dolnego punktu martwego, a
nastepnie do punktu R.
Alarm OT Narzedzie przesunie sie od Zakonczona
gornego punktu martwego do
punktu R.

- Edycja drugoplanowa
Jesli w czasie edycji w tle zostanie wlaczony alarm lub alarm zasilania,
to narzedzie nie zatrzyma si¢ w punkcie R.

- Sygnat pojedynczego bloku
Nawet jesli w czasie ruchu wahadlowego zostanie wprowadzony
sygnal pojedynczego bloku, ruch wahadlowy bedzie kontynuowany.

Ograniczenia

- Uktad wspoétrzednych przedmiotu (obrabianego)
W czasie ruchu wahadlowego nie mozna zmienia¢ uktadu wspotrzed-
nych obrabianego przedmiotu w osi ruchu wahadtowego.

- Os PMC
Jesli jako o$ PMC zostata wybrana o$ ruchu wahadlowego, ruch
wahadlowy nie rozpocznie sig.

- Odbicie lustrzane
Jezeli wykonywane jest wahanie, nigdy nie nalezy prébowac stosowac
funkcji odbicia lustrzanego
dla osi ruchu wahadlowego.

- Polecenie posuwu w czasie ruchu wahadiowego
Jesli w osi ruchu wahadlowego ustalono polecenie posuwu w czasie
wykonywania ruchu wahadlowego, zostanie wlaczony alarm

(PS5050).

- Ponowny start programu

Jezeli program zawiera kody G dla rozpoczgcia wahania (G81.1) i
zatrzymania wahania (G80), préba ponownego uruchomienia
programu powoduje pojawienie si¢ alarmu (PS5050).

Jezeli program, ktéry nie zawiera osi ruchu wahadlowego, zostaje
ponownie uruchomiony podczas ruchu wahadtowego, wspoétrzedne i
wielkos¢ przebytej drogi, ustawione dla osi ruchu wahadtowego, nie
zostang zmienione po ponownym uruchomieniu programu.
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Przyktad
Przyktad)
G90 G81.1 Z100. Q-25. R10. F3000;

e  Wykonaé¢ szybki posuw do potozenia narzedzia do Z110.
(punkt R).

e  Nastgpnie, wykona¢ ruch wahadlowy wzdluz osi Z
pomigdzy Z100. (gorny martwy punkt) i Z75. (dolny
martwy punkt) przy 3000 mm/min. Korekcja ruchu
wahadtowego jest wlaczona.

Punkt R
(Z110.)

Gorny martwy punkt
(2100.)

Dolny martwy punkt
(Z75)

Czas

v

W celu anulowania ruchu wahadlowego nalezy podac:
G80 ;
e Narzedzie zatrzymuje si¢ w punkcie R.
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1 NASTAWIENIA | WYSWIETLANIE DANYCH
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1.1 EKRANY WYSWIETLONE ZA POMOCA KLAWISZA
FUNKCYJNEGO (=

Nacisnij klawisz funkcyjny aby wyswietli¢ lub ustawi¢ wartosci

kompensacji narzedzia lub innych danych.

Niniejszy rozdzial opisuje sposdéb wyswietlania lub nastawiania
nastepujacych danych:

1. Wartos¢ kompensacji narzedzia

2. Pomiar dlugosci narzedzia

3. Pomiar dtugosci narzedzia/przedmiotu

4. Kompensacja dynamiczna stotu podzialowego
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1.1.1

Ustawianie i wyswietlanie wartosci kompensacji narzedzia

Wartosci korekcji narzedzia, warto$ci kompensacji dtugosci narzedzia
oraz warto$ci dtugos$ci narzedzia okresla si¢ za pomoca kodow D lub H
w programie. Warto$ci kompensacji odpowiadajace kodom D lub H sa
wys$wietlane lub ustawiane na ekranie.

Procedura ustawiania i wyswietlania wartosci korekcji narzedzia

Procedura

1 Naci$nij klawisz funkcyjny

=
Le_ .

W przypadku sterowania dwutorowego wybierz tor, dla ktorego
maja by¢ wyswietlone wartosci kompensacji narzedzia, za
pomoca przetacznika wybierania imaka narzedziowego.
2 Nacisnij klawisz programowalny wyboru rozdzialu [KOMP] lub

“ kilkakrotnie, az pojawi si¢ ekran kompensacji narzedzia.
Ekran zmienia si¢ w zalezno$ci od typu pamigci kompensacji

00123 NOBLOO

WZGLEDHE

narzedzi.
OFFSET

HRE DAHE HRE
515k a. aaa ais
aa2 a. aaa ai9
aa3 a. aaa Baza
(5150 a. aaa Baz21
aas a. aaa az2
(51513 a. aaa 823
aa? a. aaa Baz24
(5]515) a. aaa Ba25
aa9 a. aaa B26
aia a. aaa |27
a1l a. aaa Baz28
a1z a. aaa Baz29
ai3 a. aaa a3a
aid a. aaa a3l
ais a. aaa a32
aie a. aaa

a17? a. aaa

e

I b b b R R R R e e e

DANE

[]505]
[]505]
[]505]
[]505]
[]505]
[]505]
[]505]
[]505]
[]505]
[]505]
[]505]
[]505]
[]505]
[]505]
a8a

X 8. 8ea
¥ 8. 8ea
4 8. 8ea
B 8. 8ea
C 8. 8ea

A

MEM STOP ### #xx |

|12:00:08 |PATHL |

SZUK. H

POMIAR

IHP. C.

+WPROW

WPROW

Rys. 1.1.1 (a) Pamie¢ kompensacji narzedzi A
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AKTUALNA POZYCIA 00123 NOBOBO

HR GEOH WEAR MASZYNOWE
801 6. 808 8. 868 X 8. 868
802 8. 068 8. 068 ; g- ggg
883 a. 8ea a. 8ea B . 6ea
B84 a. 8ea a. 8ea c 0. BBB
885 a. 8ea a. 8ea
aa6 a. 8ea a. 8ea
aa? a. 8ea a. 8ea
808 6. 068 6. 068
aa9 a. 8ea a. 8ea
a18 a. 8ea a. 8ea
811 a. 8ea a. 8ea T3 a
a12 a. 8ea a. 8ea M3 B
813 . Baa . Baa CHH? a. 8eg
814 a. 8ea a. 8ea
a15 a. 8ea a. 8ea
816 a. 8ea a. 8ea
a1? a. 8ea a. 8ea
A>
JOG STOP ##+ +++ | |13:p8:80|OFST |
< SZUK. NlPDHIanINP. C. l+uPRDHlHPRDH ‘ + |
Rys. 1.1.1 (b) Pamie¢ kompensacji narzedzi B
OFFSET
08123 NOBLYRKO
CLENGTH3 CRADIUSY WZ2GLEDNE
HR GEOH WEAR GEOH WEAR X . 6o8
801 6. 808 8. 868 8. 868 8. 868 Y 8. 868
802 8. 068 8. 068 8. 068 8. 068 E g- ggg
883 a. 8ea a. 8ea a. 8ea a. 8ea c B. A0a
B84 a. 8ea a. 8ea a. 8ea a. 8ea ’
885 a. 8ea a. 8ea a. 8ea a. 8ea
aa6 a. 8ea a. 8ea a. 8ea a. 8ea
aa? a. 8ea a. 8ea a. 8ea a. 8ea
aa8 a. 8ea a. 8ea a. 8ea a. 8ea
aa9 a. 8ea a. 8ea a. 8ea a. 8ea
a18 a. 8ea a. 8ea a. 8ea a. 8ea
811 a. 8ea a. 8ea a. 8ea a. 8ea
a12 a. 8ea a. 8ea a. 8ea a. 8ea
813 a. 8ea a. 8ea a. 8ea a. 8ea
814 a. 8ea a. 8ea a. 8ea a. 8ea
a15 a. 8ea a. 8ea a. 8ea a. 8ea
816 a. 8ea a. 8ea a. 8ea a. 8ea
A>
MEM STOP ##x #++| |12:80:80|PATH1 |
< 52UK. N [POMIAR|INP. C. [+WPROW|WPROW
Rys. 1.1.1 (c) Pamie¢ kompensacji narzedzi C
3 Przesun kursor na warto$s¢ kompensacji, ktéra ma by¢ ustawiona
lub zmieniona, za pomoca klawiszy stron i klawiszy kursora, albo
wpisz numer kompensacji dla wartosci kompensacji, ktora ma by¢
ustawiona lub zmieniona, a nastg¢pnie nacisnij klawisz programo-
walny [SZUK.N].
4  Aby ustawi¢ warto$¢ kompensacji, wpisz warto$¢ 1 nacisnij

klawisz programowalny [ WPROW].

Aby zmieni¢ warto$¢ kompensacji, wpisz warto$¢, aby dodac ja
do aktualnej warto$ci (warto$¢ ujemna w celu redukcji aktualnej
wartosci) 1 nacis$nij klawisz programowalny [+WPROW]. Albo
wpisz nowa warto$¢ 1 naci$nij klawisz programowalny
[WPROW.].
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Objasnienia

- Wprowadzanie przecinka dziesietnego

- Inna metoda ustawiania

Kropka dziesigtna mozna stosowa¢ do wpisywania wartosci
kompensacji.

Zewngetrzne urzadzenie wej$cia/wyj$cia mozna stosowa¢ do
wprowadzania lub wyprowadzania wartosci korekcji narzedzia. Patrz
rozdziat I1I-8 w Podreczniku uzytkownika (wspdlny dla serii T/M).
Warto$¢ kompensacji dtugosci narzedzia mozna ustawi¢ dokonujac
pomiaru dlugosci narzgdzia, jak opisano w nastgpnym podrozdziale.

- Pamieé¢ kompensacji narzedzi

Dostgpne sg pamigci kompensacji narzedzi A, B i C, sklasyfikowane w
nastepujacy sposob:
Pamig¢ kompensacji narzedzi A
Kody D i kody H sa traktowane tak samo. Kompensacja geometrii
narzedzia i kompensacja zuzycia narzgdzia sa traktowane tak
samo.
Pamig¢ kompensacji narzedzi B
Kody D i kody H sa traktowane tak samo. Kompensacja geometrii
narzedzia i kompensacja zuzycia narzedzia sa traktowane rdznie.
Pamig¢ kompensacji C
Kody D i kody H sa traktowane réznie. Kompensacja geometrii
narzedzia i kompensacja zuzycia narzedzia sa traktowane roznie.

- Dezaktywacja mozliwosci wpisu wartosci kompensacji

Whpis warto$ci kompensacji mozna wyswietli¢ poprzez ustawienie bitu
0 (WOF) i bitu 1 (GOF) parametru 3290 (brak mozliwosci
zastosowania do pamigci kompensacji narzedzi A).

A nastepnie, wprowadzenie wartosci kompensacji z MDI moze by¢

wstrzymane dla zadanego zakresu numeréw kompensacji. Pierwszy

numer korekcji narzedzia, dla ktorego zablokowane jest wprowadzenie
wartosci, jest ustawiony w parametrze nr 3294. Liczba numerdéw
korekcji narzedzia, poczawszy od podanego pierwszego numeru, dla

ktorego wprowadzenie wartosci jest zablokowane, jest ustawiona w

parametrze nr 3295.

Kolejno wprowadzane wartos$ci sg ustawione w nastgpujacy sposob:

1) Jezeli wartosci sa wprowadzone dla numerdéw korekcji narzedzia,
poczawszy od takiego, dla ktorego wprowadzanie jest mozliwe do
takiego, dla ktorego wprowadzenie nie jest mozliwe, zostanie
wydane ostrzezenie i wartosci beda ustawiane tylko dla tych
numerdow korekcji narzedzia, dla ktdérych wprowadzenie jest
mozliwe.

2) Jezeli warto$ci sa wprowadzone dla numerow korekcji narzedzia,
poczawszy od takiego, dla ktérego wprowadzanie jest mozliwe do
takiego, dla ktérego wprowadzanie nie jest mozliwe, zostanie
wydane ostrzezenie i zadne wartosci nie beda ustawiane.
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1.1.2

Pomiar diugosci n

arzedzia

Dhug

08¢ narzedzia mozna zmierzy¢ i zarejestrowaé jako warto$é

kompensacji dlugosci narzgdzia przesuwajac narzedzie referencyjne

oraz

narzedzie, ktore ma by¢ zmierzone, az osiagna okreslone

polozenie na maszynie.

Dhug

05¢ narzgdzia mozna mierzy¢ wzdtuz osi X, Y lub Z.

Procedura pomiaru diugosci narzedzia

Procedura

AKTUALNA POZYCIA

Narzedzie referencyjne nalezy przesuwaé w operacji recznej, az
osiagnie okreslonego potozenia na maszynie (lub przedmiocie
obrabianym).

Nacisnij klawisz funkcyjny kilka razy, az zostanie

wyswietlony ekran aktualnego potozenia wraz ze wspotrzednymi

wzglednymi.
0BBLB NLBBBLO

WZGLEDNE MASZYNOWE POZOSTALA DROGA
X1 0. 868 X1 0. 608
X1 0.000|: 0. BEB Y1 0. 608
z1 0. 068 21 0. 608
Y. 0.000|: 0. 068 B1 0. 608
cL 0. 868 c1 0. 808
Z. 0.000
B: B.000
C. B.000
MODALNE F @HH/HIN
608 G688 G15 F10808. 800 M
617 G698 Gde.1H S 17 o
BED &Y B D DRY RUN F 1080 HH/HIN
622 G67 G168 T
co1 Cov Gim 1% LICZBA S2T. 8
51 o4 65 1 CZAS PRA 8H oM 85
HE B pee C20S CYKLU BH OM B85
649 G69 G8O.5 .

MDI STOP »+» »++| |12:@@:08]PATHL |

HASTAW | ZERD

SETFRP[N. C2ES [N. cznsD

Rys. 1.1.2 (a)
Skasuj wspotrzedng wzgledna dla osi Z na 0.

Le_

Nacisénij klawisz funkcyjny kilka razy, az do wyswietlenia

ekranu kompensacji narzgdzia.

Dosun narzedzie, ktére ma by¢ zmierzone w operacji r¢cznej, do
tego samego okre§lonego potozenia. Roznica migdzy dlugoscia
narzedzia referencyjnego a dlugoscia narzedzia mierzonego jest
wys$wietlana we wspotrzednych wzglednych na ekranie.

Przesun kursor do numeru kompensacji dla narzedzia docelowego
(kursor przesuwa si¢ w taki sam sposob, jak w przypadku nastawy
warto$ci dtugosci narzedzia).

Naci$nij klawisz adresu . Jesli zostal naci$nigty klawisz albo

lub zamiast , warto§¢ wspotrzednych wzgled-

nych osi X lub Y jest wprowadzana jako warto$¢ kompensacji
dtugosci narzedzia.
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8  Nacis$nij klawisz programowalny [WP.WZG].
Warto$¢ wspotrzednych wzglednych osi Z jest wprowadzona i
wyswietlana jako warto$¢ kompensacji dlugosci narzedzia.

Narzedzie
referencyjne

Réznica ustawiona jest jako
wartos$¢ korekcji dtugosci
T narzedzia.

—_————
—————

-

Wstepnie ustalone
potozenie
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1.1.3

Pomiar diugosci narzedzia/przedmiotu B

Nastgpujace funkcje pozwalaja na pomiar dlugosci narzedzia:
automatyczny pomiar dhlugosci narzedzia przy uzyciu polecenia
programowego (G37) (automatyczny pomiar dhlugosci narzedzia,
opisany w rozdziale 11-6.2) oraz pomiar dlugosci narzedzia poprzez
reczne przesunigcie narzedzia dopdki nie dotknie ono punktu
referencyjnego, takiego jak powierzchnia przedmiotu (pomiar dtugosci
narzgdzia, opisany w rozdziale III-1.1.2). Ponadto do tych funkcji
dostepny jest pomiar dtugosci narzedzia / przedmiotu wyj$ciowego B,
powodujacy uproszczenie procesu pomiaru dlugosci narzedzia, a zatem
utatwienie i ograniczenie czasu wymaganego do skonfigurowania
obrobki. Funkcja ta utatwia rowniez pomiar warto$ci kompensacji zera
przedmiotu.

Ta funkcja pozwala operatorowi na okreslanie polecen kodu T/M lub
powr6t do punktu referencyjnego za pomoca rgcznego polecenia
numerycznego podczas gdy jest wyswietlony ekran pomiaru
kompensacji dtugosci narzedzia.

