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ZASADY BEZPIECZNEJ EKSPLOATACJI

Niniejsza instrukcja zawiera informacje, ktorych przestrzeganie ma
kluczowe znaczenie dla zapewnienia bezpieczenstwa uzytkownika
oraz nie dopuszczenia do uszkodzenia obrabiarki. Informacje te
oznaczono symbolami Niebezpieczenstwo, Ostrzezenie i Uwaga.
Przed rozpoczgeciem obstugi obrabiarki prosimy o dokladne
zapoznanie si¢ z tymi informacjami.

/\ NIEBEZPIECZENSTWO
Symbolem tym oznaczono informacje, ktérych
nieprzestrzeganie stwarza powazne zagrozenie dla
bezpieczenstwa uzytkownika i/lub moze prowadzi¢
do uszkodzenia eksploatowanych urzadzen.

/\ OSTRZEZENIE
Symbolem tym oznaczono informacje, ktérych
nieprzestrzeganie stwarza zagrozenie uszkodzenia

eksploatowanych urzadzen.

UWAGA
Symbolem tym oznaczono dodatkowe informacje,

stanowigce uzupetnienie informacji oznaczonych
symbolami Niebezpieczenstwo i Ostrzezenie.

* Prosimy o dokladne =zapoznanie si¢ z trescia instrukcji i
przechowywanie jej w bezpiecznym, tatwo dostepnym miejscu.
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1.1 ZASADY BEZPIECZNEJ EKSPLOATACJI

Warunkiem bezpiecznej eksploatacji obrabiarki wyposazonej w uktad
sterowania MANUAL GUIDE, opisany w niniejszej instrukcji, jest
przestrzeganie wymienionych ponizej zasad:

1

/N\ NIEBEZPIECZENSTWO

Przed przejSciem do nastepnej operacji nalezy upewnic sie, czy wprowadzono na
ekranie poprawne dane. Wprowadzenie niewfasciwych danych moze spowodowac
kolizje narzedzia z przedmiotem obrabianym lub obrabiarka, co w efekcie moze
doprowadzi¢ do uszkodzenia narzedzia lub obrabiarki oraz stwarza powazne
zagrozenie dla zdrowia i bezpieczenstwa operatora.

Jezeli wykorzystywana jest funkcja kompensacji narzedzia, przed uruchomieniem
obrabiarki nalezy starannie sprawdzi¢, czy wprowadzono poprawny kierunek i
warto$¢ kompensacji oraz upewnic sie, czy narzedzie nie uderzy w przedmiot
obrabiany lub obrabiarke. Nieprzestrzeganie tego zalecenia moze doprowadzi¢ do
uszkodzenia narzedzia albo obrabiarki i stwarza powazne zagrozenie dla
bezpieczenstwa operatora.

Przed rozpoczeciem obrébki przedmiotu sprawdzi¢ trajektorie ruchu narzedzia na
ekranie w celu upewnienia sie, ze nie zachodzi ryzyko kolizji narzedzia z
przedmiotem lub z obrabiarkg. Nieprzestrzeganie tego zalecenia moze doprowadzic¢
do uszkodzenia narzedzia albo obrabiarki i stwarza powazne zagrozenie dla
bezpieczenstwa operatora.

Przy skrawaniu ze stata predkoscig nalezy zawsze wprowadzac wartos¢ mniejszg
od wartosci dopuszczalnej dla przedmiotu oraz uchwytu obrébkowego. Jezeli
wprowadzona wartos¢ bedzie zbyt duza, przedmiot obrabiany lub uchwyt
obrobkowy moga zosta¢ uszkodzone z uwagi na wystepujacy site odsrodkowa, co w
efekcie moze doprowadzi¢ do uszkodzenia obrabiarki oraz stwarza powazne
zagrozenie dla bezpieczenstwa operatora.

Zawsze wprowadzac wszystkie wymagane parametry i dane. Wprowadzenie
nieodpowiednich parametréw skrawania moze spowodowac uszkodzenie narzedzia
i stwarza powazne zagrozenie dla bezpieczenstwa operatora.

Po utworzeniu programu sterujgcego z wykorzystaniem funkcji MANUAL GUIDE,
nie wolno od razu uruchamiac¢ go na obrabiarce. Nalezy krok po kroku przesledzi¢
ten program, sprawdzajgc poprawnosc trajektorii ruchu narzedzia oraz operaciji
obrobki, ze szczegdlnym zwrdceniem uwagi, czy narzedzie nie bedzie kolidowac z
obrabianym przedmiotem albo obrabiarka. Przed rozpoczeciem produkcji nalezy
uruchomi¢ obrabiarke bez zamocowanego przedmiotu w celu sprawdzenia, czy
narzedzie nie koliduje z przedmiotem albo obrabiarka. Kolizja narzedzia z
obrabiarkg i/lub przedmiotem moze spowodowac uszkodzenie narzedzia i/lub
obrabiarki oraz stwarza powazne zagrozenie dla bezpieczenstwa operatora.

/\ OSTRZEZENIE

Po wigczeniu przycisku zasilania, przed pojawieniem sie ekranu poczatkowego, nie
wolno wciska¢ zadnych przyciskow. Niektore z przyciski przeznaczone sg do
serwisowania lub wywotywania funkcji specjalnych, a ich wciskanie moze
spowodowac nieprzewidywalne przez operatora ruchy obrabiarki.
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WPROWADZENIE

Zawartos¢ instrukcji obstugi
Niniejsza instrukcja obstugi zawiera opis funkcji Manual Guide dla 1-
torowego sterowania CNC serii 16i/181/21i-TA/TB, przeznaczonego
dla tokarek.
Pozostale funkcje opisano w instrukcji operatora sterownikdéw serii
16i/18i/21i-TA/TB.
Parametry techniczne oraz procedury obstugi sterownika MANUAL
GUIDE moga rézni¢ sig, w zalezno$ci od rozwiazan panelu operatora
obrabiarki. Przed rozpoczgciem eksploatacji nalezy doktadnie
zapoznac si¢ z instrukcja dostarczong przez producenta obrabiarki.
Mozliwosci obrabiarki CNC zaleza nie tylko od sterownika, ale
rowniez od samej obrabiarki, charakterystyki jej podzespolow
napgdowych oraz panelu operatora.
Zawarcie w jednej instrukcji obslugi wszystkich mozliwych
kombinacji funkcji, metod programowania oraz dostgpnych operacji
jest rzecza niemozliwa.
Niniejsza instrukcja obstugi zawiera jedynie opis funkcji sterownika
MANUAL GUIDE. Szczegétowe informacje o obrabiarce zawarte sa
w instrukcji dostarczonej przez jej producenta. Informacje zawarte w
instrukcji obslugi producenta obrabiarki maja wyzszy priorytet niz
informacje zawarte w niniejszej publikacji.
Opisy zawarte w niniejszej instrukcji sa bardzo szczegodtowe. Nie
mniej jednak, nie bylo mozliwe uwzglednienie wszystkich elementow
oraz dziatan operatora. Z tego powodu, nalezy przyjaé, ze funkcje nie
opisane w niniejszej instrukcji nie sa dostgpne.
Informacje o szczeg6lnie duzym znaczeniu sg podane w formie uwag i
ostrzezen. W czasie czytania mozna napotka¢ uzywane po raz
pierwszy terminy. W przypadku trudno$ci w ich zrozumieniu, prosimy
najpierw o ogoélne zapoznanie si¢ z cala instrukcja, przed jej
szczegotowym czytaniem.



2.KOLKA RECZNE INFORMACJE OGOLNE B-63344PL/02

KOLKA RECZNE

Sterowanie za pomoca kétek recznych
Obracanie kotkiem rgcznym konwencjonalnej obrabiarki powoduje
ruch narzedzia wylacznie w jednej osi. Aby obrobi¢ powierzchnig
stozkowa lub kulista, operator musi obraca¢ dwa kotka jednoczesnie i
dodatkowo jego ruchy musza by¢ zsynchronizowane. Tak wigc
uzyskanie duzej dokladnosci przy takim sposobie sterowania jest
rzecza prawie niemozliwa.

Koétka reczne konwencjonalnej tokarki

Tryb pracy recznej pozwala na zniesienie ograniczen powodowanych
przez taki sposOb sterowania obrabiarka i pozwala na obrobke
przedmiotow o ztozonych ksztattach.

Uktad sterowania MANUAL GUIDE wyposazony jest w specjalne
koétko reczne typu Guidance, umozliwiajace obrobke ksztattow.

Aby obrobi¢ powierzchnig stozkowa lub kulista wystarczy wykonaé
kilka obrotow tym kotkiem.