Proces pomiaru wartosci kompensacji dlugosci narzedzia

Procedura

Warto$¢ kompensacji dtugosci narzedzia moze by¢ mierzona poprzez

reczne przesunigeie narzedzia az do dotknigcia przedmiotu

obrabianego lub bloku referencyjnego. Zobacz odpowiedni podrecznik
dostarczony przez producenta urzadzenia, aby zapozna¢ si¢ ze
szczegotami,

1 Przesun narzedzia do polozenia zmiany narzgdzia za pomoca
recznego dojazdu do punktu referencyjnego, na przyktad.

2 Nacisnij przetacznik wyboru trybu pracy KOLKO RECZNE lub
POKRETLO.

3  Ustaw przetaczanie trybu pomiaru wartosci kompensacji

narzedzia na pulpicie obstugi maszyny na WL. Pojawia si¢ ekran
pomiaru kompensacji dlugosci narzedzia, patrz ponizej, i w
wyswietlaniu stanu na dole ekranu miga "OFST".
Ekran pomiaru kompensacji narzedzia ro6zni si¢ nieznacznie w
zaleznosci od tego, czy uzywana jest pamig¢ kompensacji
dlugos$ci narzedzia A, B (kompensacja geometrii i kompensacja
zuzycia sa traktowane osobno), lub C (kompensacja geometrii i
kompensacja zuzycia sa traktowane osobno oraz kompensacja
promienia narzedzia i kompensacja dlugosci narzedzia sa
traktowane osobno).
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OFFSET
00123 NBBBOO
NR DANE HR DANE WZGLEDNE
a1 0. 688 018 0. 888 X 8. 888
a8z . 008 819 0. 000 v (8}, T
063 0. 088 620 0. 060 E g: ggg
o84 0. Be0 821 0. 0Be & 2l @l
265 0. 088 022 0. 060
806 0. 060 823 0. 0oo
267 0. 088 624 0. 060
068 0. 888 825 0. 068
289 0. 088 826 0. 060
a1a 0. 088 027 0. 060
a11 0. 088 028 0. 060
o912 0. 088 829 0. 060
013 0. 688 038 0. 068
a1d 0. 088 831 0. 060
a15 0. Bee 832 0. 0Be
816 0. 088
a17 0. 060
n>
MEM STOP +++ ++x | |12:88:088|PATH1 |
< SZUK. H[POMIAR[INP. C. [+WPROW

WPROW

Rys. 1.1.3 (a) Ekran pomiaru kompensacji dlugosci narzedzia dla pamieci
kompensacji narzedzia A

AKTUALNA POZYCIA

HR

a81
ae2
883
B84
885
a86
aa?
688
a9
a18
a11
a12
813
814
a15
816
a1?

GEOH WERAR
a. a8e 8. 08680
a. a8n A. 88n
. 880 8. 08680
A. 88n A. 88n
. 880 8. 08680
. 880 8. 08680
6. aea 8. 8688
. 880 8. 08680
0. 880 8. 880
. 880 8. 08680
a. a8n A. 88n
. 880 8. 08680
a. 88p A. 88n
. 880 8. 08680
. 880 8. 08680
6. aea 8. 8688
6. a8a 6. 8688

00123 NBRBLOO

HASZYHOWE
X 8. aea
¥ 8. aea
Z 8. aea
B 8. aea
Cc 8. aea
T2 a
M2 a
CHH 8. 888

A

JOG_STOP #++ #++ | |12:00:80 |OFST |

Rys.

SZUK. NlPDHIanINP. C. l+uPRDH1HPRDH ‘ + |

1.1.3 (b) Ekran pomiaru kompensacji dlugosci narzedzia dla pamieci
kompensacji narzedzia B
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e 00123 NOBLOO

CLENGTH2 CRADIUS? WZGLEDHE

HR GEOH WERR GEOH WERR X a. 668
a1 0. 960 0. 860 0. 860 0. 860 Y 0. 86a
802 0. 000 0. 000 0. 000 0. 000 E g- ggg
003 0. 808 0. 808 0. 808 0. 808 & oo
084 0. 808 0. 808 0. 808 0. 808

085 0. 808 0. 808 0. 808 0. 808

006 0. 808 0. 808 0. 808 0. 808

087 0. 808 0. 808 0. 808 0. 808

008 0. 808 0. 808 0. 808 0. 808

089 0. 808 0. 808 0. 808 0. 808

a10 0. 808 0. 808 0. 808 0. 808

a11 0. 808 0. 808 0. 808 0. 808

012 0. 808 0. 808 0. 808 0. 808

013 0. 808 0. 808 0. 808 0. 808

a1d 0. 808 0. 808 0. 808 0. 808

815 0. 808 0. 808 0. 808 0. 808

016 0. 808 0. 808 0. 808 0. 808

A>
MEM STOP ##x #++| |12:80:80|PATH1 |

< SZUK. H|POMIAR |INP. C. [+wPROW

WPROW

Rys.

1.1.3 (c) Ekran pomiaru kompensacji dlugosci narzedzia dla pamieci
kompensacji narzedzia C

ADNOTACJA

Nacisniecie przycisku kasuje wyswietlone
adresy T i M do 0. Jezeli wybrano tryb MEM lub MDI,
wowczas zostajg wyswietlone kody modalne T i M.

Uzyj klawiszy numerycznych, aby wpisa¢ odlegltos¢ od bazowe;j
powierzchni pomiaru do powierzchni pomiarowej, a nastgpnie
nacis$nij klawisz programowalny [WPROW. HM] aby ustawic
dystans. W celu wuzyskania szczegétowych informacji o
powierzchni pomiarowej i bazowej powierzchni pomiarowej,
patrz Objasnienia, ponizej.

Wybierz narzedzie, dla ktéorego mierzona bedzie warto$¢ kom-
pensacji dlugosci narzedzia. W czasie gdy na dole ekranu pomiaru
kompensacji dlugosci narzedzia miga "OFST", w trybie prze-
mieszczania kotkiem recznym lub posuwu impulsowego mozna
okresli¢ kod T lub kod M (reczne polecenie numeryczne). Na po-
czatku wpisz Ttttt (gdzie tttt jest numerem kodu T), a nastgpnie
nacisnij klawisz startu cyklu na pulpicie obstugi maszyny lub na
klawiaturze MDI. Polecenie Ttttt jest wykonywane, a wigc doko-
nywany jest wybor narzedzia do pomiaru. Nastgpnie, wpisz pole-
cenie M06, aby przesuna¢ narzedzie do potozenia wrzeciona. Jesli
narzedzie, dla ktéorego ma by wykonany pomiar kompensacji
dhugosci, zostato juz wybrane w potozeniu wrzeciona, wowczas
umies$¢ potozenie kursora na numer korekcji narzedzia z jakim ma
by¢ zapamigtana kompensacja dtugosci narzedzia dla wybranego
narzedzia. Pozycjonowanie kursora na numer kompensacji jest
wykonywane przewaznie przez operatora. Niektore maszyny
automatycznie pozycjonuja kursor do przydzielonego numeru
kompensacji narzedzia na podstawie wypelnienia wyboru
narzegdzia, jesli bit 5 (QNI) parametru nr 5005 ustawiony jestna 1.
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10

Wykonaj przemieszczanie koétkiem rgcznym Iub  posuw
impulsowy aby przesuna¢ narzg¢dzia az dotknie ono powierzchni
pomiarowej przedmiotu obrabianego lub bloku odniesienia.
Nacisnij klawisz programowalny [POMIAR]. Kompensacja
dlugoséci narzedzia jest zapisywana w pamigci kompensacji
narzedzia. W wypadku uzywania pamigci kompensacji narzedzia
B lub C, kompensacja dlugosci narzedzia jest uzywana jako
warto$¢ geometrii narzedzia, podczas gdy 0 jest ustawione jako
kompensacja zuzycia narzedzia. Kursor pozostaje umieszczony
przy numerze kompensacji narzedzia. Aby automatycznie
przesuna¢ kursor do nastgpnego numeru kompensacji przy
zakonczeniu  ustawiania kompensacji, naci$nij klawisz
programowalny [POMIAR+], zamiast [POMIAR].

Jesli ustawiona zostala kompensacja dlugosci narzedzia,
narzgdzie automatycznie przemieszcza si¢ do potozenia wymiany
narzedzia.

Ta czynnos$¢ konczy pomiar kompensacji dtugosci pojedynczego
narzedzia. Aby wykona¢ pomiar kompensacji dlugosci dla
pozostalych narzedzi, powtorz kroki 5 do 8.

Po wykonaniu kompensacji dlugosci wszystkich narzedzi, ustaw
przetacznik trybu pomiaru kompensacji narzedzia na pulpicie
obslugi maszyny w potozeniu WYL. Wskazanie "OFST" na dole
ekranu znika.
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Objasnienia

- Okreslanie wartosci kompensaciji dlugosci narzedzia

W zasadzie, warto$¢ kompensacji narzedzia moze by¢ okreslana w jeden z
nastgpujacych dwoch sposobow. Obie metody opieraja si¢ na tej samej
zasadzie: Roznica migdzy polozeniem glowicy narzedzia a potozeniem
glowicy narzedzia odniesienia stanowi kompensacj¢ narzedzia.

(1) Okreslenie 1

Pierwsza metoda wymaga uzycia aktualnej dtugo$ci narzgdzia jako
kompensacji dlugosci narzedzia. W tym wypadku, narzedzie
odniesienia jest tylko urojone, posiadajace swoja glowicg w punkcie
zerowym maszyny jes$li maszyna jest ustawiona wzgledem osi Z
punktu zerowego. Roéznica migdzy potozeniem glowicy narzedzia,
przeznaczonego do pomiaru, a glowica narzedzia odniesienia, to jest,
odleglos¢ wzdtuz osi Z od punktu zerowego maszyny do glowicy
narzedzia, jesli maszyny jest ustawiona w punkcie zerowym osi Z,
jest okreslana jako kompensacja dlugos$ci narzedzia.

b e

1
i Narzedzie
| referenc

b

yjne

Punkt zerowy N>
maszyny

(Potozenie referencyjnej
gtowicy narzedzia)

OFSLO1

OFSL01: Kompensacja dlugosci narzedzia dla T01 — 1
OFSL02 : Kompensacja dlugosci narzedzia dla T02
OFSL03: Kompensacja dlugosci narzedzia dla T0O3 —_—

Narzedzie Narzedzie Narzedzie
TO1 T02 TO3

OFSL03
OFSL02

Poza tym, za pomoca tej funkcji nastgpuje reczne przesuwanie
narzedzia za pomoca posuwu impulsowego do momentu az glowica
dotknie powierzchni¢ przedmiotu obrabianego lub bloku odniesienia.
Powierzchni¢ t¢ nazywa si¢ powierzchnia odniesienia. Mozna
zatozy¢, ze powierzchnia stolu maszyny jest ustawiona jako
powierzchnia pomiarowa, mimo ze wlasciwie nie jest to dozwolone z
uwagi na uszkodzenie maszyny. W takim wypadku, odlegtos¢ L od
punktu  zerowego maszyny do powierzchni stolu  jest
charakterystyczna dla tej maszyny. Ustaw odlegto§¢ L w parametrze
(nr 5022). Zaktadajac, ze Zt jest wspolrzedna narzedzia w potozeniu
gdzie bedzie ono dotyka¢ powierzchni stolu maszyny jesli jego
powierzchnia zostala ustawiona jako powierzchnia pomiarowa.
Kompensacja dlugosci narzedzia (OFSL) moze by¢é wowczas
spokojnie obliczona z L i Zt. Z uwagi na fakt, ze aktualnie stot
maszyny nie moze by¢ uzywany jako powierzchnia pomiarowa,
jednakze, jego powierzchnia jest okreslona jako bazowa pomiarowa i
odleglos¢ od bazowej powierzchni pomiarowej do aktualnej
powierzchni pomiarowej, to jest, wysokos$¢ przedmiotu obrabianego
lub bloku odniesienia (Hm) jaka musi by¢ ustawiona. Wartos$¢
kompensacji dlugosci narzedzia (OFSL) moze zatem by¢ uzyskiwana
Z ponizszego wzoru.powierzchnia
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Punkt zerowy
maszyny @
W
) ) Narzedzie Narzedzie
(Potozenie referencyj- OFSL T01 OFSL TO1
nej gtowicy narzedzia)
Zm
Zt Zm
Powierzchnia pomiarowa Y
Przedmiot H
i m
Powierzchnia Y obrabiany
pomiarowa
Bazowa Blok odniesienia Hm
powierzchnia Y
pomiarowa
Stét obrébki Stét obrébki
L : Odlegtos¢ od potozenia gtowicy narzedzia referencyjnego do bazowej powierzchni pomiarowej
(wspotrzedne obrébki powierzchni pomiarowej)
Hm : Odlegtos¢ od bazowej powierzchni pomiarowej do aktualnej powierzchni pomiarowej
Zm : Odlegtos¢ od gtowicy mierzonego narzedzia do powierzchni pomiarowej jesli narzedzie
znajduje sie w punkcie zerowym obrobki
(Zt : Odlegto$¢ od gtowicy mierzonego narzedzia do bazowej powierzchni pomiarowej jesli
narzedzie znajduje sie w punkcie zerowym obrobki)
OFSL: Warto$¢ kompensacji dtugosci narzedzia (OFSL = Zm - Hm - L)

)

Okreslanie aktualnej dtugosci narzedzia jako kompensacji posiada
korzy$¢ eliminacji koniecznosci ponownego pomiaru, nawet jesli
zmienit si¢ przedmiot obrabiany, pod warunkiem Ze narze¢dzie nie
zuzylo si¢. Inna korzyscia jest fakt, ze kompensacja dtugosci nar-
zedzia nie musi by¢ resetowana jesli jest obrabiany wielokrotny
przedmiot obrabiany. W tym wypadku, przyporzadkuj system
wspohrzednych przedmiotu obrabianego, przy uzyciu G54 do G59 i
ustaw kompensacjg zera przedmiotu kazdego z przedmiotow.
Okreslanie 2

W drugiej metodzie okreslania, kompensacja dlugos$ci narzedzia sta-
nowi odlegto$¢ od potozenia glowicy narze¢dzia do punktu poczat-
kowego uktadu wspotrzednych przedmiotu obrabianego jesli maszy-
na znajduje si¢ w potozeniu punktu zerowego osi Z. Kompensacja
dlugosci narzedzia okreslona w ten sposob bedzie rowna odleglosci
miedzy dlugoscia narzedzia mierzonego a dhugoscia narzedzia od-
niesienia w ten sam sposob, jak przy okreslaniu 1. Jednakze narzed-
zie odniesienia dla okreslenia 2 jest narzedziem urojonym posia-
dajacym glowice w punkcie poczatkowym uktadu wspdtrzednych
przedmiotu obrabianego jesli maszyna znajduje si¢ w polozeniu
zerowym osi Z.
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Punkt zerowy
maszyny

i i Narzedzie Narzedzie Narzedzie
i i TO1 T02 TO3
OFSLO1
i i OFSL02 OFSLO03
Lo} Punkt Y 4 4
Narzedzie poczatkowy
referencyjne ukfadu Przedmiot
wspotrzednych obrabiany
przedmiotu
obrabianego
OFSLO01: Kompensacja dtugosci dla narzedzia T01
OFSL02: Kompensacja dtugosci dla narzedzia T02
OFSLO03 : Kompensacja dtugosci dla narzedzia T03

Bazowa powierzchnia pomiarowa dla tego okreslania znajduje si¢
w punkcie poczatkowym ukladu wspodtrzednych przedmiotu
obrabianego. Poniewaz polozenie referencyjne glowicy narzgdzia
znajduje si¢ rowniez w punkcie poczatkowym ukladu
wspotrzednych, odleglo$¢ L od potozenia referencyjnego glowicy
do bazowej powierzchni pomiarowej wynosi 0. Nalezy zatem
ustawi¢ 0 w parametrze dla odleglosci L (nr 5022). Aktualna
powierzchnia pomiarowa jest przewaznie taka sama jak bazowa
powierzchnia pomiarowa, znajdujaca si¢ w punkcie poczatkowym
uktadu wspotrzednych przedmiotu obrabianego. Jesli jednakze
powierzchnia pomiarowa jest powierzchnia czotowa bloku
odniesienia, lub jes$li punkt poczatkowy uktadu wspoétrzednych
przedmiotu obrabianego znajduje si¢ na innej powierzchni niz
powierzchnia czotowa przedmiotu obrabianego (na przyktad, jesli
punkt poczatkowy jest przesunigty od powierzchni czotowe;j
przedmiotu obrabianego o wielko$¢ rowna tolerancji skrawania),
ustaw odlegltos$¢ od bazowej powierzchni pomiarowej do aktualnej
powierzchni pomiarowej jako Hm, przez co kompensacja
dhugosci narzedzia (OFSL) moze by¢ obliczana przy uzyciu tego
samego wzoru jaki jest uzywany przy okreslaniu 1.
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Punkt zerowy @
maszyny
Narzedzie Narzedzie
TO1 TO1
Zm
OFSL
Zm
OFSL
Powierzchnia Y
Punkt poczatkowy ukfadu pomiarowa Hm
wspotrzednych przedmiotu
obrabianego B N A R Yo I
(Bazowa powierzchnia pomiarowa) \
Hm Przedmiot
obrabiany
. . \ l
Powierzchnia
pomiarowa .
Blok odniesienia
Stét obrobki Stét obrébki
L : Odlegtos$¢ od referencyjnego potozenia ostrza narzedzia do bazowej powierzchni pomiarowe;j (= 0)
Hm : Odlegtos¢ od bazowej powierzchni pomiarowej do aktualnej powierzchni pomiarowej
Zm : Odlegto$¢ od ostrza mierzonego narzedzia do powierzchni pomiarowej jesli narzedzie znajduje sie
w punkcie zerowym obrobki
OFSL: Kompensacja dtugosci narzedzia (OFSL = Zm - Hm - L)

Narzedzie odniesienia okres$lania 2 posiada glowice w punkcie
poczatkowym uktadu wspotrzednych jesli maszyna znajduje si¢ w
punkcie zerowym osi Z. Ilekro¢ zmienia si¢ przedmiot obrabiany,
nalezy rowniez dokonan ponownego pomiaru kompensacji
dlugosci narzgdzia. Ponowny pomiar nie jest konieczny, jesli
roznica pomigdzy punktem poczatkowym uktadu wspoétrzednych
przedmiotu obrabianego dla nowego przedmiotu a tym, ktorego
warto$¢ kompensacji dtugosci narzedzia zostata zmierzona jest
ustawiona jako kompensacja punktu zerowego nowego
przedmiotu obrabianego (ktorys z G54 z G59). W takim wypadku,
kompensacja dtugosci narzedzia nie musi by¢ zmieniana, nawet
jesli zmienit si¢ przedmiot obrabiany.

Patrzac z innego punktu widzenia, okreslanie 2 mozna przyjaé
jako ustawienie kompensacji punktu poczatkowego przedmiotu
obrabianego jako kompensacja dtugosci kazdego narzedzia.
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- Pomiar kompensacji diugosci narzedzia wzdtuz okreslonej osi

Poniewaz narzedzie jest przewaznie osadzone pionowo do osi Z,
kompensacja dlugo$ci narzedzia jest mierzona poprzez przesunigcie
narzedzia wzdtuz osi Z. Jednakze niektére maszyny posiadaja o§ W
rownolegle do osi Z, przez co konieczne jest wykonywanie pomiaru
kompensacji dtugosci narzedzia wzdtuz osi W. Ponadto, niektore
maszyny, jesli pasuja do zatacznika, oferuja mocowanie narzedzia
rownolegle do osi innej niz 0§ Z. Dla tego typu maszyny, kompensacje
dlugosci narzedzia mozna mierzy¢ wzdhuz okreslonej osi poprzez
ustawienie bitu 2 (TMA) parametru nr 5007 na 1. Aby zmierzy¢
kompensacj¢ dlugosci narzgdzia wzdluz osi innej niz o$§ Z, ustaw
najpierw odleglo$¢ L od polozenia referencyjnego glowicy narzedzia
do bazowej powierzchni pomiarowej, dla kazdej z osi wzdtuz ktorej ma
by¢ mierzona kompensacja dtugos$ci narzedzia, w parametrze nr 5022,
dodatkowo do odlegtosci L wzdhuz osi Z. Nastepnie, ustaw odleglosé
Hm bazowej powierzchni pomiarowej dla osi, wzdhuz ktorej jest
mierzona kompensacja dtugos$ci narzedzia (patrz objasnienia ponizej).
Na koncu, przesun narzgdzie wzdtluz osi, dopoki nie dotnie ono
przedmiotu obrabianego lub bloku odniesienia, a nast¢pnie wpisz
nazwe¢ danej osi naciskajac klawisz programowalny [POMIAR] lub
[POMIAR+]. Jesli kompensacja jest mierzona wzdluz osi W, na
przyktad wpisz W i nacisnij klawisz programowalny [POMIAR] lub
[POMIAR-+].

- Potozenie wymiany narzedzi
Potozenie wymiany narzedzi musi by¢ ustawione uprzednio za pomoca
bitu 1 (TC3) i 0 (TC2) parametru nr 5007.
Tabela 1.1.3 (a)

TC3 | TC2 Znaczenie

Potozenie wymiany narzedzi jest pierwszym potozeniem

0 0 .
referencyjnym (G28)

0 1 Potozenie wymiany narzedzi jest drugim potozeniem
referencyjnym (G30 P2)

1 0 Potozenie wymiany narzedzi jest trzecim potozeniem
referencyjnym (G30 P3)

1 1 Potozenie wymiany narzedzi jest czwartym potozeniem
referencyjnym (G30 P4)
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Proces pomiaru kompensacji punktu poczatkowego przedmiotu obrabianego

Dodatkowo do kompensacji punktu poczatkowego przedmiotu

obrabianego wzdhiz osi wzdluznej do narzedzia, to jest, osi Z, mozna

fatwo mierzy¢ kompensacje punktu poczatkowego przedmiotu

obrabianego wzdhuz osi X 1 Y, na ptaszczyznie prostopadiej do osi Z.

Kompensacje punktu poczatkowego przedmiotu obrabianego wzdtuz

osi X i Y moga by¢ mierzone niezaleznie od tego, czy punkt

poczatkowy przedmiotu znajduje si¢ na powierzchni przedmiotu lub w

srodku obrabianego otworu. Zobacz odpowiedni podrgeznik

dostarczony przez producenta urzadzenia, aby zapoznaé si¢ ze

szczegbtami na temat pomiaru.

- Pomiar kompensacji osi X punktu poczatkowego przedmiotu obrabianego

1  Zapomoca polecenia z MDI wybierz narze¢dzia, nast¢pnie przesun
je do polozenia wrzeciona (patrz objasnienia do procesu pomiaru
kompensacji dlugos$ci narzedzia). Uprzednio musi by¢ zmierzona
kompensacja dtugosci dla wybranego narzgdzia.

2 Naci$nij przelacznik wyboru trybu pracy KOLKO RECZNE lub
POKRETLO.

3 Ustaw przetaczanie trybu pomiaru kompensacji punktu poczat-
kowego przedmiotu obrabianego na pulpicie obstugi maszyny na
WL. Pojawia si¢ ekran kompensacji punktu poczatkowego
przedmiotu obrabianego i w wyswietlaniu stanu na dole ekranu
miga "WOFS".

4  Wpisz kompensacje¢ dtugosci dla wybranego narzedzia.

Wpisz kompensacj¢ przy uzyciu klawisza programowalnego

[WPROW. TL].
AKTUALHA POZYCIA O @ 1 2 3 N @ @ @ @ @
BE2ZWZGLEDHE F @ T “l
Xi @ - @@@ LICZEA SZT. a
Y B .000| % G oH an o5
Z. 0.000
(G543
B1 @ - @@@ HR DANE HR DANE
ape X1 0.0 @01 X1 0. 688
C. O .000| i ovoesa i [ v
21 0. 660 z21 0. BBB
B1 0. 880 B1 0. B8
GBB GBA G15 Eggg:ﬁgaan c1 0. 606 c1 0. BBB
G Gso 625 b
G22 G6? G168 T
G94 G97 G13.15
G21 G54 GS6.1
G4B G6d GSd.2
Gd9 G69 G88.S5
5 B-MIN A>
MEHM STOP #u+ sux |  |12:88:808|PATHL |

POMIAR +WPROW

DBEZUZG WZGLEDQUSZYST K. RECZ [SZUK.N WFPROW

Rys. 1.1.3 (d) Ekran ustawien kompensacji punktu poczatkowego
przedmiotu obrabianego
5 Umies¢ kursor w potozeniu numeru kompensacji punktu poczat-
kowego przedmiotu obrabianego, jaki zostanie uzyty do zapisania
kompensacji (ktorys$ z zakresu G54 do G59). Nie bedzie problemu
nawet jesli kursor znajduje si¢ w polozeniu kompensacji dla osi
innej niz Z.

6  Zapomoca kotka recznego lub posuwu impulsow. przesun narzed-
zie az dotknie ono powierzchnig czotowa przedmiotu obrabianego.
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7  Wpisz nazwg osi, Z, naci$nij klawisz programowalny [POMIAR],

a nastgpnie klawisz programowalny [WPROW.]. Wartos¢
kompensacji punktu poczatkowego przedmiotu obrabianego osi Z
jest ustawiona i kursor jest umieszczony w punkcie ustawienia
kompensacji punktu poczatkowego przedmiotu osi Z. Nie trzeba
wpisywa¢ Z dostarczajacego ustawionego parametru, tak wigc
mierzona bedzie tylko kompensacja punktu poczatkowego
przedmiotu obrabianego osi Z (bit 3 (WMA) nr 5007 = 0).
Aby ustawi¢ punkt poczatkowy przedmiotu obrabianego na
powierzchni innej niz powierzchnia czolowa przedmiotu obra-
bianego (np. w wypadku gdy punkt poczatkowy zostatl przesu-
nigty z powierzchni czotowej przedmiotu obrabianego o warto$¢
réowna tolerancji skrawania), wpisz wielkos$¢ przesunigcia (S w
ponizszym ksztalcie) klawiszami numerycznymi, naci$nij klawisz
programowalny [POMIAR], a nastgpnie nacisnij klawisz
programowalny [ WPROW.].

Zero przedmiotu +tT--——————— " T — -

Przedmiot
obrabiany

8 W celu pomiaru kolejnych punktow poczatkowych przedmiotu
obrabianego, cofnij narz¢dzie od przedmiotu obrabianego, a
nastepnie powtorz kroki 5 do 7.

- Pomiar kompensacji punktu poczatkowego przedmiotu obrabianego osi X/Y
opartej na powierzchni referencyjnej

Aby ustawi¢ kompensacje punktu poczatkowego przedmiotu obrabia-

nego osi X/Y na okre$lonej powierzchni przedmiotu obrabianego,

ustaw 3 (WMA) parametru nr 5007 na 1, a nastgpnie postgpuj zgodnie

ze wskazowkami jak przy pomiarze kompensacji przedmiotu

obrabianego osi X/Y. Jednakze w kroku 4 wpisz warto$¢ kompensacji

narzgdzia zamiast kompensacji dlugosci narzedzia. Po wpisaniu

warto$ci kompensacji narzedzia przy uzyciu klawiatury numeryczne;j,

nacis$nij klawisz programowalny [WPROW. TL].

/A UWAGA

Whpisujgc warto$¢ kompensacji narzedzia upewnij

sie, ze znak liczby jest prawidtowy.

e W wypadku gdy mierzona powierzchnia jest
zlokalizowana w kierunku dodatnim (+) w odnie-
sieniu do narzedzia, wpisz znak minus (-).

e W wypadku gdy mierzona powierzchnia jest
zlokalizowana w kierunku ujemnym (-) w odnie-
sieniu do narzedzia, wpisz znak (-).
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- Pomiar kompensacji punktu poczatkowego przedmiotu obrabianego osi X/Y
opartej na otworze referencyjnym

1
2

Potacz sondg pomiarowa, wyposazona w czujnik, do wrzeciona.

Nacis$nij przetacznik wyboru trybu pracy KOLKO RECZNE lub
POKRETLO.

Ustaw przetaczanie trybu pomiaru kompensacji punktu poczat-
kowego przedmiotu obrabianego na pulpicie obslugi maszyny na
WL. Pojawia si¢ ekran kompensacji punktu poczatkowego
przedmiotu obrabianego i miga wskazanie "WOFS" na dole
wyswietlacza we wskazaniu stanu, oznaczajace ze przed
pomiarem jest wymagane przygotowanie w celu zakonczenia
kompensacji punktu poczatkowego przedmiotu obrabianego.
Umiesé¢ kursor w polozeniu numeru kompensacji punktu poczat-
kowego przedmiotu obrabianego, jaki zostanie uzyty do zapisania
kompensacji (ktory$ z zakresu G54 do G59). Nie bedzie problemu
nawet jesli kursor znajduje si¢ w polozeniu kompensacji dla osi
innej niz X lub Y.

Za pomoca kotka recznego lub posuwu impulsowego przesun
narzedzie az sonda dotknie obwdd otworu. Nie przesuwaé
narzedzia wzdhuz wigcej niz jednej osi jednoczesnie.

W wypadku gdy czujnik wykryje kontakt z obwodem, wprowadz
do maszyny sygnal pominigcia, przez nastapi zatrzymanie
przesuwania osi kotkiem rgcznym lub posuwem impulsowym.
Jednoczesnie potozenie, w ktoérym zatrzymal si¢ posuw zostaje
zapisane jako pierwszy punkt pomiarowy. Na dole z prawej strony
wyswietlacza pojawiaja si¢ wspolrzgdne maszyny zapisanego
punktu pomiaru w nastgpujacej postaci:

AKTUALNA POZYCIA O @ 1 2 3 N @ @ @ @ @

OWN<XX

BEZWZGLEDHE
F @ MHM-HIHN
@ * @@@ LICZBA 52T. L]
©.000 | G o1 ot 05

%1% %) VSPOLRZEDNE DETALU |

{6543

@ . @@@ NR _ DAHE EL:s);z'mquf. o

888 X 0. 6ea X 0. 868
@ . @@@ EXT ¥ 0. 008 Y 0. 808
2 0. 608 2 8. 868
HEDELIE 2 [ o.oo0 CHOLE MEASURED?
— #1 o X 0. 0008
G1? G658 G168 F aH a e 6. 668 v 0. 008
G98 G667 G13.1 2 X 0. 068
G22 G697 Gs@.1 M ® Y 0. 668
694 G54 G54.2 | a #3 X 0. 008
G21 G64 G8O.5 ¥ 0. 008
G48 G669 T a
G49. 1615
G98 625 £ 8 A>
JOG STOP ##+ ++x | |12:p@:08 |WOFS |

DEEZNZE WZGLEDRUWSZYSTRK. RECZ]

SZUK. NlPum an l+uPRDu1l~lPRDu ‘+ I

Rys. 1.1.3 (e) Ekran ustawien kompensacji punktu poczatkowego

przedmiotu obrabianego
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7  Przesun sond¢ do drugiego punktu pomiarowego. W tym czasie,
obrabiarka CNC blokuje obrobke w celu ochrony sondy przed
przesunigciem w kierunku, w ktorym zostala ona przesunigta tak
jak przy dotykaniu biezacego punktu pomiarowego. Na przyktad,
jesli sonda dotkngta punktu pomiarowego po przesunigciu w
kierunku +X, przesunigcie sondy do nastgpnego punktu
pomiarowego jest dozwolone wyltacznie w kierunku -X. Ruch w
kierunku +X, +Y Iub -Y jest zablokowany do czasu, az sygnat
pominigcia zostanie ustawiony na 0. Jesli sonda dotknie drugiego
punktu pomiarowego, powtdrz czynnosci jak w wypadku
zapisania pierwszego punktu pomiarowego.

8 Jesli sonda dotknie trzeciego punktu pomiarowego, nacisnij
klawisz funkcyjny [POMIAR], a nastgpnie [SRODEK].
Spowoduje to obliczenie $rodka otworu od wspotrzednych
trzeciego punktu pomiarowego, a nastgpnie ustawienie
kompensacji punktu poczatkowego przedmiotu obrabianego osi X
1 Y. Aby anulowaé lub skasowaé pomiar w wybranym punkcie,

nacisnij klawisz . Naci$nigcie klawisza powoduje

wyczyszczenie wspolrzednym wszystkich zapisanych punktow
pomiaru.
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Objasnienia

- Kompensacja punktu poczatkowego przedmiotu obrabianego osi Z
Opisy 1 1 2, przedstawione w czgSci "OkreSlanie kompensacji dlugosci
narzedzia" w objasnieniach dla pomiaru kompensacji dlugosci narzedzia,
sa rowniez stosowane do ogolnej kompensacji punktu poczatkowego
przedmiotu obrabianego osi X, w nast¢pujacy sposob:

(1) Okreslanie 1
W okres$laniu 1, kompensacja punktu poczatkowego przedmiotu ob-
rabianego osi Z stanowi odlegto$¢ od punktu zerowego obrobki do
punktu poczatkowego uktadu wspotrzednych przedmiotu obrabianego.

Punkt zerowy @
maszyny

OFSWG54

OFSL

Narzedzie

Zm

G54 OFSWG55 ZmG55

Zero przedmiotu Y

(G55)

Zero przedmiotu +

Przedmiot
(G54) obrabiany (G55)
Przedmiot obrabiany (G54)

OFSL : Kompensacja dlugosci dla narzedzia uzywanego do pomiaru kompensacji punktu poczatkowego przedmiotu
obrabianego

ZmG54 . Wielko$¢ przesuniecia od punktu zerowego obrébki do punktu poczatkowego przedmiotu obrabianego G54 w
wypadku pomiaru z narzedziem posiadajacym dtugosé OFSL

ZmG55 . Wielko$¢ przesuniecia od punktu zerowego obrébki do punktu poczatkowego przedmiotu obrabianego G55 w

wypadku pomiaru z narzedziem posiadajacym dtugosé OFSL
OFSWG54 : Kompensacja punktu poczatkowego przedmiotu obrabianego dla G54
OFSWGS55 : Kompensacja punktu poczatkowego przedmiotu obrabianego dla G55

Jak pokazuje ilustracja powyzej, kompensacja punktu poczatkowego
przedmiotu obrabianego osi Z moze by¢ obliczona wedlug
nastgpujacego wzoru: OFSW=Zm-OFSL

gdzie

OFSW : Korekcja zera przedmiotu obrabianego

OFSL  : Kompensacja dlugosci dla narzedzia uzywanego do
pomiaru kompensacji punktu poczatkowego przedmiotu
obrabianego

Zm : Wielko$¢ przesunigcia od punktu zerowego obrobki do

punktu poczatkowego przedmiotu obrabianego w wy-
padku pomiaru z narz¢dziem posiadajacym dlugosé
OFSL
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2

Okreslanie 2

Kompensacja dtugosci narz¢dzia w okreslaniu 2 jest rowna kom-
pensacji punktu poczatkowego przedmiotu obrabianego osi Z, jak
opisano powyzej. Przewaznie w tym wypadku nie trzeba ustawiaé¢
kompensacji punktu poczatkowego przedmiotu obrabianego. Jesli
jednakze nastgpita zmiana przedmiotu po tym jak wystapit pomiar
kompensacji dhugosci jego narzedzia, lub jesli sa obrabiane
przedmioty  wielokrotne, wodwczas kompensacja punktu
poczatkowego przedmiotu obrabianego moze by¢ ustawiona w
nastgpujacy  sposdb  przy  przyporzadkowaniu  oktadu
wspotrzednych do G54 do G59, przez co wyklucza si¢ koniecz-
no$¢ ponownego pomiaru kompensacji dlugosci narzedzia.