Sterowanie za pomoca kétka recznego ukladu sterowania
MANUAL GUIDE
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Ruchy narzedzia wykonywane w trybie pracy r¢cznej mozna
wprowadzi¢ do pamigci sterownika, a nastepnie wielokrotnie je
odtwarzaé, stosownie do zapotrzebowania.

Synchronizacja posuwu z szybkoscig obracania kétkiem recznym typu

Guidance

Przy wykonywaniu programu obrobki w trybie automatycznym,
operator moze kontrolowa¢ ruch narzgdzia za pomoca kotka recznego.
Po wybraniu trybu synchronizacji posuwu, narzedzie porusza si¢ z
szybkoscia zsynchronizowana z szybkoScia obracania kotkiem

recznym typu Guidance, a nie z posuwem zadanym w programie
obrobki.
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EKRAN GLOWNY

Ogodlnie ujmujac, wszystkie funkcje sterownika MANUAL GUIDE
wywolywane sa z poziomu ekranu gtéwnego.

Pasek tytutowy Okno statusu CNC

FANUC MANUAL GUIDE [l |

Aktualne Odlegtos¢ do| [Szybkos§é wrzeciona & |(Numer
wspolrzedne pokonania Tryb wrzeciona programu i
Okno statusu procesu
S Ruch w Posuw & .
Obciazenie SR b poleretta obst & inne
serwonapedu hlakn 1 TIBRSTHE ) Cler B dane
Program (parametry
technologiczne)
O.k no . . Program (instrukcje)
wizualizaciji
graficznej A
Przyciski do ———————
wprowadzania
danych
Przyciski ekranowe  Okno rozwijalne Okno programu
Pasek tytutowy:
W pasku tym wyswietlany jest napis FANUC MANUAL
GUIDE - PL.

Okno statusu CNC
W oknie statusu CNC wys$wietlane sa nast¢pujace informacje:
e Tryb
e  Komunikaty alarmowe.
e  Status zerowania lub awaryjnego zatrzymania
e  Aktualny czas
Okno statusu
W oknie statusu wys$wietlane sa nastgpujace informacje:
e  Aktualne wspotrzedne potozenia oraz dane odnosnie
obciazenia serwonapedu
Odleglos¢ przemieszczania w biezacym i nast¢gpnym bloku
Tryb pracy kotka recznego uktadu sterowania
Tryb i szybkos$¢ obrotowa wrzeciona.
Aktualny numer programu i procesu
Aktualne polecenie programu obrobki
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Okno wizualizacji graficznej
W oknie programu wyswietlane moga by¢ nastepujace
informacje:
e  Wprowadzony w trybie pracy recznej lub programowania
za pomoca pojedynczych blokow tor ruchu narzg¢dzia
. Animowana symulacja obrobki
e  Tory ruchu narzedzi
Okno programu:
W oknie programu wyswietlane moga by¢ nastgpujace
informacje:
e  Nazwa biezacego procesu
e  Parametry technologiczne biezacego procesu
e  Parametry geometryczne biezacego procesu
Okno rozwijane:
W oknach rozwijanych wys$wietlane sa nast¢pujace informacje:
e  Dane narzedziowe
e  Procedury ustawiania przesunig¢cia uktadu wspotrzednych
przedmiotu
e  Lista programow
e  Lista procesow
e  Szczegdlowe parametry technologiczne
Przyciski do wprowadzania warto$ci:
Przyciski do wprowadzania danych numerycznych i komentarzy.
Przyciski ekranowe:
W tej czesci ekranu wyswietlane sa przyciski ekranowe. W
zaleznosci od kontekstu, wy$wietlane moze by¢:
e  Menu do wyboru rodzaju obrobki
Menu do wprowadzania warto$ci parametrow
Menu trybu pracy recznej
Przyciski obstugowe
Menu do wywotywania okien rozwijalnych:
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KONWENCJA OPISU

Ponizej przedstawiono konwencje stosowana przy opisie procedur
obstugi:

(1)
2)
)

4)
)

(6)

Przyciski funkcyjne sa pisane czcionka pogrubiona

Przyktad) LINIA, KOLO

Przyciski numeryczne, ktore nalezy wcisnac¢ sa podkreslone linia:
Przyktad) 12.345

Przycisk INPUT jest pisany czcionka pogrubiona, identycznie
jak przyciski funkcyjne. Ogoélnie ujmujac, zawsze po
wprowadzeniu warto$ci numerycznej nalezy wcisna¢ przycisk
INPUT:

Przyktad) 12.345 INPUT

Przyciski ekranowe sa podawane w nawiasach []:

Przyktad) [RECZNA], [POJBLK]

Przyciski kursora sa oznaczone za pomoca przedstawionych
ponizej symboli:

Przyktad) T, 4, «, >

Przyciski do przewijania stron sa oznaczone za pomoca
przedstawionych ponizej symboli:

Przyktad) T, 4
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PRZEGLAD
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1.1 IDEA UKLADU STEROWANIA MANUAL GUIDE

Przy pomocy ukladu sterowania mozna obrabiaé zaré6wno proste
przedmioty, sterujac obrabiarka za pomoca kotka rgcznego, jak
réwniez realizowac automatyczna obrobke, ztozonych przedmiotow.
W ukladzie sterowania MANUAL GUIDE mozna wyrozni¢ 3
poziomy umiejetnosci programistycznych operatora.

1 Charakterystyka mozliwosci uktadu sterowania
MANUAL GUIDE

-

Programowanie za
pomoca cykli
Toczenie konturu
Toczenie rowkéw
Toczenie gwintow
Toczenie podciec

Wiercenie
Gwintowanie

Praca recznal
programowanie za
pomoca pojedynczych
blokéw

INGOJO 9SOUOZOLZ

Sterowanie
konwencjonalne

v

Umiejetnosci programistyczne operatora

Sterowanie konwencjonalne
Na poziomie tym nie sa wymagane od operatora zadne umiejgtnosci
programowania. Operator nie musi rowniez wprowadza¢ zadnych
danych. Do sterowania obrabiarka w osiach X i Z wykorzystywane sa
konwencjonalne kotka r¢ezne, co pozwala na toczenie powierzchni
walcowych lub czolowych oraz wiercenie.
W trakcie obrobki, na ekranie uktadu sterowania MANUAL GUIDE
wyswietlane sa aktualne wspotrzedne.
Zasada obstugi obrabiarki jest wigc taka sama jak konwencjonalnej
obrabiarki sterowanej mechanicznie.
Z poziomu panelu sterowania obrabiarki mozna wywotywaé funkcje
pomocnicze (wlaczanie/ wylaczanie chlodziwa, zatrzymywanie
wrzeciona, itp.).

-12 -
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Praca recznal programowanie za pomoca pojedynczych blokéw
Jest to 2 poziom, wymagajacy pewnych umiegjgtnosci
programistycznych od operatora, pozwalajacy na obrobke
powierzchni stozkowych i kulistych, z wykorzystaniem do sterowania
obrabiarka kotka recznego.
Na poziomie tym mozna wyrozni¢ dwa tryby programowania:
(1) Tryb pracy recznej
Po zdefiniowaniu parametrow linii lub kota, operator moze
obrobi¢ zdefiniowany element z posuwem prostopadlym lub
rownoleglym do tego elementu, sterujac obrabiarka za pomoca
kotka recznego.
Dodatkowo, realizowane ruchy mozna zapisa¢ w pamigci uktadu
sterowania, co pozwala na ich podzniejsze, wielokrotne
odtworzenia. Mozna réwniez zsynchronizowa¢ wartos¢ posuwu
z szybko$cia obracania kotkiem recznym typu Guidance.
(2) Programowanie za pomoca pojedynczych blokow
Operator moze zdefiniowa¢ tor ruchu narz¢dzia w postaci linii
lub kota oraz zsynchronizowaé¢ warto§¢ posuwu z szybkoscia
obracania kotkiem recznym typu Guidance.
Po wprowadzeniu danych narzedziowych mozna korzysta¢ z
prostych funkcji do obliczania konturu przedmiotu, przyktadowo
do obliczania wspoétrzednych punktu koncowego.
Dodatkowo, podobnie jak przy sterowaniu konwencjonalnym, mozna
korzysta¢ z przetacznikow na panelu sterowania obrabiarki
umozliwiajacych wywotywanie funkcji pomocniczych (wlaczanie/
wylaczanie chtodziwa, zatrzymywanie wrzeciona, itp.). Wraz z
ruchami narzedzia mozna wprowadzi¢ do pamigci uktadu sterowania
wywotywane funkcje pomocnicze.

Programowanie za pomocg cykli
Jest to poziom wymagajacych od operatora znajomosci
programowania. Po wprowadzeniu parametrow cykli, mozna na tym
poziomie automatycznie realizowac obrobke ztozonych przedmiotow.
Dostepne sa nastgpujace cykle:
1) Toczenie watka (pow. zewngtrznych, wewnetrznych i czotowych)
2) Toczenie rowkoéw (standardowych, ukosnych)
3) Toczenie gwintow (uniwersalnych, metrycznych, zunifikowanych,

rurowych PT i PF).