Punkt zerowy @

maszyny

Narzedzie

OFSL ZmG55
Zero przedmiotu +
(G55) T
OFSWG55

Zero przedmiotu i

Przedmiot
(G54) obrabiany (G55)
Przedmiot obrabiany (G54)
OFSL : Kompensacja diugosci narzedzia mierzona dla G54
ZmG55 : Wielkos$¢ przesuniecia od punktu zerowego obrobki do punktu poczatkowego przedmiotu obrabianego

G55 w wypadku pomiaru z narzedziem posiadajgcym dtugosé OFSL
OFSWG55 : Kompensacja punktu poczatkowego przedmiotu obrabianego dla G55 G55 (Kompensacja punktu
poczatkowego przedmiotu obrabianego dla G54 jest 0.)

Dla okreslania 2, kompensacj¢ punktu poczatkowego przedmiotu

obrabianego mozna obliczy¢, uzywajac tego samego wzoru, jaki

uzyto do okreslania 1: OFSW =Zm - OFSL

gdzie

OFSW: Korekcja zera przedmiotu obrabianego

OFSL : Kompensacja dlugosci dla narzedzia uzywanego do
pomiaru kompensacji punktu poczatkowego przedmiotu
obrabianego

Zm : Wielkos¢ przesunigcia od punktu zerowego obrobki do
punktu poczatkowego przedmiotu obrabianego w wypad-
ku pomiaru z narzedziem posiadajacym dtugos¢ OFSL
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- Kompensacja punktu poczatkowego przedmiotu obrabianego osi X/Y

Kompensacje punktu poczatkowego przedmiotu obrabianego osi X i'Y
moga by¢ mierzone niezaleznie od tego, czy punkt poczatkowy
przedmiotu znajduje si¢ na powierzchni przedmiotu lub w $rodku
obrabianego otworu.

(1) Jesli punkt poczatkowy przedmiotu obrabianego znajduje si¢ na
powierzchni

poczatkowego
przedmiotu

Kompensacja punktu

obrabianego osi Y

+Y

+X

Przedmiot
obrabiany

¢

Punkt zerowy
maszyny

Zero przedmiotu

Kompensacja punktu
poczatkowego przedmiotu
obrabianego osi X

W powyzszym wypadku, punkt poczatkowy przedmiotu obra-
bianego znajduje si¢ na bocznej powierzchni przedmiotu
obrabianego. Pomiar kompensacji punktu poczatkowego przed-
miotu obrabianego osi X/Y przy punkcie poczatkowym znajdu-
jacym si¢ na powierzchni przedmiotu obrabianego jest taki sam
jak w wypadku kompensacji punktu poczatkowego przedmiotu
obrabianego osi Z, jednak z nast¢pujacym wyjatkiem:
Kompensacja dlugosci dla narzedzia uzywanego do pomiaru tej
kompensacji jest uzywana do obliczenia kompensacji punktu
poczatkowego przedmiotu obrabianego osi Z, dopdki warto$¢
kompensacji dla narzedzia jest uzywana do obliczania kompen-
sacji punktu poczatkowego przedmiotu obrabianego osi X/Y.
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+Z
+X
Narzedzie
W
™ OFsR
Xm
OFSW
Punkt zerowy maszyny Zero przedmiotu
OFSR : Warto$¢ kompensacji narzedzia dla narzedzia uzywanego do pomiaru kompensacji punktu
poczatkowego przedmiotu obrabianego
Xm . Wielkos¢ przesuniecia od punktu zerowego obrébki do punktu poczatkowego przedmiotu
obrabianego w wypadku pomiaru z narzedziem posiadajacym dtugo$s¢ OFSR
OFSW : Korekcja zera przedmiotu obrabianego

Jak pokazuje ilustracja powyzej, kompensacja punktu poczat-
kowego przedmiotu obrabianego moze by¢ obliczona wedlug
nastgpujacego wzoru:

OFSW = Xm - OFSR

Zwraca¢ szczegolna uwage na znak liczby wartosci kompensacji
narzedzia OFSR:

Znak liczby OFSR jest - w wypadku gdy mierzona powierzchnia
jest zlokalizowana w kierunku dodatnim (+) w odniesieniu do
narzedzia.

Znak liczby OFSR jest + w wypadku gdy mierzona powierzchnia
jest zlokalizowana w kierunku ujemnym (-) w odniesieniu do
narzedzia.
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(2) Jesli punkt poczatkowy przedmiotu obrabianego znajduje si¢ w
srodku otworu.

+Y

L

+X
A
Kompensacja punktu
poczatkowego
przedmiotu

obrabianego osi Y

Punkt zerowy
maszyny

P

Zero
przedmiotu

Kompensacja punktu poczatkowego
przedmiotu obrabianego osi X

Y

W powyzszym wypadku, punkt poczatkowy przedmiotu obrabia-
nego znajduje si¢ w $rodku otworu przedmiotu obrabianego.
Sonda posiadajaca czujnik przy swojej glowicy narzedzia jest
uzywana do pomiaru polozenia trzech dowolnych punktéw na
obwodzie otworu. Trzy punkty wskazuja okrag, ktdrego srodek
zostal ustawiony jako punkt poczatkowy przedmiotu obrabianego
osi X/Y. Ustaw bit 4 (WMH) parametru nr 5007 na 1 po
rozpoczeciu pomiaru.

+Z

Sonda pomiarowa
wyposazona w czujnik

+X

+Y
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- Uzywanie sygnatu pominigcia

Sonda pomiarowa, wyposazona w czujnik, moze by¢ rowniez uzywana
do kompensacji punktu poczatkowego przedmiotu obrabianego osi Z
lub pomiaru kompensacji punktu poczatkowego przedmiotu
obrabianego osi X/Y opartego na powierzchni, w ten sam sposob co w
wypadku pomiaru kompensacji punktu poczatkowego przedmiotu
obrabianego osi X/Y opartego na otworze. Przy wprowadzaniu sygnatu
pominigcia w momencie gdy sonda dotyka powierzchni przedmiotu
obrabianego, posuw zostaje automatycznie zatrzymany. Nastgpnie
zastosuj t¢ sama procedure, jak dla kazdego pomiaru.
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1.1.4

Ustawianie i wyswietlanie kompensacji dynamicznej stotu
podzialowego

Ekran kompensacji uchwytu jest takze ekranem kompensacji uchwytu
(ACT) dla weryfikowania aktualnie wybranej wartosci kompensacji
lub ekranem ustawiania i weryfikowania o$miu ustawien wartosci

kompensacji uchwytu.

Aktywny ekran kompensacji uchwytu

Procedura

1 Naciénij klawisz funkcyjny

[a——

Le

2 Naciénij klawisz nastgpnego menu E] kilka razy az do
pojawienia si¢ klawisza programowalnego [AKT.F].

3 Naci$nij klawisz programowalny [AKT.F].
Pojawia sig ekran kompensacji uchwytu (ACT).

Ekran prezentuje aktualnie wybrany numer (P) kompensacji uchwytu i

wektor kompensacji uchwytu.

AKTUALNA POZYCJA

BEZWZGLEDNE

00123 NPRBRD
F O]

Xi 1@ . @@@ LICZBA 52T. L]
Y 10.000|Z: S o
C, g 7% O 7% 7% 7% ]|_ROTARY TABLE DYNAMIC FIXTURE OFFSET |

ACT CP=83

X1 a. 888
1 8. aea
c1 a. 888

HODALNE
GAB GBA G155 F1866. 8688 4
G17 G98 G48.1H
G98 G5B G25 D
G22 G67 G168 T
G694 G697 G13.15
G621 G54 G58.1
GdB G6d G5d.2
Gd9 G69 GBA.5
S 8-MIH

A

MEM STOP #++ x| | 12:88:88] PATH1

|:IBE2I.JZE wzaLepuszvstfk. RECZ

—ACT |F-OFFS5| +
ET
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Ekran ustawien kompensacji uchwytu

Procedura
1 Naciénij klawisz funkcyjny |&
2 Nacisnij klawisz nastgpnego menu [E] kilka razy az do
pojawienia si¢ klawisza programowalnego [F-KOMPEN].
3 Naci$nij klawisz programowalny [F-KOMPEN].
Pojawia si¢ ekran kompensacji uchwytu (ACT).
Ilo$¢ grup, ktore sa wyswietlane na ekranie jest ustalona na 1 do 4
poprzez ilos$¢ osi kontroli.
AKTUALNA POZYCJA O @ 1 2 3 N @ @ @ @ @
BEZWZGLEDHE I_— @ |
HH-HIN
Xi 1@ . @@@ LICZBA 52T. L2

Y

10 .000)| 5 cu o o o5

C. 10.000

ROTARY TABLE DYHAMIC FIXTURE OFFSET

Ho. 1 Ho. 3
*1 -10. 600 ®1 0. a0
Y1 0. 608 ¥i 0. 008
ci 160. 8O0 ci 0. 608
MODALNE
GO GBSO G15 F1008. 000 M No. 2 Ho. d
G1? G98 Gd@.1H x1 0. 008 ®1 0. 608
G98 G658 G253 D ¥1 6. 888 ¥ 6. 888
622 G6?7 G166 T c1 0. 000 c1 0. 000
G94 G9? G13.15
G21 G54 G50.1
GAB G6d G5d. 2
G49 G69 GB8A.5 =
S B/MIN
MEM STOP #++ x| | 12:88:88] PATH1
|:IBE2I.JZE wzGLEDJuszysT k. RECZ] F-ACT F—urrs| COPRC ]+
T
Przebieg

- Wpisywanie wartosci numerycznej
- Nacis$nij klawisz programowalny [OPERAC] aby wyswietli¢
klawisz programowalny powyzszej operacji.
WPROW D

EIBEzuza wzeLEDJwszysT

- Uzyj klawiszy zmiany strony 1 kursora oraz klawisza
programowalnego [SZUK.N] aby umiesci¢ kursor na wybranym
elemencie.

- Wprowadz dane, po czym nacisnij klawisz programowalny
[WPROW.]

- Aby doda¢ warto$¢ do juz istniejacych danych, naci$nij klawisz
programowalny [+WPROW.].

Dane mozna ustawi¢ przy uzyciu klawisza INPUT MDI.

SZUK. N WYSLIJ|+WPRDW
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- Numer grup wartosci kompensacji uchwytu

Nr 01 do nr 08 wyswietlaja numery grup wartosci kompensacji
uchwytu.

Istnieje osiem grup. Aby znalez¢ odpowiedni numer grupy, uzyj
klawisza programowalnego [SZUK.N].

- Odczytywanie wartosci kompensacji uchwytu
Klawisz programowalny [CZYTAJ] mozna uzywa¢ do wyprowadzania
warto$ci kompensacji uchwytu z urzadzenia zewngtrznego.

- Wyprowadzanie wartosci kompensacji uchwytu

Klawisz programowalny [WYSLIJ] mozna uzywac¢ do wyprowadzania
wartosci kompensacji uchwytu z urzadzenia zewngtrznego.
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PARAMETRY

W tej instrukcji opisano wszystkie parametry uzywane w niniejszym
podreczniku.

Aby uzyska¢ informacje na temat parametrow, ktorych tutaj nie
opisano, oraz pozostatych parametréw, nalezy zapoznaé si¢ z
podrecznikiem parametrow.

-277 -



A. PARAMETRY

ZAYACZNIK B-63944PL-2/02

A.1 OPIS PARAMETROW

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

| o001 | |

| | | | | | Fov | |

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

#1 FCV

Dane regulacyjne
Bit toru

Format programu
0: Format standardowy serii 16
1: Format standardowy serii 15

| 1022 | |

Ustawienie poszczeg6lnych osi w odstawowym uktadzie wspotrzednych

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow
Bit osi
od0do7
Aby okresli¢ plaszczyzng interpolacji kotowej itd. (G17: ptaszczyzna
Xp-Yp, GI18: plaszczyzna Zp-Xp, G19: plaszczyzna Yp-Zp) 1
tréjwymiarowy obszar kompensacji promienia narzedzia (XpYpZp),
nalezy okresli¢, ktéra z trzech osi podstawowych (X, Y i Z) jest
uzywana dla kazdej osi sterowania, lub o$§ réwnolegla, ktorej o$ gtowna
jest uzywana dla kazdej osi sterowania.
Os gtéwna (X, Y lub Z) mozna zdefiniowa¢ tylko dla jednej osi
sterowania.
Jedna lub wigcej osi sterowania mozna ustawi¢ jako o$ réwnolegta dla
jednej osi glowne;j.

Ustawienia Znaczenie

0 Os$ obrotu (nie moze nig by¢ zadna z trzech osi gtéwnych
ani o$ rownolegta)

0s$ X z trzech podstawowych osi.

0S8 Y z trzech podstawowych osi.

0O$ Z z trzech podstawowych osi.

Os réwnolegta do osi X.

Os réwnolegta do osi Y.

Os réwnolegta do osi Z.

N[O WIN |~

Zazwyczaj rozdzielczos¢ i dane $rednicy/promienia osi ustawionej jako
o$ rownolegla nalezy ustawi¢ w taki sam sposob jak dla trzech osi
glownych.
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1411

Szybkos¢ posuwu skrawania

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

ADNOTACJA
Gdy ten parametr jest ustawiony, przed kontynuo-

waniem operacji nalezy wytaczy¢ zasilanie.

Dane regulacyjne

Rzeczywista toru

mm/min, cal/min, stopien/min (jednostka wejSciowa)

Zalezy od rozdzielczo$ci osi odniesienia

Nalezy zapoznac si¢ z tabelg ustawien parametréw standardowych (C)
(jesli rozdzielczo$¢ jest rowna IS-B i wynosi od 0.0 do +240000.0)
Gdy maszyna wymaga niewielkiej zmiany szybkos$ci posuwu podczas
skrawania, szybko$¢ posuwu skrawania mozna zada¢ w parametrze.
Eliminuje to potrzebg¢ okreslenia szybkosci posuwu skrawania
(polecenie F) w programie NC.

| 1420 | |

Szybkos¢ szybkiego posuwu dla kazdej osi

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Rzeczywista osi

mm/min, cal/min, stopien/min (jednostka maszynowa)

Zalezy od rozdzielczo$ci danej osi

Nalezy zapoznac si¢ z tabelg ustawien parametréw standardowych (C)
(jesli rozdzielczo$¢ jest rowna IS-B i wynosi od 0.0 do +240000.0)
Ustaw szybkos$¢ szybkiego posuwu, gdy korekcja szybkiego posuwu
wynosi 100% dla kazdej osi.

| 1430 | |

Maksymalna szybkos$¢ posuwu dla kazdej osi |

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Rzeczywista osi

mm/min, cal/min, stopien/min (jednostka maszynowa)

Zalezy od rozdzielczo$ci danej osi

Nalezy zapozna¢ si¢ z tabela ustawien parametrow standardowych (C)
(jesli rozdzielczo$¢ jest rowna IS-B i wynosi od 0.0 do +240000.0)
Okre$l maksymalna szybko$¢ posuwu roboczego dla kazdej osi.
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1732

Minimalny dopuszczalny posuw dla funkcji hamowania oparty na

przyspieszeniu w interpolacji kotowej

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Rzeczywista toru

mm/min, cal/min, stopien/min (jednostka maszynowa)

Zalezy od rozdzielczo$ci osi odniesienia

Nalezy zapoznac si¢ z tabela ustawien parametrow standardowych (C)
(jesli rozdzielczos¢ jest rowna IS-B 1 wynosi od 0.0 do +240000.0)
Dzigki funkcji hamowania opartej na przyspieszeniu w interpolacji
kotowej automatycznie obliczany jest optymalny posuw. Przyspies-
zenie, ktorego zrédtem jest zmiana kierunku ruchu w interpolacji
kotowej, nie przekracza maksymalnego dopuszczalnego przyspies-
zenia okreslonego za pomoca parametru nr 1735.

Jesli promien tuku jest bardzo maty, obliczona warto$¢ posuwu moze
by¢ zbyt niska.

W takim wypadku niemozliwy jest spadek szybko$ci posuwu ponizej
warto$ci okreslonej za pomoca tego parametru.

ADNOTACJA
Podczas interpolacji ewolwenty uzywany jest
minimalny dopuszczalny posuw dla "ograniczenia
przyspieszenia w poblizu okregu podstawy" w
automatycznym sterowaniu posuwem interpolacji

ewolwenty.

1735

Maksymalne dopuszczalne przyspieszenie dla funkcji hamowania oparte

na przyspieszeniu w interpolacji kolowej dla kazdej osi

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Rzeczywista osi

mm/s/s, cal/s/s, stopien/s/s (jednostka maszynowa)

Zalezy od rozdzielczosci danej osi

Nalezy zapoznac si¢ z tabela ustawien parametrow standardowych (C)
(jesli system maszyny jest systemem metrycznym, od 0.0 do
+100000.0; jesli system maszyny jest systemem calowym, maszyna, od
0.0 do +10000.0).

Nalezy ustawi¢ maksymalne dopuszczalne przyspieszenie dla funkcji
hamowania oparte na przyspieszeniu w interpolacji kotowe;j.

Posuw jest kontrolowany, tak ze przyspieszenie wynikajace ze zmiany
kierunku ruchu w interpolacji kolowej nie przekracza wartosci
okreslonej za pomoca tego parametru.

Dla osi, dla ktorej parametr ten ma warto$§¢ 0, funkcja hamowania
oparta na przyspieszeniu jest wylaczona.

Jesli dla kazdej osi zostanie ustawiona inna warto$¢ tego parametru,
posuw jest okreSlany na podstawie mniejszej z dwoch wartoSci
przyspieszenia okreslonych dla dwoch osi kolowych.
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ADNOTACJA
Podczas interpolacji ewolwenty uzywany jest mini-
malny dopuszczalny posuw dla "ograniczenia
przyspieszenia w poblizu okregu podstawy" w
automatycznym sterowaniu posuwem interpolacji

ewolwenty.

| 1826 | |

Doktadna szerokos¢ dla kazdej osi |

[Typ wprowadzanych danych]

Dane parametrow

[Typ danych] Podwdjne stowo osi
[Jednostka danych] Jednostka pomiaru
[Zakres danych] od 0 do 99999999
Nastawienie szerokosci okna dla kazdej osi.
Gdy odchytka potozenia maszyny od zadanego potozenia (wartosé¢
bezwzgledna odchyiki potozenia) jest mniejsza od szerokosci okna,
przyjmuje si¢, ze maszyna osiagneta zadane potozenie. (Maszyna jest w
stanie doktadnej pozycji.)
#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
[ 3ns | | | | ApLx | | | | | |

[Typ wprowadzanych danych]

#5

[Typ danych]

APLx

Dane parametrow
Bit osi

Jesli wybrany jest aktywny tryb modyfikacji warto$ci kompensacji
bazujacy na posuwie r¢cznym, wyswietlacz wzglednego potozenia jest
automatycznie:

0: Nie jest zaprogramowane.

1: Ustaw.

Uzyj tego parametru przy powrocie zmodyfikowanej wartosci
kompensacji do warto$ci oryginalnej przed modyfikacja w trybie
modyfikacji warto$ci kompensacji bazujacym na posuwie recznym.
Warto$¢ kompensacji moze by¢ przywrocona do wartosci oryginalnej
poprzez ruch na osi posuwem regcznym, aby wyswietlacz wzglednego
potozenia (licznik) wyswietla pozycje 0.

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

3290

GOF WOF

[Typ wprowadzanych danych]

#0

[Typ danych]

WOF

Dane parametrow
Bit toru

Ustawianie warto$ci kompensacji narzedzia (kompensacja zuzycia

narzedzia) gdy wprowadzenie z klawiatury MDI jest:

0: Aktywna

1: Nieaktywne (Parametr nr 3294 i nr 3295, ustaw zakres numeru
kompensacji, w ktorym aktualizacja ustawienia ma by¢
wys$wietlona.)
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#1 GOF

ADNOTACJA
Jesli pamie¢ korekcji narzedzi A wybrano za
pomocg serii M, kompensacja narzedzia ustawiona
w parametrze WOF nastepuje nawet jesli kompen-
sacja geometrii i kompensacja zuzycia narzedzia
nie sg okreslone za pomoca serii T.

Ustawianie wartosci kompensacji geometrii narz¢dzia, gdy wprowad-

zanie z klawiatury MDI jest:

0: Aktywna

1: Nieaktywne (Param. nr 3294 i nr 3295, ustaw zakres numeru kom-
pensacji, w ktorym aktualizacja ustawienia ma by¢ wys$wietlona.)

3294

Numer poczatkowy wartosci korekcji narzedzia, ktérych wprowadzenie
przy pomocy MDI jest nieaktywne.

3295

Numer wartosci korekcji narzedzia (od numeru poczatkowego),
ktérego wprowadzenie przy pomocy MDI jest nieaktywne.

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Stowo toru

od 0 do 999

Jesli modyfikacja wartosci kompensacji narzedzia przy wprowadzaniu

z klawiatury MDI

ma by¢ wyswietlona przy uzyciu bitu 0 (WOF) parametru nr 3290 i bitu

1 (GOF) parametru nr 3290, parametrow nr 3294 i 3295 uzywa si¢ do

nastawienia zakresu, w ktorym taka zmiana jest niecaktywna. W

parametrze nr 3294 nastaw numer korekcji poczatkowych wartosci

korekcji narzedzia, ktorych zmiana jest nieaktywna. W parametrze nr

3295 nastaw numer takich warto$ci. W nastepujacych wypadkach brak

warto$ci kompensacji narz¢dzia moze by¢ modyfikowany:

e  Jesli ustawiono 0 lub warto$¢ ujemna w parametrze nr 3294

e Jesli ustawiono 0 lub warto$¢ ujemna w parametrze nr 3295

e Jedli wartos¢ wigksza niz maksymalny numer kompensacji
narzedzia jest ustawiona w parametrze nr 3294

W takim wypadku, zmiana do wartos$ci z zakresu warto$ci ustawionej

w parametrze nr 3294 do maksimum numeru kompensacji narzedzia

jest nieaktywna:

Jesli warto$¢ parametru nr 3294 dodana do wartosci nr 3295 przekracza

maksimum numeru kompensacji narzedzia

Jesli wartos¢ kompensacji chronionego numeru jest wstawiana przez

panel MDI, pojawia sig ostrzezenie "BLOKADA ZAPISU".

[Przyktad]

Jesli zostang wykonane nastgpujace ustawienia parametrow, wyswiet-

lane sa modyfikacje do obu z warto$ci kompensacji narzg¢dzia oraz

wartosci kompensacji zuzycia narzedzia odnoszace si¢ do numerow

kompensacji 51 do 60:

e Bit I (GOF) parametru nr 3290 = 1 (w celu wylaczenia zmiany
wartosci kompensacji geometrii narzedzia)

e  Bit 0 (WOF) parametru nr 3290 = 1 (w celu wylaczenia zmiany
wartosci kompensacji zuzycia narzgdzia)

e  Parametr nr 3294=51

e  Parametr nr 3295=10
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Jesli ustawienie bitu 0 (WOF) parametru nr 3290 wynosi 0 bez
modyfikowania ustawien drugiego parametru powyzej, wowczas
wyswietlana jest tylko modyfikacja wartosci kompensacji geometrii
narzedzia,a modyfikacja wartosci kompensacji zuzycia narzedzia jest
dozwolona.

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

3402

G23 CLR G91 G19 G18 Go1

[Typ wprowadzanych danych]

#0

#1

#2

#3

#6

#7

[Typ danych]

GO01

G18

G19

GI1

CLR

G23

Dane parametrow
Bit toru

GO1 Tryb uaktywniony podczas wlaczenia zasilania lub wyzerowania
sterowania

0: Tryb GOO (pozycjonowanie)

1: Tryb GOI1 (interpolacja liniowa)

Plaszczyzna wybrana podczas wlaczenia zasilania lub wyzerowania
sterowania

0: Tryb GI17 (pt. XY)

1: Tryb G18 (pt. ZX)

Plaszczyzna wybrana podczas wiaczenia zasilania lub wyzerowania
sterowania

0: Nastawa bitu 1 (G18) parametru nr 3402 jest nastgpujaca.

1: TrybGl19 (pl. YZ)

Jesli ten bit ma warto$¢ 1, dla bitu 1 (G18) parametru nr 3402 do 0.

Plaszczyzna wybrana podczas wiaczenia zasilania lub wyzerowania
sterowania

0: Tryb G90 (programowanie bezwzgledne)

1: Tryb G91 (programowanie przyrostowe)

Przycisk resetu na klawiaturze MDI, sygnal zewngtrznego resetu,
sygnal resetu i biegu wstecz oraz sygnat zatrzymania awaryjnego

0: Powoduja stan resetu

1: Powoduja stan kasowania.

Jesli wlaczono zasilanie

0: Tryb G22 (ogranicznik ruchu wlaczony)
1: Tryb G23 (ogranicznik ruchu wylaczony)
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#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

| 3408 | |

cz | | ] I

[Typ wprowadzanych danych]

[Typ danych]

C23

Dane parametrow
Bit

Jesli bit 6 (CLR) parametru nr 3402 ma warto$¢ 1, nalezy tak ustawic
grupe kodow G, aby zostata ustawiona w stanie wyzerowania, gdy
parametr CNC jest resetowany za pomoca klawisza resetowania na
panelu MDI, zewngtrznego sygnalu resetowania, sygnatu resetowania i
cofania lub sygnatu zatrzymania awaryjnego.

W ponizszej tabeli pokazano zalezno$¢ miedzy bitami a grupami
kodow G

Ustawienie bitu dziata nast¢pujaco:

0: Ustawia grupg kodu G w stanie wyzerowania.

1: Nie ustawia grupy kodu G w stanie wyzerowania.

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

| s000 | |

| | | asc | | | | |

[Typ wprowadzanych danych]

#4

Dane regulacyjne

[Typ danych] Bit toru
ASG Jesli pamig¢¢ kompensacji narzgdzia B/C (seria M) lub funkcja
kompensacji zuzycia / geometrii narzedzia (seria T) jest prawidtowa,
wowczas wielkos¢ kompensacji modyfikowanej przez aktywny tryb
zmiany warto$ci kompensacji oparta na posuwie recznym wynosi:
0: Warto$¢ kompensacji geometrii
1: Warto$¢ kompensacji zuzycia
ADNOTACJA
Ten parametr jest prawidtowy jesli opcja dla pamieci
kompensacji narzedzia B/C (seria M) lub kompen-
sacji zuzycia/geometrii narzedzia (seria T) zostata
okreslona.
#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
5001
EVO EVR TAL TLB TLC

[Typ wprowadzanych danych]

#0
#1

[Typ danych]

TLC
TLB

Dane parametrow
Bit toru

Te bity stuza do wybierania typu kompensacji dhugosci narzedzia.

Typ TLB TLC
Kompensacja dlugosci narzedzia A 0 0
Kompensacja dtugosci narzedzia B 1 0
Kompensacja dtugosci narzedzia C - 1

0s, na ktorej stosowana jest kompensacja ostrza, zalezy od typow,
ktore opisano ponize;j.
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#3

#4

#6

TAL

EVR

EVO

Kompensacja dtugosci narzedzia A:

zawsze 0§ Z
Kompensacja dlugosci narzedzia B:

o$ prostopadta do danej ptaszczyzny (G17/G18/G19)
Kompensacja dtugosci narzedzia C:

0$ ustawiona w bloku okreslajacym G43/G44

Kompensacja dtugosci narzedzia C

0: Jesli przesunigte sq co najmniej dwie osie, generowany jest alarm.

1: Alarm nie jest generowany, nawet jesli przesunicte sa dwie osie
lub wigce;.

Jesli wartos¢ kompensacji narzedzia zostala zmieniona w trybie

kompensacji narzedzia lub promienia skrawania:

0: Zezwala na zmiang, rozpoczegcie od bloku, gdzie zostat okreslony
nastepny kod D lub H.

1: Zezwala na zmiang, rozpoczecie od bloku, gdzie jako nastepne
zostaje wykonywane buforowanie.

Jesli zostanie zmieniona warto$¢ kompensacji narzedzia dla kompen-

sacji dlugosci narzedzia A lub kompensacji dtugosci narzedzia B w

trybie przesunigcia (G43 lub G44):

0: Nowa warto$¢ jest uwzgledniana w bloku, w ktérym nastgpnie
definiuje si¢ wartosci G43, G44 lub kod H.

1: Nowa wartos¢ jest uwzgledniana w bloku, w ktérym nastgpnie
wykonywane jest buforowanie.

- 285 -



A. PARAMETRY ZALACZNIK B-63944PL-2/02

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

5003

Suv SUP

[Typ wprowadzanych danych] Dane parametrow
[Typ danych] Bit toru

#0 SUP
#1 SUV  Te bity stuza do okreslania typu wlaczania/wylaczania kompensacji
ostrza lub kompensacji promienia ostrza noza.
CSC |CSU | Typ Przebieg

0 0 Typ A |Rysowany jest wektor kompensac;ji prostopadty do bloku znajdujacego sie obok bloku
poczatkowego lub bloku znajdujacego sie przed blokiem kohcowym.

Tor punktu Srodkowego

dzi
Y, narzeazia

G417

/ > Programowany tor narzedzia
/ N2
/

/ N1

0 1 Typ B |Rysowany jest wektor kompensac;ji prostopadty do bloku poczatkowego lub bloku kohcowego i

wektor przeciecia.

Punkt przeciecia

Tor punktu srodkowego
narzedzia

Programowany tor narzedzia

1 0 Typ C |Jesli w bloku poczatkowym lub bloku koncowym nie zdefiniowano ruchu, narzedzie jest

1 przesuwane o warto$¢ kompensacji ostrza prostopadle do bloku znajdujgcego sie obok bloku
poczatkowego lub bloku bezposrednio poprzedzajacego blok koncowy.

Punkt przeciecia Tor punktu $rodkowego narzedzia

7

iacia L7
Przesunigcie

G4l .~
7 >
\\ N3
\ N2

Programowany tor narzedzia

N1

Jesli w bloku zdefiniowano ruch, typ jest ustawiany zgodnie z ustawieniem SUP; jesli parametr
SUP ma wartos¢ 0, ustawiany jest typ A, a jesli parametr SUP ma wartos¢ 1, ustawiany jest typ B.

ADNOTACJA
Jesli SUV,SUP = 0,1 (typ B), wykonywana jest
operacja odpowiadajaca tej z serii 16i-T.
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#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

5005

QNI

[Typ wprowadzanych danych] Dane parametrow
[Typ danych] Bit toru

#5 QNI  Za pomoca funkcji pomiaru dlugosci narzedzia, numer kompensacji
narzedzia jest wybierany poprzez:
0: Operacja poprzez panel MDI przez operatora (wybor oparty na
operacji kursora).
1: Wprowadzanie sygnatu z PMG.

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

5006

TOS

[Typ wprowadzanych danych] Dane parametrow
[Typ danych] Bit

#6 TOS Ustaw proces kompensacji dlugosci narzedzia.
0: Kompensacja dlugosci narzedzia jest wykonywana poprzez
przesunigcie osiowe.
1: Kompensacja dlugosci narzedzia jest wykonywana poprzez
przesunig¢cie uktadu wspoétrzednych.

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

5007

WMH WMA TMA TC3 TC2

[Typ wprowadzanych danych] Dane parametrow
[Typ danych] Bit toru

#0 TC2
#1 TC3  Jesli warto$¢ kompensacji narzedzia jest ustawiona poprzez nacisnigcie
klawisza programowalnego [POMIAR] lub [+POMIAR] w pomiarze
dlugosci narzedzia, narzedzie przemieszcza si¢ automatycznie do
potozenia wymiany narzedzi. Ustal, w jakim potozeniu referencyjnym
znajduje si¢ potozenie wymiany narzedzia.
TC3 | TC2 Znaczenie
0 0 | Potozenie wymiany narzedzi jest pierwszym potozeniem
referencyjnym.
0 1 PotoZzenie wymiany narzedzi jest drugim potozeniem
referencyjnym.
1 0 | Pofozenie wymiany narzedzi jest trzecim potozeniem
referencyjnym.
1 1 Potozenie wymiany narzedzi jest czwartym potozeniem
referencyjnym.
#2 TMA

0: Pomiar dtugos$ci narzgdzia jest dozwolony wytacznie wzdtuz osi Z
(08 ustawiona na 3 w parametrze nr 1022).
1: Pomiar dlugos$ci narzedzia jest dozwolony wzdtuz osi.
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#3 WMA
0: Pomiar w oparciu o powierzchni¢ warto$ci kompensacji
przedmiotu obrabianego jest dozwolona wytacznie wzdhuz osi Z.
1: Pomiar w oparciu o powierzchni¢ wartosci kompensacji
przedmiotu obrabianego jest dozwolona wytacznie wzdtuz kazde;j
osi.
#4 WMH
0: Pomiar w oparciu o otwor warto$ci kompensacji przedmiotu
obrabianego jest nicaktywny.
1: Pomiar w oparciu o otwdr wartosci kompensacji przedmiotu
obrabianego jest aktywny.
#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
[ [ T T [ Tew] & |

[Typ wprowadzanych danych] Dane parametrow
[Typ danych] Bit toru

#1 CNC
#3 CNV Te bity stuza do wybierania metody kontroli narzgdzia w narzedziu
skrawajacym lub trybu kompensacji promienia narzegdzia.

CNV | Obrabiarka CNC Przebieg

Kontrola interferenc;ji jest dozwolona. Kierunek i kat
tuku sg sprawdzone.

0 0

Kontrola interferenc;ji jest dozwolona. Tylko kat tuku

0 1 jest sprawdzany.

1 - Kontrola interferenciji jest wytgczona.
Operacja wykonywana jesli kontrola interferencji pokazuje wystepo-
wanie interferencji (wcigcia), patrz opis bitu 5 (CAV) param. nr 19607.

ADNOTACJA
Sprawdzanie tylko kierunku nie moze by¢ ustawiane.

5010 Limit ignorowania matego ruchu wynikajacego z narzedzia skrawania

promienia ostrza narzedzia

[Typ wprowadzanych danych] Dane regulacyjne
[Typ danych] Rzeczywista toru
[Jednostka danych] mm, cal (jednostka wejsciowa)
[Minimalna jednostka danych] Zalezy od rozdzielczosci osi odniesienia
[Zakres danych] 9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych
ustawien parametrow (A) )
(jesli rozdzielczos$cia jest IS-B, od -999999.999 do +999999.999)
Jesli narzedzie porusza si¢ wokot krawedzi w narzedziu skrawajacym
lub trybu kompensacji promienia ostrza narzedzia, limit ignorowania
matej wielkosci posuwu wynikajacy z kompensacji jest ustawiony. Ten
limit eliminuje przerwanie buforowania powodowane mata wielkoscia
posuwu, generowang na krawedzi i dowolna zmiang w szybko$ci
posuwu powodowana przerwaniem.
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>«
If AVx £ AVjimit | AVYS AVjimit, AV
ten wektor jest ignorowany.

Nawet jesli AVx < AVjimit i
AVy < AVjimir, wektor punktu
stopu bloku pojedynczego

Tor punktu pozostaje.