4) Toczenie podcig¢ (DIN509-E, DIN509-F, DIN76)
5) Wiercenie (nakietkowanie, wiercenie, rozwieranie, wytaczanie)
6) Gwintowanie
Operator ma do dyspozycji szereg zaawansowanych funkcji do
obliczania konturu przedmiotu, ktore sa szczegolnie uzyteczne w
przypadku cykli do toczenia watkow.
Na poziomie tym wszystkie funkcje pomocnicze sa wywolywane
automatycznie, dzigki czemu, po zaprogramowaniu, sterowanie przy
obrobce zlozonych przedmiotéw sprowadza si¢ wylacznie do
wywolywania programow z pamigci i ich uruchamiania.

-13 -



1. PRZEGLAD PROCEDURY OBStUGI B-63344PL/02

1.2 ALGORYTM OBStUGI UKLADU STEROWANIA

Ponizej zamieszczono ogolny algorytm obstugi uktadu sterowania,
MANUAL GUIDE obejmujacy czynnos$ci, poczawszy od utworzenia
programu sterujacego, az do jego wykonania.

Dodatkowe informajce

Definiowanie ZALACZNIK
parametrow
v
Wprowadzanie danych Il.9. DEFINIOWANIE
narzedziowych PARAM ETROW
> < OGOLNYCH
nie
tak
Praca reczna II. 4. PRACA RECZNA
v
Zapisywanie
v

Powtarzanie obroébki

Programowanie
a pomocg poj. blokow 2

I.5. PROGRAMOWANIE

Program. za pomocg poj. blokow ZA POMOCA
POJEE?YNCZYCH
v BLOKOW
Zapisywanie
v

A Powtarzanie obrébki

Programowanie
za pomocg cykli?

nie

Jtak
Wprowadzanie danych, symulacja 1.6. PROGRAMOWANIE
¢ ZA POMOCA CYKLI
Zapisywanie

|
P

-
1.8. WYWOLYWANIE
PROGRAMOW Z
Symulacja z animacjg PAMIECI |
v SYMULACJA
Wywotywanie programéw z pamieci OBROBKI
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OPIS KLAWIATURY
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2.1 UKLAD STEROWANIA CNC ZE ZINTEGROWANYM
WYSWIETLACZEM LCD 9.5"/10.4"

ERT=TTT=R=T=T-T=T=-T=1]}
* +
2.2 MALA KLAWIATURA MDI
Przyciski alfanumeryczne
Przyciski funkcyjne |® ®
M E T DHH Przycisk Shift
. [~ Przycisk Cancel (CAN)
= r’__‘/ Przycisk INPUT
"“[E] ] 270 e "‘“‘L Przyciski do edycji
t HELP Przycisk HELP
B I Przycisk Reset

J
1

(-]
(]
L

[J

-+

’ Przyciski Reset

Przyciski do przewijania stron
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2.3 STANDARDOWA KLAWIATURA MDI

Przycisk Reset Przyciski alfanumeryczne

Przycisk [¢- Y
HELP

<] A ]
[EI Przyciski do edycji
clazaalmaalz)
]
rr] (oS IR o] 7= ) Przycisk INPUT

S EEE S

|_——Przycisk CANCEL (CAN)

\

- \ +

Przyciskp,, Przyciski

yciski do pr, C|sk| yels

SHIFT |, zewijania kur)s’ora funkcyjne
stron
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3 UKLADY WSPOLRZEDNYCH
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3.1 OPIS UKLADOW WSPOLRZEDNYCH

Wrzeciono

Zespot
Uchwyt .
narzedziowy

+Z
— —»
Srodek uktadu
wspotrzednych
obrabiarki

+X

Zamieszczony powyzej rysunek przedstawia obrabiarke z zespotem
narz¢dziowym ustawionym w polozeniu punktu referencyjnego.
Wspohrzegdne X i Z ukladu wspoétrzednych obrabiarki w potozeniu
punktu referencyjnego maja wartos¢ 0. W przypadku rgcznego
najechania zespolem narzedziowym w polozenie bazy stalej,
wspotrzedne X i Z uktadu wspotrzednych obrabiarki sa automatycznie
ustawiane na 0.

Odsuwanie narzgdzia od osi wrzeciona powoduje ruch w kierunku
dodatnim osi X, a odsuwanie narzedzia od przedmiotu powoduje ruch
w kierunku dodatnim osi Z.

Potozenie uktadu wspotrzednych obrabiarki jest zawsze takie same,
bez wzgledny na fakt, czy zdefiniowany zostanie uktad
wspotrzednych programowania, zwiazany z przedmiotem.
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3.2 UKLAD WSPOLRZEDNYCH PRZEDMIOTU

Potozenie opisywanego wczesniej uktadu wspotrzednych obrabiarki
uzaleznione jest od jej rozwigzan konstrukcyjnych. Uktad
wspotrzednych obrabiarki jest staly i nie zalezy od obrabianego
przedmiotu czy wykorzystywanych narzedzi.

W celu uniknigcia zmian w torach ruchu poszczegodlnych narzedzi,
powodowanych przez rézne wymiary narzedzi, wymagane jest
wprowadzenie dodatkowego uktadu wspotrzednych. Ten uktad
wspoétrzednych musi by¢ zdefiniowany z uwzglednieniem wymiarow
danego narzgdzia. Jest to tzw. uklad wspotrzednych przedmiotu.

Przy definiowaniu tego uktadu wspoilrzednych wykorzystywane sa
wymiary charakterystyczne narzedzia. Szczegdétowe informacje
podane sa w Instrukcji obstugi operatora CNC.

Uktad wspohrzednych przedmiotu jest zawsze ustawiany na prawej
powierzchni czotowej przedmiotu, za pomoca sterownika MANUAL
GUIDE.

Wymiary OFSx i OFSz podaja odleglos¢ pomigdzy dwoma punktami.
Pierwszy z tych punktéw to potozenie punktu charakterystycznego
narzedzia po zjechaniu do uktadu wspotrzednych obrabiarki, a drugi
to polozenie punktu charakterystycznego narzedzia po dojechaniu nim
do poczatku uktadu wspétrzednych przedmiotu. Wymiary te wpisane
sa do przesunigcia uktadu wspotrzednych.

Poczatek uktadu

spotrzednych przedmiotu
Przedmiot /W

% >z

Wrzeciono
OFSx
Uchwyt OFS;
v " Poczatek
uktadu
+X G wspotrzed.
obrabiarki
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W przypadku zmiany przedmiotu obrabianego na inny, w miejsce
podawania tych wymiaréw dla kazdego z narzedzi, wymagane jest
wprowadzenie wylacznie jednej wartosci, opisujacej przemieszczenie
uktadu wspotrzednych przedmiotu.

Zaznaczony na zamieszczonym ponizej rysunku wymiar WSF; podaje
odleglos¢ pomigdzy prawymi powierzchniami czotowymi dwoch
kolejnych przedmiotow. Wymiar ten okresla przemieszczenie uktadu
wspotrzednych przedmiotu w osi Z po zmianie przedmiotu.

Poprzednj przedmiot

Nowy poczatek uktadu
wspotrzednych
przedmiotu

@/ > 17

Wrzeciono Nowy przedmiot
—_
Uchwyt
WSF;
Punkt
v charakterystyczny Poczatek
uktadu
+X G wspoirzed.
obrabiarki

Sterownik dysponuje funkcja, opisana w Rozdziale 9, do
automatycznego wyznaczania przemieszczenia uktadu wspotrzednych
przedmiotu.
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3.3 UKLAD WSPOLRZEDNYCH PROGRAMOWANIA

W programach sterujacych przygotowanych za pomoca sterownika
MANUAL GUIDE, wszystkie wymiary podawane sa w uktadzie
wspotrzednych przedmiotu.
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TRYB PRACY RECZNEJ

Zgodnie z opisem zamieszczonym w punkcie 1.2, operator moze
realizowac obrobke powierzchni stozkowych lub kulistych za pomoca
kotka recznego. Ruchy narzedzia zapamigtywane sa w formie blokow
programu sterujacego i wprowadzane do pamigci uktadu sterowania —
jest to tzw. tryb pracy recznej. Zapamigtane w pamigci bloki programu
sterujacego moga by¢ wielokrotnie wywotywane, co pozwala na
obréobke innych, takich samych przedmiotow.