$Srodkowego
narzedzia

Programowany tor
narzedzia

N2

AViimit zalezy od ustawienia w parametrze nr 5010.

5011

Wspolny mianownik dla tréojwymiarowej kompensacji promienia narzedzia

lub kompensacji dlugosci narzedzia w okreslonym kierunku

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane regulacyjne

Rzeczywista toru

mm, cal (jednostka wejsciowa)

Zalezy od rozdzielczo$ci osi odniesienia

9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych

ustawien parametrow (A) )

(jesli rozdzielczoscia jest IS-B, od -999999.999 do +999999.999)

Ten parametr ustawia warto$¢ p w wyrazeniu uzywang do odnalezienia

wektora kompensacji promienia narzgdzia tréjwymiarowego:
Vx=ixr/p

Vy=jxr/p
Vz=kxr/p
gdzie

Vx,Vy,Vz : Skladniki wektora kompensacji promienia narzedzia
trojwymiarowego wzdtuz osi X, Y i Z lub ich osi

rownolegtych
i, j,k : Wartosci okreslone w adresach I, J i K w programie
r : Warto$¢ kompensacji
P : Warto$¢ ustawiona w tym parametrze

Jesli parametr ten ustawiony jest na 0, zaktada si¢ nastgpujaco:

p=ANI*+J?+K?
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5022

Odlegtos¢ od referencyjnego potozenia ostrza narzedzia do referencyjnej

powierzchni pomiarowej

[Typ wprowadzanych danych]

Dane parametrow

[Typ danych] Rzeczywista osi
[Jednostka danych] mm, cal (jednostka maszynowa)
[Minimalna jednostka danych] Zalezy od rozdzielczosci danej osi
[Zakres danych] 9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych

ustawien parametrow (A) )

(jesli rozdzielczoscia jest IS-B, od -999999.999 do +999999.999)

Dla kazdej osi, ten parametr ustawia odlegtos¢ od referencyjnego

potozenia ostrza narzgdzia do referencyjnej powierzchni pomiarowe;

jesli maszyna znajduje sig¢ w punkcie poczatkowym obrobki.
Punkt zerowy @
maszyny Narzedzie Narzedzie
(Potozenie gtowicy TO1 TO1
narzedzia OFSL OFSL
referencyjnego)

Zm
Zt Zm
Powierzchnia pomiarowa Y
Powierzchnia Przedmiot H
pomiarowa Y obrabiany m
Referencyjna
powierzchnia Blok odniesienia Hm
pomiarowa f Y
Stét na maszynie Stét na maszynie
L : Odlegto$¢ od potozenia gtowicy narzedzia referencyjnego do referencyjnej powierzchni pomiarowe;j
(wspoirzedne obrobki powierzchni pomiarowej)

Hm : Odlegtos$¢ od referencyjnej powierzchni pomiarowej do aktualnej powierzchni pomiarowej
Zm : Odlegtos¢ od ostrza mierzonego narzedzia w punkcie poczatkowym obrébki do powierzchni pomiarowe;j
Zt . Odlegto$¢ od ostrza mierzonego narzedzia w punkcie poczgtkowym obrébki do referencyjnej powierzchni pomiarowej
OFSL : Kompensacja dlugosci narzedzia (OFSL = Zm-Hm-L)
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#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
AON

5041

[Typ wprowadzanych danych]

#6

[Typ danych]

AON

Dane parametrow
Bit toru

Jesli dokonano zmiany na wartosci kompensacji narzedzia (warto$é
kompensacji dlugosci narzedzia uzywana z kompensacja dlugosci
narzedzia A/B w wypadku serii M):
W wypadku serii M, zmiana staje si¢ skutecznym poczatkiem z
nastgpnym blokiem okres$lajacym G43, G44 lub na kodzie H.

W wypadku serii M, zmiana staje si¢ skutecznym poczatkiem z
nastepnym blokiem okreslajacym kod T.

Zmiana stajaca si¢ skutecznym poczatkiem z nast¢gpnym blokiem,
ktéry ma by¢ buforowany.

0:

2

ADNOTACJA
1 Parametr jest dozwolony, gdy bit 6 (EVO) para-
metru nr 5001 ustawiony jest na 0.

Operacja tego parametru ustawionego na 1 jest
prawidtowa nawet jesli nowa warto$¢ kompensacji
zostata dodatkowo zmieniona poprzez wpis MDI lub
polecenie G10 zanim nowa wartos¢ kompensacji

stanie sie skuteczna.

Operacja tego parametru ustawionego na 1 jest
nieprawidtowa, jesli operacja resetu jest wykony-
wana zanim nowa warto$¢ kompensacji stanie sie

skuteczna.

#7

#6

#5

#4 #3

#2 #1 #0

| s042 | |

| | oFe | oFp | oFc | oFa |

[Typ wprowadzanych danych]

#0
#1
#2
#3

Dane parametrow

[Typ danych] Bit toru
ADNOTACJA
Gdy ten parametr jest ustawiony, przed kontynuo-
waniem operacji nalezy wytgczyc¢ zasilanie.
OFA
OFC
OFD
OFE Te bity stuza do definiowania rozdzielczos$ci i dopuszczalnego obszaru
nastawy warto$ci kompensacji narzedzia.
Dane w systemie metrycznym
OFE | OFD | OFC | OFA Jednostka Dopuszczalny obszar
nastawy danych
0 0 0 1 0.01 mm £9999.99 mm
0 0 0 0 0.001 mm £9999.999 mm
0 0 1 0 0.0001 mm £9999.9999 mm
0 1 0 0 0.00001 mm £9999.99999 mm
1 0 0 0 0.000001 mm +999.999999 mm
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Dane w systemie calowym

OFE | OFD | OFC | OFA Jednostka Dopuszczalny obszar
nastawy danych

0 0 0 1 0.001 cala +999.999 cala
0 0 0 0 0.0001 cala +999.9999 cala
0 0 1 0 0.00001 cala £999.99999 cala
0 1 0 0 0.000001 cala +999.999999 cala
1 0 0 0 0.0000001 cala +99.9999999 cala

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

5101
FXY

[Typ wprowadzanych danych]

Dane parametrow

[Typ danych]  Bit toru
#0 FXY Osig wiercenia w cyklu stalym wiercenia jest:
0: Zawszeo$Z
1: O$ wybrana przez program
ADNOTACJA
W maszynach serii T tego parametru mozna
uzywac tylko w cyklu statym wiercenia w formacie
serii 15.
#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
5105
SBC

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

#0 SBC

Dane parametrow
Bit toru

W statym cyklu wiercenia, fazowanie lub cykl promienia zaokrag-

lonego R:

0: Zatrzymanie pojedynczego bloku nie jest wykonywane.
1: Zatrzymanie pojedynczego bloku jest wykonywane.
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| 5114 ||

Warto$¢ powrotu szybkiego cyklu wiercenia gtebokich otworow |

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Rzeczywista toru

mm, cal (jednostka wejsciowa)

Zalezy od rozdzielczo$ci osi odniesienia

9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych
ustawien parametrow (A) )

(jesli rozdzielczoscia jest IS-B, 0od -999999.999 do +999999.999)
Parametr nastawia warto§¢ powrotu w szybkim cyklu wiercenia
glebokich otworow.

G73 (seria M)
G83 (seria T, jesli parametr RTR (nr 5101#2) jest ustawiony na 0)
q : Gtebokos¢ skrawania

Q_ =1  d:Wartosé powrotu

v Punkt R
l 3
y VAT

y

o>

<O

Punkt Z

| 5115 ||

Warto$¢ cofania w cyklu wiercenia gitebokich otworéw

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Rzeczywista toru

mm, cal (jednostka wejsciowa)

Zalezy od rozdzielczo$ci osi odniesienia

9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych
ustawien parametrow (A) )

(jesli rozdzielczoscia jest IS-B, od -999999.999 do +999999.999)
Parametr nastawia warto$¢ cofanie w cyklu wiercenia glebokich
OtWOorow.

G83 (seria M)
G83 (G83 (seria T, jesli parametr RTR (nr 5101#2) jest ustawiony na 1)

o

v Punkt R

q : Gtebokosc¢ skrawania
d : Warto$¢ cofniecia

Wi
T
v B

Punkt Z
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5148

Kierunek cofania narzedzia ustawieniu kierunku cyklu rozwiercania

doktadnego lub cyklu wytaczania tylnego

[Typ wprowadzanych danych]

Dane parametrow

[Typ danych] Bit osi
[Zakres danych] od-10do 10
Ten parametr ustawia o$ i kierunek cofania narze¢dzia po ustawieniu
wrzeciona na cykl rozwiercania doktadnego lub cykl wytaczania
tylnego. Dla kazdej osi rozwiercania mozna ustawia¢ o$ i kierunek
cofania narze¢dzia po ustawieniu orientacji. Ustaw numer osi ze
znakiem liczby.
Przyktad)
Zakladajac ze:
Jesli osia rozwiercania jest 0§ X, kierunkiem cofania narzedzia po
ustawieniu orientacji jest -Y.
Jesli osia rozwiercania jest o§ Y, kierunkiem cofania narzedzia po
ustawieniu orientacji jest +Z.
Jesli osia rozwiercania jest o§ Z, kierunkiem cofania narzedzia po
ustawieniu orientacji jest -X.
Nastepnie, ustaw nastgpujaco (zakladajac, ze pierwsza, druga i trzecia
osia sa odpowiednio X, Y i Z):
Ustaw -2 w parametrze dla pierwszej osi. (Kierunkiem cofania
narzedzia jest -Y.)
Ustaw 3 w parametrze dla drugiej osi. (Kierunkiem cofania narzedzia
jest-Y.)
Ustaw -1 w parametrze dla trzeciej osi. (Kierunkiem cofania narzedzia
jest -X.)
Ustaw 0 pozostatych osi.
#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
5160
NOL oLs

[Typ wprowadzanych danych]

#1

#2

[Typ danych]

OLS

NOL

Dane parametrow
Bit toru

Jesli w cyklu wiercenia glgbokich otworow o matej §rednicy odebrany
zostanie sygnat przecigzenia momentu, posuw i predko$¢ wrzeciona sa:
0: Bezzmiany.

1: Zmienione.

Jesli glebokosc¢ skrawania na akcje zostanie spelniona mimo ze w cyklu
wiercenia glebokich otworéw o matej $rednicy nie zostanie odebrany
sygnal przeciazenia momentu, posuw i pr¢dkos¢ wrzeciona sa:

0: Bezzmiany.

1: Zmienione.
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5163

Kod M okreslajacy tryb cyklu wiercenia gtebokich otworéw o matej srednicy

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Podwojne stowo toru

od 1 do 99999999

Ten parametr ustawia kod M okreslajacy tryb cyklu wiercenia
gltebokich otworow o matej $rednicy.

5164

Procentowa wartos¢ predkosci wrzeciona, jaka musi ulec zmianie na
rozpoczeciu nastepnego ruchu postepowego po otrzymaniu sygnatu
przecigzenia momentu

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]

[Zakres danych]

Dane parametrow
Stowo toru
%
od 1 do 255
Ten parametr ustawia procentowa wartos¢ predkosci wrzeciona, jaka
musi ulec zmianie na rozpoczgciu nastgpnego ruchu po cofnigeiu
narzedzia z powodu otrzymania sygnatu przecigzenia momentu.
S2=S1xdl = 100

S1: Predko$¢ wrzeciona, jaka musi ulec zmianie

S2: Predko$¢ wrzeciona zmieniona
Ustaw d1 jako warto$¢ procentowa.

ADNOTACJA
Gdy ustawione jest 0, predko$¢ wrzeciona nie jest
zmieniona.

5165

Procentowa warto$¢ predkosci wrzeciona, jaka musi ulec zmianie na
rozpoczeciu nastepnego ruchu postepowego jesli nie otrzymany zostat
sygnal przeciagzenia momentu

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]

[Zakres danych]

Dane parametrow
Stowo toru
%
od 1 do 255
Ten parametr ustawia procentowa warto$¢ predkosci wrzeciona, jaka
musi ulec zmianie na rozpoczgciu nastgpnego ruchu po cofnigciu
narzedzia bez otrzymania sygnatu przeciazenia momentu.
S2=S1xd2+100

S1: Predkos¢ wrzeciona, jaka musi ulec zmianie

S2: Predko$¢ wrzeciona zmieniona
Ustaw d2 jako warto$¢ procentowa.

ADNOTACJA
Gdy ustawione jest 0, predko$¢ wrzeciona nie jest
zZmieniona.
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5166

Procentowa wartos$¢ posuwu skrawania, jaka musi ulec zmianie na

rozpoczeciu nastepnego skrawania po otrzymaniu sygnatu przeciazenia

momentu

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]

[Zakres danych]

Dane parametrow
Stowo toru
%
od 1 do 255
Ten parametr ustawia procentowa warto$¢ posuwu skrawania, jaka
musi ulec zmianie na rozpoczgciu nastgpnego skrawania po cofnigeiu
narzgdzia z powodu otrzymania sygnatu przeciagzenia momentu.
F2=F1 xbl +100

F1: Posuw skrawania, jaki musi ulec zmianie

F2: Posuw skrawania zmieniony
Ustaw b1 jako warto$¢ procentowa.

ADNOTACJA
Gdy ustawione jest 0, posuw skrawania nie jest
Zmieniony.

5167

Procentowa wartos¢ posuwu skrawania, jaka musi ulec zmianie na

rozpoczeciu nastepnego skrawania jesli nie nastgpito otrzymanie sygnatu

przecigzenia momentu

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]

[Zakres danych]

Dane parametrow
Stowo toru
%
od 1 do 255
Ten parametr ustawia procentowa warto$¢ posuwu skrawania, jaka
musi ulec zmianie na rozpoczgciu nastgpnego skrawania po cofnigciu
narzedzia bez otrzymania sygnatu przeciazenia momentu.
F2=FI1 x b2+ 100
F1: Posuw skrawania, jaki musi ulec zmianie
F2: Posuw skrawania zmieniony
Ustaw b2 jako warto$¢ procentowa.

ADNOTACJA
Gdy ustawione jest 0, posuw skrawania nie jest
zmieniony.
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5168

Dolny limit wartosci procentowej posuwu skrawania w cyklu wiercenia

gtebokich otworéw o matej srednicy

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]

[Zakres danych]

Dane parametrow
Bajt toru
%
od 1 do 255
Ten parametr ustawia dolny limit warto$ci procentowej posuwu
skrawania zmieniany wielokrotnie w zaleznosci od okreslonego
posuwu skrawania.
FL=F x b3 + 100
F : Okre$lony posuw skrawania
FL : Zmieniony posuw skrawania
Ustaw b3 jako warto$¢ procentowa.

5170

Liczba zmiennej makropolecenia, dla ktorej wydana jest catkowita liczba

cofnie¢ podczas skrawania

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Stowo toru

od 100 do 149

Ten parametr ustawia liczbg ogélnodostepnej zmiennej makropolecen
uzytkownika, dla ktorej wydana jest catkowita liczba cofnig¢ narzedzia
w czasie obrobki. Catkowita liczba nie moze by¢ wydana do wspolnych
zmiennych #500 do #599.

5171

Liczba zmiennej makropolecenia, dla ktérej wydana jest catkowita liczba

cofnie¢ spowodowanych odebraniem sygnatu przeciazenia momentu

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Stowo toru

od 100 do 149

Ten parametr ustawia liczbg ogélnodostepnej zmiennej makropolecen
uzytkownika, dla ktérej wydana jest calkowita liczba cofnigé narzedzia
po otrzymaniu sygnalu przeciazenia momentu w czasie obrobki.
Catkowita liczba nie moze by¢ wydana do wspolnych zmiennych #500
do #599.
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5172

Szybkos¢ posuwu cofania do punktu R w wypadku braku okreslenia adresu |

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Rzeczywista toru

mm/min, inch/min (jednostka maszyny)

Zalezy od rozdzielczo$ci osi odniesienia

Nalezy zapoznac si¢ z tabela ustawien parametrow standardowych (C)
(jesli rozdzielczos$¢ jest rowna IS-B 1 wynosi od 0.0 do +240000.0)
Ten parametr ustawia szybko$¢ posuwu cofania do punktu R w
wypadku braku okreslenia adresu 1.

5173

Predkos¢ posuwu przejscia do potozenia zaraz przed dnem otworu w

wypadku braku okreslenia adresu |

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Rzeczywista toru

mm/min, inch/min (jednostka maszyny)

Zalezy od rozdzielczo$ci osi odniesienia

Nalezy zapozna¢ si¢ z tabela ustawien parametrow standardowych (C)
(jesli rozdzielczo$¢ jest rowna IS-B i wynosi od 0.0 do +240000.0)
Ten parametr ustawia predkos¢ posuwu przejscia do potozenia zaraz
przed dnem poprzednio obrabianego otworu w wypadku braku
okreslenia adresu I.

5174

Cofanie w cyklu wiercenia gtebokich otworéw o matej srednicy

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Rzeczywista toru

mm/min, inch/min (jednostka maszyny)

Zalezy od rozdzielczo$ci osi odniesienia

9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych
ustawien parametrow (A) )

(jesli rozdzielczoscia jest IS-B, od -999999.999 do +999999.999)
Parametr nastawia cofanie w cyklu wiercenia glgbokich otworéw o
matej §rednicy.
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#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

5200

FHD PCP DOV G84

[Typ wprowadzanych danych]

#0

#4

#5

#6

Dane parametrow

[Typ danych] Bit toru
G84 Metoda ustawiania gwintowania sztywnego
0: KodM okreslajacy tryb gwintowania sztywnego jest zadany przed
wydaniem polecenia G84 (lub G74). (Zobacz parametr nr 5210).
1: Kod M okreslajacy tryb gwintowania sztywnego nie jest uzywany
(G84 nie mozna uzywac jako kodu G do cyklu gwintowania; G74
nie mozna uzywa¢ do cyklu gwintowania lewoskretnego
otworow).
DOV  Warto$¢ przesterowania przy wychodzeniu w gwintowaniu sztywnym
0: Niedozwolone
1: Zgodne (Warto$¢ przesterowania jest ustawiona w parametrze
nr 5211. Ustaw warto$¢ przesterowania dla powrotu gwintowania
sztywnego w parametrze nr 5381.)
PCP Gwintowanie sztywne
0: Uzywane jako szybki cykl gwintowania z poglebianiem.
1: Nieuzywane jako szybki cykl gwintowania z pogtebianiem.
FHD Stop posuwu i pojedynczy blok w gwintowaniu sztywnym
0: Niedozwolone
1: Dozwolone
#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
[ ][ T T JowJow][ [ [ ]

[Typ wprowadzanych danych]

#3

#4

[Typ danych]

Oovu

O0Vv3

Dane parametrow
Bit toru

Jednostka przyrostu parametru korekcji (Nr 5211) przy wychodzeniu w
gwintowaniu sztywnym wynosi:

0: #1

1: 10%

Programowana jest predkos¢ wrzeciona dla wyjmowania, tak ze
korekcja dla operacji wyjmowania wynosi:

0: Wylaczona.

1: Wiaczona.
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#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

| 5203 | |

| ovs | I

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

#4 OVS

Dane parametrow
Bit toru

W gwintowaniu sztywnym, korekcja poprzez sygnatl wyboru korekcji
szybkos$ci posuwu i anulowanie korekcji poprzez sygnat jest:

0: Wylaczona.

1: Wlaczona.

Jesli korekcja szybkosci posuwu jest dostgpna, korektor wyciagania
jest nieaktywny.

Korekcja wrzeciona jest zamocowana na 100% w trakcie gwintowania
sztywnego, niezaleznie od ustawienia tego parametru.

| 5211 ||

Warto$¢ przesterowania przy wychodzeniu w gwintowaniu sztywnym.

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]

[Zakres danych]

Dane parametrow

Stowo toru

1% lub 10%

od 0 do 200

Parametr nastawia warto$¢ przesterowania przy wychodzeniu w
gwintowaniu sztywnym.

ADNOTACJA
Wartos¢ przesterowania obowigzuje, gdy DOV w
parametrze nr 5200 #4 wynosi "1". Jesli OVU (bit 3
parametru nr 5201) wynosi 1, jednostkg danych
nastawy jest 10%. Przy wychodzeniu mozna
stosowac przesterowanie do 200%.
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| 5213 | | Powrét w gwintowaniem sztywnym z pogtebianiem |

[Typ wprowadzanych danych] Dane regulacyjne
[Typ danych] Rzeczywista toru
[Jednostka danych] mm, cal (jednostka wejSciowa)
[Minimalna jednostka danych] Zalezy od systemu przyrostowego osi wiercenia
[Zakres danych] 0 lub 9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych
ustawien parametrow (A) )
(jesli rozdzielczos$cia jest IS-B, od 0.0 to +999999.999)
Parametr nastawia powr6t lub cofnigcie w cyklu gwintowania z

pogtebianiem.
Jesli parametr PCP (bit 5 nr 5200) Jesli parametr PCP (bit 5 nr 5200)
jest ustawiony na 0. jest ustawiony na 1.
v q : Gtebokos¢ skrawania v q : Glebokos¢ skrawania
................ d : Warto$¢ powrotu Loy d 7 Wartosc cofnigcia
d Punkt R H Punkt R
A L) [ I

\

qw r‘:l d qw v ]E
Yy t K d ¥ )

} Plémkt 4 * Péunkt 4
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| 5241

| | Maksymalna predkos¢ wrzeciona w gwintowaniu sztywnym (pierwszy bieg_)J

| 5242

| | Maksymalna predkos¢ wrzeciona w gwintowaniu sztywnym (drugi bieg)

| 5243

| | Maksymalna predkos¢ wrzeciona w gwintowaniu sztywnym (trzeci bieg)

Maksymalna predkos$¢ wrzeciona w gwintowaniu sztywnym (czwarty bieg) |

5244

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]

[Zakres danych]

Dane parametrow

Podwojne stowo wrzeciona

min™'

0 do 9999

Przetozenie przektadni wrzeciona do przetwornika potozenia

1:1 0do 7400

1:2 0do 9999

1:4 0do 9999

1: 8 0do 9999

Kazdy z tych parametréow uzywany jest do ustawienia maksymalne;j
predkosci wrzeciona dla kazdej przektadni w gwintowaniu sztywnym.
Dla przektadni dwustopniowej ustaw taka sama wartos¢ dla
parametrow nr 5241 i nr 5243. Dla dwustopniowego systemu
przetozenia, ustaw tg sama warto$¢, co w parametrze nr 5242 w
parametrze nr 5243. W przeciwnym wypadku wystapi alarm PS0200.
Dotyczy to maszyn serii M.

| 5321 | |

Luz wrzeciona w gwintowaniu sztywnym (pierwszy zakres) |

| 5322 | |

Luz wrzeciona w gwintowaniu sztywnym (drugi zakres) |

| ss23 | |

Luz wrzeciona w gwintowaniu sztywnym (trzeci zakres) |

Luz wrzeciona w gwintowaniu sztywnym (czwarty zakres)

5324

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]

[Zakres danych]

Dane parametrow

Podwojne stowo wrzeciona

Jednostka pomiaru

od -9999 do 9999

Kazdego z tych parametrow uzywa si¢ do nastawienia luzu wrzeciona.
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#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
| s400 | | | | | | | | | RIN_|

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

#0 RIN

Dane parametrow
Bit toru

Polecenie kata obrotu uktadu wspotrzgdnych (R)

0: Okreslenie poprzez programowanie bezwzgledne

1: Okreslenie poprzez programowanie bezwzgledne (G90) lub
programowanie przyrostowe (G91)

5410

Kat obrotu uzywany jesli nie okreslono kata obrotu dla uktadu

wspoétrzednych

[Typ wprowadzanych danych]

Dane regulacyjne

[Typ danych] Podwdjne stowo toru
[Jednostka danych]  0.001 stopnia
[Zakres danych] od -360000 do 360000
Ustaw kat obrotu uktadu wspolrzednych. Jesli za pomoca adresu R nie
zostanie ustawiony zaden kat obrotu dla obrotu uktadu wspétrzednych
w bloku G68, ustawienie tego parametru bedzie uzywane jako kat dla
obrotu uktadu wspotrzednych.
#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
(s ][ [ T [ T [ Twr]

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

#0 MDL

Dane parametrow
Bit toru

ADNOTACJA
Gdy ten parametr jest ustawiony, przed kontynuo-

waniem operacji nalezy wytaczy¢ zasilanie.

Kod G60 (pozycjonowanie jednokierunkowe) jest:
0: Jednorazowym kodem G (grupa 00).
1: Modalnym kodem G (grupa O1).

5480

Liczba osi dla kontrolowania kierunku normalnego

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Bajt toru

1 do maksymalnej liczby sterowanych osi

Ten parametr ustawia sterowana liczbg osi dla kierunku normalnego.
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5481

Posuw obrotu osi w kierunku normalnym

[Typ wprowadzanych danych]

[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Rzeczywista osi

stopien/min

Zalezy od rozdzielczosci danej osi

Patrz tabela standardowych ustawien parametréw (C)

Ten parametr sluzy do ustawiania predkosci posuwu podczas ruchu osi
w kierunku normalnym wstawionej w punkcie poczatkowym bloku
podczas sterowania w kierunku normalnym.

5482

Wartos¢ limitu uzywana do wyznaczenia, czy zignorowac¢ wstawienie rotacji

osi sterowania kierunku normalnego

[Typ wprowadzanych danych]

[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Rzeczywista toru

Stopien

Zalezy od rozdzielczo$ci osi odniesienia

0 lub 9 cyfr dodatnich minimalnej jednostki danych (patrz standardowa
tabela ustawien parametrow (B)

Blok rotacji osi sterowania kierunku normalnego nie jest wstawiany
jesli kat wstawiania rotacji obliczony w czasie sterowania kierunku
normalnego nie przekracza ustawienia.

Ignorowany kat rotacji jest dodawany do nastgpnego kata wstawienia
rotacji, po czym wstawienie bloku zostanie oszacowane.

ADNOTACJA

1 Przy ustawieniu 360 lub wiecej stopni nie jest wsta-
wiany blok rotac;ji.

2 W wypadku ustawienia 180 lub wiecej stopni, blok
rotacji jest wstawiany wytacznie woéwczas gdy inter-

polacja kulowa jest ustawiona na 180 lub wiece;j.

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

| ss00 | |

| | | oo | ¢ | ABs | REL | |

[Typ wprowadzanych danych]

#1

#2

[Typ danych]

REL

ABS

Dane parametrow
Bit toru

Wyswietlanie potozenia osi indeksowania stolu we wzglednym
uktadzie wspotrzednych wynosi:

0: Bez zaokraglenia do jednej rotacji.

1: Zaokraglenie do jednej rotacji.

Wyswietlanie potozenia osi indeksowania stolu w bezwzglednym
uktadzie wspotrzednych wynosi:

0: Bez zaokraglenia do jednej rotacji.

1: Zaokraglenie do jednej rotacji.
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#3 INC

#4 G90

Jesli kod M dla okreslenia ujemnego kierunku rotacji (parametr
nr 5511) nie jest wybrany, kierunek rotacji skrotu w trybie G90 jest:
0: Nie sa uzywane.

1: Jestuzywany.

Polecenie dla osi indeksowania stotu:
0: Wykonaj programowanie bezwzgledne / przyrostowe.
1: Dotyczy zawsze programowania bezwzglednego.

| 5511 ||

Kod M okreslajacy ujemny kierunek rotacji dla indeksowania stotu

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Podwojne stowo toru

od 0 do 99999999

0: Kierunek przesuwu osi indeksowania stotu jest wyznaczany przez
bit 3 (INC) parametru nr 5500 i polecenie.

1 do 99999999: Of$ indeksowania stolu przemieszcza si¢ zawsze w
kierunku dodatnim. O$§ indeksowania stotu przemieszcza si¢ w
kierunku ujemnym wylacznie wowczas, gdy jest okreslony kod M
ustawiony z poleceniem przesuwu.

ADNOTACJA

Upewnij sie, ze bit 2 (ABS) parametru nr 5500 do 1.

| 5512 ||

Minimalny kat pozycjonowania dla osi indeksowania stotu |

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Rzeczywista toru

Stopien

Zalezy od rozdzielczo$ci osi odniesienia

9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych usta-
wien parametrow (A) )

(jesli rozdzielczoscia jest IS-B, od -999999.999 do +999999.999)
Ustaw minimalny kat (obrotu) pozycjonowania dla osi indeksowania
stotu. Kat obrotu w poleceniu pozycjonowania musi by¢ catkowicie
wielokrotny od ustawienia tego parametru. Jesli zostanie 0, nie nastapi
sprawdzenie kata obrotu.

Sprawdzenie minimalnego kata pozycjonowania dotyczy nie tylko
polecen lecz réwniez ustawien ukladu wspotrzednych i wartosci
kompensacji punktu poczatkowego przedmiotu obrabianego.
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| 5610 ||

Limit dopuszczalnych bltedéw w czasie interpolacji ewolwentowej

[Typ wprowadzanych danych]

[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Rzeczywista toru

mm, cal (jednostka wejsciowa)

Zalezy od rozdzielczo$ci osi odniesienia

0 lub 9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych
ustawien parametrow (A) )

(jesli rozdzielczoscia jest IS-B, od 0.0 to +999999.999)

Ten parametr ustawia dopuszczalny limit btedu miedzy krzywa rozwi-
jajaca przebiegajaca przez punkt poczatkowy a krzywa rozwijajaca
przebiegajaca przez punkt koncowy dla polecenia interpolacji krzywej
rozwijajace;j.

5620

Limit doinej korekty w automatycznym sterowaniu szybkoscia posuwu w

czasie interpolacji ewolwentowej

[Typ wprowadzanych danych]

[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Bajt toru

%

od 0 do 100

W "korekcie w trybie kompensacji narzedzi skrawajacych" pod
automatycznym sterowaniem szybko$cig posuwu interpolacji ewol-
wentowej, predkos¢ posuwu sSrodka narzedzia w poblizu kola
podstawowego moze sta¢ si¢ bardzo wolna w wypadku kompensacji
wewngtrznej. Aby tego uniknaé, ustaw limit dolnej korekcji w tym
parametrze.

Tak wigc, predkos¢ posuwu jest ograniczona przez co nie bedzie ona
mniejsza niz pregdkos$¢ posuwu okreslona pomnozona przez limit dolnej
korekcji ustawiony w tym parametrze.

ADNOTACJA

Jesli ustawione jest 0 lub wartos¢ nie mieszczgca
sie w granicach dopuszczalnego obszaru nastawy
danych, automatyczne sterowanie szybkoscig po-
suwu interpolacji ewolwentowej ("korekcja w trybie
kompensacji narzedzi skrawajgcych" i "ogranicze-
nie przyspieszenia w poblizu kota podstawowego")
jest nieaktywne.

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

| 6210 | |

| moc_| | | | | | |

[Typ wprowadzanych danych]

#6

[Typ danych]

MDC

Dane parametrow
Bit toru

Wynik automatycznego pomiaru dlugosci narzedzia (seria M) lub
automatyczna kompensacja narzgdzia (seria T):

0: Dodanie do biezacej kompensacji.

1: Odjecie od biezacej kompensacji.
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6241

Szybkos¢ posuwu podczas pomiaru automatycznego pomiaru diugosci
narzedzia (seria M) (dla sygnatéw XAE1 i GAE1)

6242

Szybkos¢ posuwu podczas pomiaru automatycznego pomiaru diugosci
narzedzia (seria M) (dla sygnatéw XAE2 i GAE2)

6243

Szybkos¢ posuwu podczas pomiaru automatycznego pomiaru diugosci
narzedzia (seria M) (dla sygnatéw XAE3 i GAE3)

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Rzeczywista toru

mm/min, cal/min, stopien/min (jednostka maszynowa)

Zalezy od rozdzielczo$ci danej osi

Nalezy zapozna¢ si¢ z tabela ustawien parametrow standardowych (C)
(jesli rozdzielczos¢ jest rowna IS-B i wynosi od 0.0 do +240000.0)

Za pomoca tych parametrow ustawia sig¢ szybko$¢ posuwu podczas
pomiaru automatycznej kompensacji narzedzia (seria T) lub auto-
matycznego pomiaru dtugos$ci narzedzia (seria M).

ADNOTACJA
Jesli ustawienie parametru nr 6242 lub 6243 jest 0,
dla ustawienia parametru nr uzywa sie wartosci
6241.

6251

v Wartos¢ y podczas automatycznego pomiaru diugosci narzedzia (seria M)
(dla sygnatéw XAE1 i GAE1)

6252

v Wartos¢ y podczas automatycznego pomiaru diugosci narzedzia (seria M)
(dla sygnatéw XAE2 i GAE2)

6253

vy Wartos¢ podczas automatycznego pomiaru dtugosci narzedzia (seria M)
(dla sygnatéw XAE3 i GAE3)

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Podwojne stowo toru

mm, cal, stopien (jednostka maszynowa)

Zalezy od rozdzielczosci danej osi

9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych usta-
wien parametréw (A) )

(jesli rozdzielczoscia jest IS-B, od -999999.999 do +999999.999)

Za pomoca tych parametrow ustawia si¢ odpowiednia wartos¢ y
podczas automatycznej kompensacji narzgdzia (seria T) lub
automatycznego pomiaru dtugosci narzedzia (seria M).
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ADNOTACJA

1 Dla serii M, jesli ustawienie parametru nr 6252 lub
6253 jest 0, dla ustawienia parametru nr Uzywa sie
wartosci 6251.

2 Wartos¢ promienia nalezy ustawi¢ niezaleznie od
tego, czy zaprogramowano Srednice lub promien.

| 6254 |

Wartos¢ ¢ podczas automatycznego pomiaru diugosci narzedzia (seria M)
(dla sygnatéw XAE1 i GAE1)

| e2s5 |

Wartos¢ ¢ podczas automatycznego pomiaru diugosci narzedzia (seria M)
(dla sygnatéw XAE2 i GAE2)

| 6256 |

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

€ Wartos¢ podczas automatycznego pomiaru diugosci narzedzia (seria M)
(dla sygnatéw XAE3 i GAE3)

Dane parametrow

Podwojne stowo toru

mm, cal, stopien (jednostka maszynowa)

Zalezy od rozdzielczo$ci danej osi

9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych
ustawien parametrow (A) )

(jesli rozdzielczos$cia jest IS-B, 0od -999999.999 do +999999.999)

Za pomocg tych parametréw ustawia si¢ odpowiednia wartos¢ €
podczas automatycznej kompensacji narzedzia (seria T) lub
automatycznego pomiaru dtugosci narzedzia (seria M).

ADNOTACJA

1 Dla serii M series, jes$li ustawienie parametru nr
6255 lub 6256 jest 0, dla ustawienia parametru
nr uzywa sie wartosci 6254.