Bloki programu sterujacego utworzone w trybie pracy recznej mozna
roOwniez zapisa¢ w pamigci sterownika, co pozwala na ich
wywolywanie w pézniejszym czasie. Operacja ta nazywana jest
zapisywaniem programow do pamigci. Wywolujac z pamigcei zapisany
program, operator moze powtorzy¢ zaprogramowane wczesniej bloki.
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4.1 WYBIERANIE TRYBU PRACY RECZNEJ

W celu przejscia do trybu pracy recznej nalezy:
1)  Wcisna¢ przycisk RESET na klawiaturze LCD/MDI.
2)  Wecisna¢ na ekranie przycisk [RECZNA].

UWAGA
Jezeli na ekranie nie jest wyswietlany przycisk
[RECZNA], nalezy wcisng¢ przycisk umieszczony
skrajnie po lewej stronie.
W niektérych rozwigzaniach producentow
obrabiarek, przyciski do wybierania trybu pracy
ukfadu sterowania umieszczone sg na panelu
operatora obrabiarki. Szczegétowe informacje
zawiera dokumentacja obrabiarki.
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4.2 WPROWADZANIE PARAMETROW TECHNOLOGICZNYCH

Po przejsciu do trybu pracy regeznej wyswietlane jest okno, w ktorym
nalezy wprowadzi¢ parametry technologiczne. W celu wyswietlenia
szczegotowych parametrow technologicznych nalezy wcisna¢ na
ekranie przycisk [SZCZEG].

4.2.1 Parametry ogdlne

PRACA - RECZNA

NR NARZ.
POSUW/OBR
S-M/MIN.
TYP NARZ
DANE NARZ

NR NARZ. Numer narzedzia dla ktérego tworzony jest program
sterujacy.

POSUW/OBR Posuw skrawania przy wykonywaniu zapisanego w
pamieci programu. Wcisniecie przycisku ekranowego
[POSUW/MIN] pozwala na wprowadzenie posuwu w
mm/min.

S-M/MIN Szybkos¢ skrawania. Wcisniecie przycisku ekranowego
[OBR/MIN] pozwala na wprowadzenie szybko$ci
skrawania wyrazonej w obr/min.

TYP NARZ Typ narzedzia dla ktérego tworzony jest program
sterujgcy. Nalezy wcisna¢ odpowiedni przycisk na
ekranie.

[T. ZEWN. Narzedzie do obrébki
powierzchni zewnetrznych.

[WYTACZ] Narzedzie do obrébki
powierzchni wewnetrznych.

[PLANOW] Narzedzie do obrébki
powierzchni czotowych

[R. ZEW.] Narzedzie do obrébki rowkow na
powierzchniach zewnetrznych.

[R. WEW.] Narzedzie do obrébki rowkéw na
powierzchniach wewnetrznych.

[R. CZOL.] Narzedzie do obrébki rowkow na
powierzchniach czotowych.

[WIERT.] Narzedzie do wiercenia

DANE NARZ Potozenie punktu charakterystycznego narzedzia dla

ktérego tworzony jest program sterujgcy. Wcisnagé na
ekranie odpowiedni przycisk, stosownie do narzedzia.

T.ZEW. WYTACZ PLANOW
[m ] [W ] Q1
/] ) ol
[/ ! o

Jezeli jako typ narzedzia wybrano R.ZEW., RWEW. lub R. CZOL, w
polu DANE NARZ. nalezy wpisa¢ szerokos$¢ narzedzia.

Jezeli jako typ narzedzia wybrano WIERT., w polu DANE NARZ
nalezy wprowadzi¢ §rednicg narzedzia.
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4.3 PROGRAMOWANIE RUCHOW

Po wprowadzeniu wymaganych parametréw technologicznych, kursor
jest automatycznie przemieszczany do Okna programu i mozna
rozpoczac obrobkeg. Jest to tzw. 'tryb pracy re¢czne;.

UWAGA
W trybie praca reczna mozna wprowadzi¢
maksymalnie 80 blokéw programu sterujgcego.

4.3.1 Okno programu

Zgodnie z opisem zamieszczonym wczeshiej, po przemieszczeniu
kursora do Okna programu, operator moze rozpoczaC obrobke,
zapamigtujac realizowane ruchy w pamigci sterownika, co pozwala na
ich pdzniejsze odtwarzanie.

Na ekranie, w Oknie programu wyswietlane sa zaprogramowane bloki
programu sterujacego. Operator moze edytowac te bloki.

DANE NARZ =

Okno  ____ £T101;
programu G97 S300;
MO3 ;

G0 X200. Z50. ;
G0 X100. Z20. ;
GO01 X90, ;

W trybie pracy rgcznej, na ekranie wyswietlane sa nastgpujace
przyciski:

LINIA || KOLO F.PMOC||SZYBKI||RBOCZY
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4.3.2  Funkcje pomocnicze

Panel operatora obrabiarki wyposazony jest w przyciski do
wywotywania nastgpujacych funkcji pomocniczych:

Wiaczanie stalej szybkosci skrawania

Wylaczanie statej szybkos$ci skrawania

Posuw/obr

Posuw/min

Wywolanie narzedzia

Wiaczanie obrotow wrzeciona zgodnych z kierunkiem ruchu
wskazowek zegara

Wilaczanie obrotow wrzeciona przeciwnych do kierunku ruchu
wskazdéwek zegara

Zatrzymanie wrzeciona

Wiaczanie chlodziwa

Wylaczanie chtodziwa

Powrdt do pozycji wymiany narzedzia

Powro6t do poczatku uktadu wspotrzednych obrabiarki
Wocisnigcie odpowiedniego przycisku powoduje wywotanie funkcji
przypisanej do tego przycisku.

W trybie pracy rgcznej, w pamigci sterownika mozna réwniez zapisaé
wywotywane funkcje.

Po wecisnigciu jednego lub wigcej przyciskow, ale nie wigcej niz
dziesigciu, nalezy wcisna¢ na ekranie przycisk [F.PMOC], co
spowoduje zapisanie wywotanych funkcji do pamigei uktadu
sterowania.

Jezeli wywotana zostanie wigcej niz jedna funkcja pomocnicza,
wcisnigcie przycisku [F.PMOC] powoduje jednoczesne zapisanie
wszystkich tych funkcji do pamigci uktadu sterowania.

UWAGA
Wprowadzony w ten sposéb do pamieci program
sterujgcy ma charakter tymczasowy, jest on
usuwany w przypadku rozpoczecia obrobki
przedmiotu innego typu.
Jezeli program ten ma by¢ dostepny rowniez w
przysztosci, nalezy go zapisac.
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4.3.3 Ruchy szybkie

W trybie pracy recznej, operator moze sterowaé ruchem narzedzia za
pomoca koétka recznego lub manipulatora drazkowego.

Po dojechaniu narze¢dziem do zadanego miejsca i wceisnigciu przycisku
ekranowego [SZYBKI], ruch narzgdzia zostaje zapisany w pamigci
uktadu sterowania jako ruch szybki.

Utworzony w ten sposob blok programu sterujacego jest wyswietlany
w Oknie programu w nastepujacym formacie:

G00 X78.010 210.053 ;

A

Aktualne potozenie w
uktadzie
wspotrzednych
przedmiotu

Funkcja G dla ruchu
szybkiego

4.3.4 Ruchy robocze w kierunkach réwnolegtych do osi

W trybie pracy r¢cznej, operator moze skrawa¢ wylacznie w kierunku
osi X lub osi Z, sterujac narzedziem za pomoca normalnego kotka
recznego, umieszczonego na panelu operatora obrabiarki.

Po dojechaniu narzgdziem do zadanego miejsca i wcisnigciu przycisku
ekranowego [RBOCZY], ruch narzedzia zostaje zapisany w pamigci
uktadu sterowania jako ruch z posuwem roboczym.

Utworzony w ten sposob blok programu sterujacego jest wyswietlany
w Oknie programu w nast¢pujacym formacie:

G01 X78.010 210.053 F0.5;

A
Posuw

Aktualne potozenie w
ukt. wspétrz,
przedmiotu

Funkcja G dla ruchu z
posuwem roboczym
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4.3.5

Obrébka pow. ptaskiej

Za pomoca kotka recznego na panelu operatora obrabiarki, operator
moze sterowaé ruchem narzedzia jednoczesnie w osi X i Z. Dostgpne
sa dwa warianty:

e  Skrawanie w kierunku prostopadlym do wprowadzonej linii

e  Skrawanie w kierunku rownoleglym do wprowadzonej linii
Najpierw nalezy wprowadzi¢ parametry definiujace linie. W celu
wywolania okna do wprowadzania tych parametrow nalezy wcisnac
przycisk ekranowy [LINIA].

POZ. X1 = (X1,21)
POZ.Z1 =
POZ. X2 = R%
POZ.72 =
KAT - (X2,22)
141111
0

POZ. X1/Z1/X2/Z2 Wspoirzedne bezwzgledne 2 punktéw definiujacych
linie.