2 Wartosc promienia nalezy ustawi¢ niezaleznie
od tego, czy zaprogramowano s$rednice lub
promien.
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#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

7570

CFA FTP

[Typ wprowadzanych danych]

Dane parametrow

[Typ danych]  Bit toru

#0 FTP Ustawianie kompensacji uchwytu

0: Typ przesuwu
(Narzedzie przemieszcza si¢ jeSli zmienia si¢ kompensacja
uchwytu.)

1: Typ przesunigcia
(Narzedzie nie przemieszcza si¢ jesli zmienia si¢ kompensacja
uchwytu.)

#3 CFA  Jedli uzywana jest funkcja kompensacji uchwytu, i w trybie przyrosto-
wym zostata okreslona o$ rotacji (tryb G91) po przesterowaniu
recznym w stanie wiaczenia przetacznika manualnego bezwzglednego:
0: Obliczanie wektora jest wykonywane przy uzyciu wspotrzednych

nie odzwierciedlajacych wielkosci recznego przesterowania.
1: Obliczanie wektora jest wykonywane przy uzyciu wspotrzednych
odzwierciedlajacych wielko$¢ recznego przesterowania.
#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
7575
FAX

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

#0 FAX

Dane parametrow
Bit osi

Kompensacja uchwytu na kazdej osi jest:
0: Wylaczona.
1: Wiaczona.

7580

Os rotacji dla kompensacji uchwytu (pierwsza grupa)

7581

0Os liniowa 1 dla kompensacji uchwytu (pierwsza grupa)

7582

Os liniowa 2 dla kompensacji uchwytu (pierwsza grupa)

7583

Os rotacji dla kompensacji uchwytu (druga grupa)

7584

Os liniowa 1 dla kompensacji uchwytu (druga grupa)

7585

0Os$ liniowa 2 dla kompensacji uchwytu (druga grupa)

-309 -



A. PARAMETRY

ZAYACZNIK B-63944PL-2/02

7586

0Os rotacji dla kompensacji uchwytu (trzecia grupa)

7587

Os liniowa 1 dla kompensacji uchwytu (trzecia grupa)

7588

Os liniowa 2 dla kompensacji uchwytu (trzecia grupa)

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Bajt toru

od 0 do liczby sterowanych osi

Te parametry okre$laja osie rotacji i pary osi linearnych dla wyboru
ptaszczyzny rotacji. Okresl parg osi liniowych w ten sposob aby rotacja
z kierunku dodatniego osi liniowej 1 do kierunku dodatniego byta
normalnym kierunkiem osi rotacji.

Mozna okresli¢ do trzech grup ustawienia osi rotacji i dwoch ustawien
osi liniowych. Warto$¢ kompensacji uchwytu mozna obliczy¢ najpierw
dla osi rotacji w pierwszej grupie. Nastepnie, dla drugiej i trzeciej
grupy, wartos¢ uchwytu jest obliczana sekwencyjnie przy uzyciu
poprzedniego wyniku kalkulacji. Jesli trzecia grupa nie jest wymagana,
ustaw 0 dla osi rotacji.

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

| 830 | |

| | | | | | | Rov_|

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

#0 ROV

Dane parametrow
Bit toru

Jako korektor szybkiego posuwu dla odcinka od punktu poczatkowego
ruchu wahadtowego do punktu R:

0: Korekcja ruchu wahadlowego jest uzywana.

1: Korektor szybkiego posuwu jest uzywany.

| 8370 | |

Os ruchu wahadtowego

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Bajt toru

od 1 do liczby sterowanych osi

Parametr ustawia, ktora o$ serwo odpowiada osi ruchu wahadtowego.
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| 8371 | |

Punkt odniesienia w ruchu wahadlowym (punkt R) |

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Rzeczywista toru

mm, cal, stopien (jednostka wejscia)

Zalezy od rozdzielczo$ci osi odniesienia

9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych
ustawien parametrow (A) )

(jesli rozdzielczoscia jest IS-B, 0od -999999.999 do +999999.999)
Dane ustawione w tym parametrze wspoirzednymi bezwzglednymi.

| 8372 | |

Gérny martwy punkt w ruchu wahadiowym |

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Rzeczywista toru

mm, cal, stopien (jednostka wejscia)

Zalezy od rozdzielczo$ci osi odniesienia

9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych
ustawien parametrow (A) )

(jesli rozdzielczoscia jest IS-B, od -999999.999 do +999999.999)
Dane ustawione w tym parametrze wspotrzednymi bezezglednymi.

[ sars | |

Dolny martwy punkt w ruchu wahadiowym |

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Rzeczywista toru

mm, cal, stopien (jednostka wejscia)

Zalezy od rozdzielczo$ci osi odniesienia

9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych usta-
wien parametrow (A) )

(jesli rozdzielczos$cia jest IS-B, od -999999.999 do +999999.999)
Dane ustawione w tym parametrze wspotrzednymi bezezglednymi.

| 8374 | |

Szybkos$¢ posuwu w ruchu wahadtowym |

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Rzeczywista toru

mm/min, cal/min, stopien/min (jednostka wejSciowa)

Zalezy od rozdzielczo$ci osi odniesienia

Nalezy zapozna¢ si¢ z tabela ustawien parametrow standardowych (C)
(jesli rozdzielczo$¢ jest rowna IS-B i wynosi od 0.0 do +240000.0)
Ten parametr ustawia szybko$§¢ posuwu w ruchu wahadlowym.
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| 8375 | |

Maksymalna szybkos$¢ posuwu w ruchu wahadiowym:

[Typ wprowadzanych danych]

[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Rzeczywista osi

mm/min, cal/min, stopien/min (jednostka maszynowa)

Zalezy od rozdzielczo$ci danej osi

Nalezy zapozna¢ si¢ z tabela ustawien parametrow standardowych (C)
(jesli rozdzielczo$¢ jest rowna IS-B i wynosi od 0.0 do +240000.0)
Szybkos¢ posuwu w ruchu wahadlowym jest ograniczona do
ustawienia tego parametru. Jesli ten parametr ma wartos¢ 0 dla osi
ruchu wahadtowego, predko$¢ posuwu w ruchu wahadtowym jest
ograniczona do posuwu szybkiego (parametr nr 1420).

| 8376 | |

Wspotczynnik kompensacji ruchu wahadiowego

[Typ wprowadzanych danych]

[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Bajt toru

%

od 0 do 100

Warto$¢ uzyskiwana przy pomnozeniu sumy opoznienia serwo w ruchu
wahadlowym i przyspieszenia / spowolnienia op6znionego o wielkos¢
ustawiona w tym parametrze jest uzywana jako kompensacja
opo6znienia ruchu wahadlowego. Jesli parametr ten ustawiony jest na 0,
kompensacja op6znienia ruchu wahadlowego nie jest stosowana.

| s | |

Tolerancja rozpoczecia kompensacji ruchu wahadtowego

[Typ wprowadzanych danych]

Dane parametrow

[Typ danych] Podwdjne stowo toru
[Jednostka danych] Jednostka pomiaru
[Zakres danych] od 0 do 99999999
W ruchu wahadtowym, kompensacja jest stosowana jesli roznica
miedzy wielko$cia niedoboru w gérnym martwym punkcie a
wielko$cia w dolnym martwym punkcie wynikajaca z opdznienia
sterowania potozenia serwa, jest mniejsza niz warto$¢ ustawiona w tym
parametrze. Jesli parametr ten ustawiony jest na 0, kompensacja nie jest
stosowana.
#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
19607
NAA | CAV ccc

[Typ wprowadzanych danych]

#2

[Typ danych]

CcccC

Dane parametrow
Bit toru

W trybie kompensacji promienia narzedzia / kompensacji promienia
skrawania, metoda potaczenia zewngtrznej krawedzi jest oparta na:

0: Pozycjonowanie liniowe.

1: Typ pozycjonowania kotowego
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#5 CAV

#6 NAA

Jesli funkcja sprawdzania kolizji wykryje kolizjg (wceigcie):

0: Obrobka zostanie przerwana i generowany jest alarm (PS0041)
(funkcja alarmu sprawdzania kolizji).

1: Obrobka jest kontynuowana poprzez zmiang toru narzedzia, aby
zapobiec kolizji (wcigciu) (funkcja pomijania sprawdzania
kolizji).

Metody kontroli kolizji, patrz opisy bitu 1 (CNC) parametru nr 5008 i

bitu 3 (CNV) parametru nr 5008.

Jesli funkcja unikania kontroli interferencji zaktada, ze operacja
unikania jest niebezpieczna lub Ze wystapita dalsza interferencja do
interferencji wektora unikania:
0: Alarm jest wystany.
Jesli operacja unikania bedzie wigzata si¢ z niebezpieczenstwem,
pojawi si¢ alarm (PS5447).
Jesli bedzie miata si¢ pojawi¢ pozniejsza interferencja do
interferencji wektora unikania, pojawi si¢ alarm (PS5448).
1: Nie pojawi si¢ alarm, operacja unikania jest kontynuowana.

ADNOTACJA
Zazwyczaj ten parametr ustawia sie na 0.

19625

Liczba blokéw do odczytu w narzedziu skrawajacym lub w trybie

kompensacji promienia skrawania

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]
[Zakres danych]

Dane regulacyjne

Bajt toru

od3do8

Parametr ustawia liczbg blokéw do odczytu w narzedziu skrawajacym
lub w trybie kompensacji promienia skrawania. Jesli ustawi si¢ wartos¢
mniejsza od 3, zaklada si¢ 3. Jesli ustawi si¢ wartos¢ wigksza od 8,
zaklada si¢ 8 Odczytane zostaja wigksze liczby bloku, prognoze
wecigcia (interferencj¢) mozna wykona¢ poleceniem dalszym. Liczby
blokow czytanych i analizowanych zwigkszaja sig, przez co potrzeby
jest dhuzszy blok procesow.

Nawet jesli ustawienie tego parametru zostato zmodyfikowane w trybie
MDI poprzez zatrzymanie skrawania lub tryb kompensacji promienia
ostrza narzedzia, ustawienie nie stanie si¢ od razu prawidlowe. Zanim
nowe ustawienie tego parametru bedzie mogto sta¢ si¢ prawidlowym,
nalezy anulowa¢ tryb kompensacji promienia narzedzia / dtugosci
narzedzia, a nastgpnie tryb wpisa¢ ponownie.
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A.2

TYP DANYCH

Parametry klasyfikuje si¢ wedhug typu danych w nastepujacy sposob:

Typ danych

Dopuszczalny obszar
nastawy danych

Uwagi

Bit

Grupa bitéw maszyny

Bit toru

Bit osi

Bit wrzeciona

0lub 1

Bajt

Grupa bajtéw maszyny

od -128 do 127

Niektére parametry
obstuguja te typy

Slowo wrzeciona

Bajt toru 0 do 255 danych jako dane

Bait osi niepodpisane.

Bajt wrzeciona

Stowo Niekts t

" iektore parametry

;r“pa ts OW MASZYNY od -32768 do 32767 | obstuguja te typy
owo or_u 0 do 65535 danych jako dane

Stowo osi

niepodpisane.

Podwdjne stowo

Grupa podwajnych stéw
maszyny

Tor 2 stéow

Podwojne stowo osi

Podwojne stowo wrzeciona

od 0 do £999999999

Niektére parametry
obstuguja te typy
danych jako dane
niepodpisane.

Rzeczywista

Rzeczywista grupa maszyny

Rzeczywista toru

Zapoznaj sie z tabelami
standardowych

Rzeczywista osi ustawien parametrow.

Rzeczywiste wrzeciona

1

ADNOTACJA

Kazdy z parametrow: bit, grupa bitbw maszyny, toru bitéw, bit osi i wrzeciono bitow,
sklada sie z 8 bitbw dla jednego numeru danych (parametry o o$miu réznych
znaczeniach).

W przypadku typodw grup maszyn parametry odpowiadajgce maksymainej liczbie
grup maszyn sg dostepne, dzieki czemu mozna ustawi¢ niezalezne dane dla kazdej
grupy maszyn.

W przypadku typdw Sciezek parametry odpowiadajgce maksymalnej liczbie sciezek
sq dostepne, dzieki czemu mozna ustawic¢ niezalezne dane dla kazdej toru.

W przypadku typow osi parametry odpowiadajgce maksymalinej liczbie sterowanych
osi sg dostepne, dzieki czemu mozna ustawiC niezalezne dane dla kazdej
sterowanej osi.

W przypadku typédw wrzecion parametry odpowiadajgce maksymalnej liczbie
wrzecion sg dostepne, dzieki czemu mozna ustawic¢ niezalezne dane dla kazdej osi
wrzeciona.

Dopuszczalny zakres nastawy danych dla kazdego typu danych wskazuje ogolny
zakres. Zakres zmienia sie w zaleznosci od parametrow. Dopuszczalny zakres
danych dla okreslonego parametru podano w objasnieniu danego parametru.
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TABELE STANDARDOWYCH USTAWIEN PARAMETROW

W tej sekcji zdefiniowano standardowe minimalne jednostki danych i
dostgpne zakresy danych parametrow CNC typu rzeczywistego,
rzeczywistego
rzeczywistego typu osi i rzeczywistego typu wrzeciona. Typ danych i
jednostka danych kazdego parametru sa zgodne ze specyfikacjami
kazdej funkc;ji.

typu grupy maszyn,

rzeczywistego typu toru,

ADNOTACJA

1 Wartosci sg zaokraglane w goére lub w dot do
najblizszych wielokrotnosci minimalnej jednostki
danych.

2 Dopuszczalny obszar nastawy danych to limity
wprowadzania danych. Moze on byC¢ inny niz
wartosci pokazujgce rzeczywiste parametry pracy.

3 Informacje na temat zakresow polecen do CNC
znajdujg sie w zatgczniku D, "Zakres wartosci

polecen".

(A) Parametry dtugosci i katéw (typ 1)

(B) Parametry dtugosci i katéw (typ 2)

Jednostka Rozdzielcz . Dopuszczalny obszar
‘s Minimalna
danych 0s$¢ nastawy danych
IS-A 0.01 -999999.99 do +999999.99
mm IS-B 0.001 -999999.999 do +999999.999
stopnie IS-C 0.0001 -99999.9999 do +99999.9999
IS-D 0.00001 -9999.99999 do +9999.99999
IS-E 0.000001 -999.999999 do +999.999999
IS-A 0.001 -99999.999 do +99999.999
IS-B 0.0001 -99999.9999 do +99999.9999
cale IS-C 0.00001 -9999.99999 do +9999.99999
IS-D 0.000001 -999.999999 do +999.999999
IS-E 0.0000001 -99.9999999 do +99.9999999
Jednostka Uk.iad' Mlnlmalna Dopuszczalny obszar
danych wymiarow Jednostka nastawy danych
przyrostowych danych
IS-A 0.01 0.00 do +999999.99
mm IS-B 0.001 0.000 do +999999.999
stopnie IS-C 0.0001 0.0000 do +99999.9999
IS-D 0.00001 0.00000 do +9999.99999
IS-E 0.000001 0.000000 do +999.999999
IS-A 0.001 0.000 do +99999.999
IS-B 0.0001 0.0000 do +99999.9999
cale IS-C 0.00001 0.00000 do +9999.99999
IS-D 0.000001 0.000000 do +999.999999
IS-E 0.0000001 | 0.0000000 do +99.9999999
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(C) Parametry predkosci i predkosci katowej

(D) Parametry przyspieszenia i przyspieszenia katowego

Jednostka Uk.lad’ Mlnlmalna Dopuszczalny obszar
danych wymiarow jednostka nastawy danych
przyrostowych danych
IS-A 0.01 0.00 do +999000.00
. IS-B 0.001 0.000 do +999000.000
mm/min
stopier/min IS-C 0.0001 0.0000 do +99999.9999
IS-D 0.00001 0.00000 do +9999.99999
IS-E 0.000001 0.000000 do +999.999999
IS-A 0.001 0.000 do +96000.000
IS-B 0.0001 0.0000 do +9600.0000
cal/min IS-C 0.00001 0.00000 do +4000.00000
IS-D 0.000001 0.000000 do +400.000000
IS-E 0.0000001 0.0000000 do +40.0000000

Jednostka Uk.iad' Mlnlmalna Dopuszczalny obszar
danych wymiarow jednostka nastawy danych
przyrostowych danych

IS-A 0.01 0.00 do +999999.99
mm/s? IS-B 0.001 0.000 do +999999.999
stopieni/s? IS-C 0.0001 0.0000 do +99999.9999
IS-D 0.00001 0.00000 do +9999.99999
IS-E 0.000001 0.000000 do +999.999999

IS-A 0.001 0.000 do +99999.999
IS-B 0.0001 0.0000 do +99999.9999
cal/s’ IS-C 0.00001 0.00000 do +9999.99999
IS-D 0.000001 0.000000 do +999.999999
IS-E 0.0000001 0.0000000 do +99.9999999
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<G>
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 Zadna z cze$ci tego podrecznika nie moze byé reprodukowana w zadnej
postaci.

 Wszystkie podane specyfikacje i rozwigzania mogg ulec zmianie bez
uprzedzenia.

Eksport omawianego wyrobu wymaga uzyskania zgody rzadu kraju, z ktdrego
nastepuje eksport.

PodjeliSmy starania, aby w niniejszym podreczniku szeroko omowic
zagadnienia zwiazane z obstuga urzadzenia.

Nie mogliSmy jednak opisa¢ wszystkich tych procedur, ktérych nie wolno
wykonywag, lub ktore sg niewykonalne, poniewaz liczba mozliwosci jest
bardzo duza.

Z tego wzgledu procedury, o ktérych w podreczniku nie napisano, ze sg
mozliwie do wykonania, uwaza sie za niewykonalne.
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