KAT Kat nachylenia linii wzgledem osi Z. Warto$¢ dodatnia
odpowiada ruchowi zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara, a wartos¢ ujemna, kierunkowi przeciwnemu
do ruchu wskazéwek zegara. W przypadku
wprowadzenia wartosci w tym polu, wymagane jest
zdefiniowanie wytacznie jednego z dwdéch punktow.

Po wprowadzenia wymaganych danych, nalezy wcisnaé¢ na ekranie

przycisk [KONC-D].

UWAGA
W miejsce wprowadzania danych numerycznych
(X1, Z1) i (X2, Z2) definiujgcych punkty
charakterystyczne linii, mozna wcisng¢ przycisk
[WCZPOZ], co spowoduje wprowadzenie

aktualnych wspétrzednych narzedzia.

Poza wymienionymi powyzej parametrami, okno to zawiera
informacje odnosnie odlegtosci od linii. W czasie przemieszczania
narzedzia, informacje te moga by¢ wyswietlane na ekranie.

D Odlegtosé pomiedzy aktualnym potozeniem narzedzia a
zdefiniowana linia.
DX/DZ Odlegtosé pomiedzy aktualnym potozeniem narzedzia a
zdefiniowana linig, mierzona w osiach Xi Z.
V

"\
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UWAGA
W trybie pracy recznej automatycznie
przeprowadzana jest kompensacja promienia
zaokraglenia noza. Wykorzystywana jest do tego
celu warto$¢ wprowadzona dla narzedzia, dla
ktdrego programowany jest tor ruchu.
Wyswietlane powyzej informacje odnosnie
odlegtosci to odlegtos¢ pomiedzy dwoma punktami
charakterystycznymi narzedzia, w momencie gdy
okrag punktu charakterystycznego narzedzia
dotyka do zdefiniowanej linii.

(1) Skrawanie w kierunku prostopadiym

Z poziomu panelu operatora obrabiarki mozna wybrac tryb Skrawania
w kierunku prostopadtym.

W trybie tym, obracanie kotkiem recznym przez operatora powoduje
ruch narzg¢dzia w kierunku prostopadtym do zdefiniowanej linii.

Na ekranie wyswietlany sa nastepujace informacje:

_ (¢
POz X1t Z 000 Or @
POZ. X2 = 80.000
POZ. Z2 =-100.000
KAT = @ @
D 3.679
DX 7.893 DZ 10.148

Strzatki w kolorze rézowym i zielonym informuja o kierunku, w
ktorym przemieszczane jest narzedzie. Kierunek obracania kotkiem
recznym wyznacza kierunek ruchu narzedzia. W poblizu koncow
strzatek wysSwietlana jest ikona koétka recznego z zaznaczeniem
kierunku, w ktéorym ma by¢ ono obracane w celu zrealizowania
danego ruchu.

Posuw narzedzia zalezy od predkosci obracania kotkiem recznym.

(2) Skrawanie w kierunku rownolegtym

Z poziomu panelu operatora obrabiarki mozna wybra¢ tryb Skrawania
w kierunku rownolegtym.

W trybie tym, obracanie kotkiem recznym przez operatora powoduje
ruch narzedzia w kierunku réwnolegltym do zdefiniowane;j linii.
Réwniez w tym trybie na ekranie wyswietlane sa dodatkowe
informacje.

Strzatki w kolorze niebieskim sygnalizuja kierunku skrawania.
Kierunek obracania kotkiem recznym wyznacza kierunek ruchu
narzedzia. W poblizu koncow strzatek wyswietlana jest ikona kotka
rgcznego z zaznaczeniem kierunku, w ktorym ma by¢ ono obracane w
celu zrealizowania danego ruchu.

Posuw narzedzia zalezy od predkosci obracania kotkiem recznym.
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(3) Ustawianie ograniczenia ruchu
Zwykle aktywowane jest ograniczenie, uniemozliwiajace przejscie
poza zaprogramowana linig.
Po zdefiniowaniu linii, caly obszar umieszczony po przeciwnej stronie
do narzedzia jest chroniony.
Woeisnigcie przycisku ekranowego [OGRWYL] powoduje zmiang
umieszczonej na im etykiety na [OGRZAL] i wylacznie ograniczenia.
W celu ponownego aktywowania ograniczenia ruchu nalezy wcisnaé
przycisk [OGRZAL)].
W przypadku zadziatania ograniczenia, w gornej czg$ci odpowiedniej
strzatki na ekranie wyswietlana jest czarna linia.
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4.3.6  Obrébka pow. kulistej

Za pomoca kotka recznego na panelu operatora obrabiarki, operator
moze sterowa¢ ruchem narzedzia jednoczesnie w osi X i Z. Dostgpne
sa dwa warianty:

e  Skrawanie w kierunku prostopadlym do zdefiniowanego kota
e  Skrawanie w kierunku rownoleglym do zdefiniowanego kota
Najpierw nalezy wprowadzi¢ parametry definiujace koto. W celu
wywolania okna do wprowadzania tych parametréw nalezy wcisnaé
przycisk ekranowy [KOLO].

SRODEK X
SRODEK Z
PROMIEN

D 3.679

Xz Wspétrzedne bezwzgledne $rodka kofa.
PROMIEN Promien kota.

Po wprowadzenia wymaganych danych, nalezy wcisnaé na ekranie przycisk
[KONC-D].

UWAGA
W miejsce wprowadzania danych numerycznych
(X, Z) definiujgcych srodek kota, mozna wcisngc
przycisk [WCZPOZ.], co spowoduje wprowadzenie

aktualnych wspétrzednych narzedzia.

Poza wymienionymi powyzej parametrami, okno to zawiera

informacje odnos$nie odlegtosci od zdefiniowanego kota. Informacje te

moga by¢ wyswietlane na ekranie w czasie przemieszczania

narzedzia.

D Odlegtos$é pomiedzy aktualnym potozeniem narzedzia a
zdefiniowanym okregiem.
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UWAGA
W trybie pracy recznej automatycznie
przeprowadzana jest kompensacja promienia
zaokraglenia noza. Wykorzystywana jest do tego
celu warto$¢ wprowadzona dla narzedzia, dla
ktdrego programowany jest tor ruchu.
Wyswietlane powyzej informacje odnosnie
odlegtosci do odlegtos¢ pomiedzy dwoma punktami
charakterystycznymi narzedzia, jezeli okrag punktu
charakterystycznego narzedzia dotyka do
zdefiniowanej linii.

Po wprowadzenia wymaganych danych, nalezy wcisnaé¢ na ekranie
przycisk [INPUT END]. Za pomoca koétka recznego na panelu
operatora obrabiarki mozna wybra¢ tryb skrawania w kierunku
prostopadtym lub réwnoleglym do zdefiniowanego kota.

(1) Skrawanie w kierunku prostopadiym

Za pomoca kotka r¢cznego na panelu operatora obrabiarki mozna
wybrac tryb Skrawania w kierunku prostopadtym.

W trybie tym, obracanie kotka rgcznego powoduje ruch narzedzia
wzdhuz linii  faczacej wierzchotek narzedzia ze S$rodkiem
zdefiniowanego kota.

Na ekranie wyswietlany sa nastgpujace informacje:

SRODEK Z =-100.000
PROMIEN = 50.000

SRODEK X= 50.000 @
®
® '®

D 6.576

Strzatki w kolorze rézowym i zielonym informuja o kierunku, w
ktorym przemieszczane jest narzedzie. Kierunek obracania koétkiem
rgcznym wyznacza kierunek ruchu narzedzia. W poblizu koncoéw
strzalek wys$wietlana jest ikona kolka rgcznego z zaznaczeniem
kierunku, w ktorym ma by¢ ono obracane w celu zrealizowania
danego ruchu.

Posuw narzedzia zalezy od predkosci obracania kotkiem recznym.

(2) Skrawanie w kierunku rownolegiym

Za pomoca kotka recznego na panelu operatora obrabiarki mozna
wybra¢ tryb Skrawania w kierunku réwnoleglym.

W trybie tym, obracanie kotkiem recznym przez operatora powoduje
ruch narzedzia po kole, ktorego srodek jest umieszczony w tym
samym punkcie, co zdefiniowane koto.

Réwniez w trybie tym na ekranie wyswietlane sa dodatkowe
informacje.

Strzatki w kolorze niebieskim sygnalizuja kierunku skrawania.
Kierunek obracania koétkiem recznym wyznacza kierunek ruchu
narzedzia. W poblizu koncow strzatek wyswietlana jest ikona kotka
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recznego z zaznaczeniem kierunku, w ktorym ma by¢ ono obracane w
celu zrealizowania danego ruchu.
Posuw narzedzia zalezy od predkosci obracania kotkiem recznym.

(3) Ustawianie ograniczenia ruchu
Podobnie jak w przypadku opisywanej wczesniej obrobki pow.
ptaskich, mozna wilaczy¢ funkcje, uniemozliwiajaca przekroczenie
zdefiniowanego kola.
Po zdefiniowaniu linii, caty obszar umieszczony po przeciwnej stronie
do narzedzia jest chroniony.
Wcisnigcie przycisku ekranowego [OGRWYL] powoduje zmiang
umieszczonej na im etykiety na [OGRZAL] i wylacznie ograniczenia
ruchu. W celu ponownego aktywowania ograniczenia ruchu nalezy
wcisna¢ przycisk [OGRZAL].
W przypadku zadzialania ograniczenia ruchu, w gomej czgsci
odpowiedniej strzatki na ekranie wy$wietlana jest czarna linia.

/\ OSTRZEZENIE
W czasie obrébki konturu pokazanego na rysunku
ponizej nalezy zachowac ostroznos¢ z uwagi na
mozliwos¢ kolizji wierzchotka narzedzia z
przedmiotem.
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4.3.7  Wprowadzanie bloku do pamieci

Zgodnie z zamieszczonym wczesniej opisem, w trybie pracy recznej,
operator steruje ruchem narzedzia za pomoca konwencjonalnego
kotka recznego obrabiarki lub kotka recznego uktadu sterowania.

Po dojechaniu narzgdziem do odpowiedniej pozycji i wciSnigciu
przycisku ekranowego [RBOCZY], ruch narzgdzia zostaje zapisany w
pamigci ukladu sterowania, co pozwala na jego podzniejsze
odtworzenie.

Utworzony w ten sposob blok programu sterujacego jest wyswietlany
w Oknie programu w nastgpujacym formacie:

Przyktad dla obrobki pow. ptaskiej)

GO01 X78.q10 Z10.053 F0.25;

Posuw

Potozenie w uktadzie
wspotrzednych
przedmiotu

Funkcja G dla ruchu
z interpolacjg liniowa,

Przyktad dla obrobki pow. kulistej)

G02 X78.010 210.053 R20.0 F0.25;

A
L Posuw

Promien okregu, po
ktérym realizowany
jest ruch skrawania

Potozenie w uktadzie
wspotrzednych
przedmiotu

Funkcja G dla ruchu
z interpolacjg
kotowg
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4.4 EDYCJA ZAPROGRAMOWANYCH BLOKOW

Zaprogramowane bloki ruchoéw szybkich, roboczych 1 funkcji
pomocniczych mozna wyswietli¢ w Oknie programu, korzystajac z
procedury opisanej w punkcie 4.3. Mozna je rowniez edytowac.

4.4.1 Okno programu

Za pomoca przyciskow kursora T | — <« panelu sterowania
LCD/MDI mozna przemieszcza¢ kursor w Oknie programu.

Zgodnie z opisem zamieszczonym wczesniej, po przemieszczeniu
kursora do Okna programu, operator moze rozpoczaé obrobke,
zapamigtujac ruchy w pamigci sterownika, co pozwala na ich
pozniejsze odtwarzanie.

Na ekranie, w oknie programu wys$wietlane sa zaprogramowane bloki
programu sterujacego. Operator moze edytowal zawarto$é
wyswietlang w tym miejscu ekranu.

Weiskanie przycisku kursora T lub 4 powoduje przewijanie danych
odpowiednio w gore lub w dot.

TYPNARZ =
DANE NARZ =

Okno G97 S300 ;

programu MO3 -

Kursor mo;
0.Z20. F0.5;

G1X90, 225. F0.5 ;
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4.4.2  Procedury edycji

(1) Zmiana wartosci numerycznej

Po najechaniu kursorem na stowo (adres + warto$¢), ktore ma by¢
zmienione, wprowadzi¢ nowe warto$§ci numeryczne za pomoca
przyciskow numerycznych panelu LCD/MDI, a nastgpnie wcisnaé
przycisk [INPUT].

Procedura ta umozliwia wylacznie zmiang warto$ci numeryczne;j.

(2) Zmiana adresu i wartosci numerycznej

Po najechaniu kursorem do pola, ktérego zawartos¢ ma by¢
zmieniona, wprowadzi¢ nowa warto§¢ numeryczna za pomoca
przyciskow do wprowadzania adresu i numerycznych panelu
LCD/MDI, a nastepnie wcisnaé przycisk [INPUT].

Procedura ta umozliwia wylacznie zmiang adresu 1 wartosSci
numeryczne;j.

(3) Wstawianie nowego stowa

Po najechaniu kursorem na stowo, za ktorym ma by¢ wstawione nowo
stowo, wprowadzi¢ to nowe slowo za pomoca przyciskow do
wprowadzania adresu i numerycznych, a nastgpnie wcisnaé przycisk
INSERT.
Procedura ta umozliwia wstawienie nowego stowa za wskazanym
stowem.

(4) Wstawianie nowego bloku

(5) Usuwanie stowa

(6) Usuwanie bloku

Najecha¢ kursorem na znak ";" umieszczony na koncu bloku, ponizej
ktérego ma by¢ wstawiony nowy blok, wprowadzi¢ wymagane dane,
jak funkcj¢ przygotowawcza, stowo oznaczajace 0§ (X Z ), itp.
Po wprowadzeniu wszystkich danych, wpisa¢ ";", a nastgpnie wcisnaé
INSERT.

Procedura ta umozliwia wstawienie nowego bloku ponizej
wskazanego bloku.

Po wskazaniu stowa, ktore ma by¢ usunigte, wcisna¢ przycisk
DELETE.

Wyswietlony zostanie komunikat zadajacy potwierdzenia zamiaru
przeprowadzenia tej operacji. W celu potwierdzenia, wcisnaé
ponownie przycisk DELETE.

Procedura ta pozwala na usunigcie stowa.

Po najechaniu kursorem na stowo w bloku, ktory ma by¢ usunigty,
wcisna¢ przycisk "EOB", a nastepnie przycisk DELETE.
Wyswietlony zostanie komunikat zadajacy potwierdzenia zamiaru
przeprowadzenia tej operacji. W celu potwierdzenia, wcisnaé
ponownie przycisk DELETE.

Procedura ta pozwala na usunigcie bloku.
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4.5 WIZUALIZACJA GRAFICZNA TORU RUCHU NARZEDZIA

Zaprogramowane ruchy szybkie i ruchy z posuwem roboczym mozna
przedstawi¢ na ekranie w postaci graficznej.

4.5.1  Okno wizualizacji graficznej

Zaprogramowane bloki sa wyswietlane na ekranie w formie linii 1
hukow.

Ruchy z posuwem roboczym rysowane sa linia petna, a ruchy szybkie
linia przerywana.

UWAGA
Poniewaz 1-y blok okresla punkt poczatkowy, nie
jest on wyswietlany na ekranie.
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4.6 WYWOLYWANIE PROGRAMOW Z PAMIECI

Pami¢¢ moze zawiera¢ programy tymczasowe (wprowadzone do
pamigci, ale nie zapisane) i programy zapisane w pamigci.

4.6.1 Uruchamianie programéw tymczasowych

Po wprowadzeniu blokow do pamigci w trybie pracy rgcznej , mozna
je bezposrednio wykorzysta¢é do obrobki. Bloki te tworza tzw.
program tymczasowy (nie sa zapisane na trwale w pamigci).

e Uruchamianie programéw tymczasowych:

1) Za pomoca przycisku kursora T 4 wskazaé blok, od ktérego
ma by¢ rozpoczegte wykonywanie programu. Alternatywnie
mozna wcisna¢ przycisk [POCZAT], co spowoduje
przeniesienie kursora do pierwszego bloku programu
sterujacego.

2) Wecisnac przycisk [WYKONA], co spowoduje wykonanie
zaprogramowanych  blokéw  programu  sterujacego,
poczawszy od pierwszego ze wskazanych blokow.

UWAGA
Programy tymczasowe, opisywane w niniejszym
punkcie nie sg zapamietywane w pamieci na state,
zostang one usuniete po wywotaniu innego
programu sterujgcego. Jezeli program tymczasowy
ma by¢ zachowany w celu jego wykorzystania w
przysztosci, nalezy go zapisac.
Procedure zapisywania programu tymczasowego
omowiono w nastepnym punkcie.
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4.6.2 Wywolywanie programéw zapisanych w pamieci

W celu zapewnienia mozliwosci wykorzystywania programow
tymczasowych w przysztosci, musza one zostaC zapisane w pamigci
uktadu sterowania.
e W celu zapisania programu tymczasowego w pamigci uktadu
sterowania:
1)  Wocisna¢ przycisk [ZAPISZ], co spowoduje wyswietlenie na
ekranie listy programow zapisanych w pamigci.

Kursor
LISFA PROGRAMOW |
OBR. POW. KULISTEJ 5M12S  1997/05/12 10:12
10: OBR. POW, PLASK. 4M32S  1997/06/10
1121 1 4 4
Program Czas obrobki

Nazwa programu  (maks. 99 minut)

(Maks. 20 znakow) ) o
Data i czas ostatniej

modyfikaciji

2) Wprowadzi¢ 2 cyfry, okreslajace numer programu, a
nastepnie wcisnaé przycisk [NOWY].

3) Wejs¢ za pomoca kursora do pola z nazwa programu,
wprowadzi¢ z klawiatury nazweg, a nastgpnie wcisnac
przycisk INPUT. Dlugos¢ nazwy nie moze przekracza¢ 20
znakow.

e  Procedura dodawania programu tymczasowego do programu juz
zapisanego w pamigci:

1)  Wecisna¢ przycisk [ZAPISZ], co spowoduje wyswietlenie na
ekranie listy programow zapisanych w pamigci.

2) Wybra¢ program, do ktéorego ma by¢ dodany program
tymczasowy, poprzez najechanie kursorem na numer
programu.

3) Wecisna¢ przycisk [DODAIJ], co spowoduje dodanie
programu tymczasowego na koniec wskazanego programu.
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4.7 SYMULACJA WPROWADZONEGO PROGRAMU

Zaprogramowane bloki mozna sprawdzi¢ poprzez symulacj¢ obrobki.
W trakcie symulacji na ekranie pokazywany jest wylacznie tor ruchu
narzedzia.

Wcisnigcie przycisku [SPRWDZ], ktory jest wyswietlany po
wcisnigciu umieszczonego z prawej strony ekranu przycisku [+]
umieszczonego z prawej strony, powoduje wyswietlenie na ekranie
nastepujacych przyciskow:

POCZAT|[PROCES|| WYKON || POJED.

[POCZAT] Przejscie do poczatku programu sterujacego.

[PROCES] Usuniecie z ekranu toru narzedzia i powrdcenie do
programowania.

[WYKONA] Rozpoczecie ciggtej symulacji obrébki.

[POJED.] Zatrzymanie symulacji obrébki po wykonaniu jednego

bloku lub przejscie do symulacji nastepnego bloku.

W celu powrdcenia do ekranu nalezy wcisna¢ przycisk RESET, a
nastgpnie przycisk [POWROT].
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PROGRAMOWANIE ZA POMOCA
POJEDYNCZYCH BLOKOW

Zgodnie z opisem zamieszczonym wczesniej w rozdziale 1.2, operator
moze definiowaé tor ruchu narzedzia bezposrednio z klawiatury i
sterowa¢ ruchem narzedzia za pomoca kotka recznego typu Guidance
z zsynchronizowaniem warto$ci posuwu z szybko$cig obracania tym
kotkiem. Zaprogramowane w ten sposob ruchy mozna wprowadzi¢ do
pamigci uktadu sterowania i wykorzysta¢ do obrobki takich samych
przedmiotow.

Bloki programu sterujacego wprowadzone w tym trybie mozna
rowniez zapisa¢ w pamigci sterownika, co pozwala na ich
wywolywanie w pézniejszym czasie. Operacja ta nazywana jest
zapisywaniem programow do pamigci. Wywolujac z pamigcei zapisany
program, operator moze zrealizowa¢ zaprogramowane wczesniej
bloki.
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5.1 WYBIERANIE TRYBU PROGRAMOWANIA
ZA POMOCA POJEDYNCZYCH BLOKOW

W celu przejécia do trybu programowania za pomoca pojedynczych
blokéw nalezy:

1) Wcisnac¢ przycisk RESET na klawiaturze LCD/MDI.

2)  Wocisna¢ na ekranie przycisk [POJBLK].

UWAGA
Jezeli na ekranie nie jest wyswietlany przycisk
[POJBLK], nalezy wcisng¢ przycisk umieszczony
skrajnie po lewej stronie.
W niektorych rozwigzaniach producentéw
obrabiarek, przyciski do wybierania trybu pracy
uktadu sterowania umieszczone sg na panelu
operatora obrabiarki. Szczegétowe informacje
zawiera dokumentacja obrabiarki.
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5.2 WPROWADZANIE PARAMETROW TECHNOLOGICZNYCH

Po przejsciu do trybu programowania za pomoca pojedynczych
blokow wyswietlane jest okno, w ktorym nalezy wprowadzié
parametry technologiczne.

5.2.1 Parametry ogdlne

PRACA — POJEDYNCZY BLOK

NR NARZ.
POSUW/OBR
S-M/MIN

TYP NARZ
DANE NARZ

NR NARZ. Numer narzedzia dla ktérego tworzony jest program
sterujacy.

POSUW/OBR Posuw skrawania przy wykonywaniu zapisanego w
pamieci programu. Wcisniecie przycisku ekranowego
[POSUW/MIN] pozwala na wprowadzenie posuwu w
mm/min.

S-M/MIN Szybkos¢ skrawania. Wecisniecie przycisku ekranowego
[OBR/MIN] pozwala na wprowadzenie szybkosci
skrawania wyrazonej w obr/min.

TYP NARZ Typ narzedzia dla ktérego tworzony jest program
sterujgcy. Szczegoétowe informacje odnosnie tego
parametru podano w punkcie 4.2.

DANE NARZ Potozenie punktu charakterystycznego narzedzia
dla ktérego tworzony jest program sterujacy.
Szczegdétowe informacje odnosnie tego parametru
podano w punkcie 4.2.
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5.3

DEFINIOWANIE RUCHOW NARZEDZIA

5.3.1

Po zdefiniowaniu parametrow technologicznych kursor jest
automatycznie przemieszczany do Okna programu, gdzie operator
moze definiowa¢ ruchy narzgdzia bezposrednio z klawiatury i
realizowa¢ je w trybie, w ktérym szybko$¢ obracania koétkiem
recznym typu Guidance jest zsynchronizowana z warto$ciag posuwu.
Mozliwe jest réwniez programowanie blokow ruchu za pomoca
normalnego kotka recznego i wywotywanie funkcji pomocniczych za
pomoca przyciskow na panelu operatora obrabiarki (tryb pracy
recznej).

UWAGA
W trybie programowania za pomocga pojedynczych
blokbw mozna zdefiniowa¢ maksymalnie 80 blokéw
programu sterujacego.

Okno programu

Zgodnie z opisem zamieszczonym wczesniej, po przemieszczeniu
kursora do Okna programu, operator moze rozpocza¢ obrobkg.
Wprowadzone bloki ruchu narzedzia sa zapisywane w pamigci
tymczasowej uktadu sterowania.

Dodatkowo, operator moze definiowa¢ ruchy narze¢dzia i wywotywacé
funkcje pomocnicze, zgodnie =z opisami zamieszczonymi W
poprzednim punkcie. Jest to tzw. 'tryb pracy reczne;j.

Na ekranie, w Oknie programu wys$wietlane sa zar6wno wprowadzone
bloki programu jak i bloki zaprogramowane w trybie pracy rgczne;j.
Operator moze edytowac program wyswietlany na ekranie.

SZYBKOSC SKRAWANIA =

Okno T101;

G97 S300;
MO03 ;

GO0 X200. Z50. ;
G0 X100. Z20. ;
G1 X90, ;

programu

W trybie programowania za pomoca pojedynczych blokéw, na ekranie
wyswietlane sa nastgpujace przyciski do wprowadzania nowych
blokow:

P.SZYB|| LINIA || KOLO || KOLO F.PMOC||SZYBKI|[RBOCZY
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5.3.2

Funkcje pomocnicze

5.3.3

Podobnie jak w trybie pracy re¢cznej, mozna korzystaé z przyciskow
do wywotywania funkcji pomocniczych, umieszczonych na panelu
operatora obrabiarki. W celu wprowadzenia wybranych funkcji
pomocniczych do programu nalezy wcisna¢ przycisk [F. PMOC].
Wiaczanie stalej szybkosci skrawania

Wylaczanie statej szybkosci skrawania

Posuw/obr

Posuw/min

Wywolanie narzgdzia

Wilaczanie obrotow wrzeciona zgodnych z kierunkiem ruchu
wskazdwek zegara

Wilaczanie obrotow wrzeciona przeciwnych do kierunku ruchu
wskazowek zegara

Zatrzymanie wrzeciona

Wilaczanie chtodziwa

Wytlaczenie chtodziwa

Powrdt do pozycji wymiany narzedzia

Powrdt do poczatku uktadu wspoétrzednych obrabiarki

Programowanie ruchéw szybkich

5.3.4

Zgodnie z opisem zamieszczonym wczesniej, w celu wprowadzenia
bloku z ruchem szybkim nalezy ustawi¢ narzgdzie w odpowiednim
potozeniu za pomoca normalnego kotka recznego lub manipulatora
drazkowego obrabiarki, a nast¢pnie wcisna¢ przycisk [SZYBKI].
Utworzony w ten sposob blok programu sterujacego jest wyswietlane
w Oknie programu w nastepujacym formacie:

GOO X78.01 0 Z1 0.053 , Aktualne potozenie w
T T uktadzie wspétrzednych
przedmiotu

Funkcja G dla ruchu
roboczego (taka sama
jak dla ruchu skrawania)

Ruchy robocze w kierunkach réwnolegtych do osi

Zgodnie z opisem zamieszczonym wczesniej, za pomoca normalnego
kotka recznego, umieszczonego na panelu operatora obrabiarki
operator moze skrawa¢ wylacznie w kierunku osi X lub osi Z. W celu
wprowadzenia ruchu z posuwem roboczym do pamigci nalezy
wcisna¢ przycisk [RBOCZY].

Utworzony w ten sposob blok programu sterujacego jest wyswietlane
w Oknie programu w nastepujacym formacie:

GO01 X78.010 Z10.053 F0.5;

Posuw

Aktualne potozenie w uktadzie
wspotrzednych przedmiotu
Funkcja G dla ruchu
roboczego z interpolacjg
liniowg
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5.3.5  Definiowanie toru ruchu narzedzia (ruch szybki/ z interpolacja
liniowa/ z interpolacja kotowa)

Po ustawieniu kursora na koncu bloku w oknie programu, operator
moze wprowadzi¢ dane definiujace dalszy tor ruchu narzedzia. Punkt
koncowy zostanie automatycznie obliczony.

Jezeli punkt koncowy konturu nie jest znany mozna go obliczy¢ i
wprowadzi¢ kontur.

Ruch szybki

Woeisniecie przycisku [P. SZYB], powoduje wyswietlenie na ekranie
nastgpujacego okna z parametrami:

PUNKT KONCOWY X X= g
PUNKT KONCOWY Z Z=
(X,.2)
PUNKT Wspétrzedne bezwzgledne punktu koncowego
KONCOWY X/Z
UWAGA

W miejsce wprowadzania danych numerycznych
(X, Z) definiujgcych punkt, mozna wcisng¢ przycisk
[WCZPOZ.], co spowoduje wprowadzenie
aktualnych wspétrzednych narzedzia.

Ruchy skrawania z interpolacjq liniowa

Woeisniecie przycisku [LINIA], powoduje wyswietlenie na ekranie
nastgpujacego okna z parametrami:

PUNKT KONCOWY X X= o
PUNKT KONCOWY Z Z= R/
KAT A= A
POSUW F= (X.2)

PUNKT Wspétrzedne bezwzgledne punktu koncowego

KONCOWY X/z

KAT Kat nachylenia linii wzgledem osi Z. Warto$¢ dodatnia

odpowiada ruchowi zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara, a warto$¢ ujemna, kierunkowi przeciwnemu do
ruchu wskazowek zegara. W przypadku wprowadzania
wartosci w tym polu, nie nalezy wprowadza¢ danych w
polu PUNKT KONCOWY X i PUNKT KONCOWY Z.

POSUW Posuw dla ruchu skrawania (wprowadzona tu wartosé
jest przyjmowana jako warto$¢ domysina posuwu].

UWAGA
W miejsce wprowadzania danych numerycznych
(X, Z) definiujgcych punkt, mozna wcisng¢ przycisk
[WCZPOZ.], co spowoduje wprowadzenie
aktualnych wspétrzednych narzedzia.
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Ruchy skrawania z interpolacjq kotowa
Wocisniecie jednego z przyciskow [KOLO], powoduje wyswietlenie na
ekranie nastgpujacego okna z parametrami:

PUNKT KONCOWY X X= [,K)
PUNKT KONCOWY Z Z= \
R

PROMIEN =
SRODEK X =
SRODEK Z =
POSUW = (X.2)
PUNKT Wspétrzedne bezwzgledne punktu koncowego
KONCOWY X/Z
PROMIEN Promien kota.
SRODEK X/zZ Wspotrzedne bezwzgledne srodka kota. W przypadku

wprowadzania wartosci (I/K), nie nalezy wprowadzaé
danych w polach X i Z, poniewaz uniemozliwi to
obliczenie punktu koncowego.
Jezeli zdefiniowano punkt koricowy (X/Z) i $rodek kota
(I/K), nie nalezy wprowadzaé promienia.

POSUW Posuw dla ruchu skrawania (wprowadzona tu wartosé
jest przyjmowana jako warto$¢ domysina posuwu].

UWAGA
W miejsce wprowadzania danych numerycznych
(X, Z) definiujgcych punkt, mozna wcisng¢ przycisk
[WCZPOZ.], co spowoduje wprowadzenie
aktualnych wspétrzednych narzedzia.
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5.3.6

Wyswietlanie wprowadzonych blokéw ruchu narzedzia

Zgodnie z zamieszczonym wczesniej opisem, operator moze
zdefiniowa¢ kontur, na podstawie ktérego wyznaczany jest ruch
narzedzia.

Po wprowadzeniu konturu, nalezy wcisnaé¢ przycisk INSERT, co
spowoduje obliczenie wspotrzednej punktu koncowego wyswietlenie
wyniku w Oknie programu, w przedstawionych ponizej formatach:

Przyktad dla ruchu szybkiego)

G00 X78.010 210.053 ;

Wspotrzedne punktu
koncowego w ukt.
wspotrzednych
przedmiotu

Funkcja G dla ruchu
szybkiego

Przyktad dla obrébki pow. ptaskiej)

GO01 X78.010 210.053 F0.25;

Wprowadzony posuw

Wspétrzedne punktu
koncowego w ukt.
wspotrzednych
przedmiotu

Funkcja G dla ruchu
roboczego z interpolacjg
liniowg

Przyktad dla obrobki pow. kulistej)

G02 X78.010 Z210.053 R20.0 F0.25;

A A

Wprowadzony
posuw

Promien okregu
Wspotrzedne
punktu konc. w
ukt. wspot.
przedmiotu

Funkcja G dla ruchu
roboczego z
interpolacjg kotowg
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5.4

EDYCJA ZAPROGRAMOWANYCH BLOKOW

5.4.1

Wyswietlanie

Zaprogramowane lub wprowadzone bloki ruchoéw szybkich,
roboczych i funkcji pomocniczych mozna wyswietlic na ekranie,
zgodnie z procedura przedstawiona w punkcie 5.3. Mozna je rowniez
edytowac.

Za pomoca przyciskow kursora T 4 — <« panelu sterowania
LCD/MDI mozna przemieszcza¢ kursor w oknie programu.

Weiskanie przycisku kursora T lub  powoduje przewijanie danych w
gére lub w dot.

Okno SZYBKOSC SKRAWANIA =
programu

G97 S300 ;

Kursor 1101 )

G1 X100. Z20. FO.5;
G1X90, Z25. FO.5;
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5.4.2 Procedury edyciji

(1) Zmiana wartosci numerycznej

Po najechaniu kursorem do pola, ktérego zawartos¢ ma by¢
zmieniona, wprowadzi¢ nowa wartos§¢ numeryczna za pomoca
przyciskow numerycznych panelu LCD/MDI, a nastgpnie wcisnaé
przycisk [INPUT].

Procedura ta umozliwia wylacznie zmiang warto$ci numeryczne;j.

(2) Zmiana adresu i wartosci numerycznej

Po najechaniu kursorem do pola, ktérego zawartos¢ ma by¢
zmieniona, wprowadzi¢ nowa warto§¢ numeryczna za pomoca
przyciskow do wprowadzania adresu i numerycznych panelu
LCD/MDI, a nastepnie wcisnaé przycisk [INPUT].

Procedura ta umozliwia wylacznie zmiang adresu 1 wartosSci
numeryczne;j.

(3) Wstawianie nowego stowa

Po najechaniu kursorem na stowo, za ktorym ma by¢ wstawione nowo
stowo, wprowadzi¢ to nowe slowo za pomoca przyciskow do
wprowadzania adresu i numerycznych, a nastgpnie wcisnaé przycisk
INSERT.
Procedura ta umozliwia wstawienie nowego stowa za wskazanym
stowem.

(4) Wstawianie nowego bloku

(5) Usuwanie stowa

(6) Usuwanie bloku

Najecha¢ kursorem na znak ";" umieszczony na koncu bloku, ponizej
ktoérego ma by¢ wstawiony nowy blok, a nastgpnie wybra¢ zadany
element skladowy, weciskajac odpowiedni przycisk na ekranie.
Spowoduje to wysSwietlenie na ekranie okna do wprowadzania
parametrow.

Po wprowadzeniu wymaganych danych, wcisna¢ przycisk INSERT.
Procedura ta pozwala na wstawienie nowego bloku.

Po wskazaniu stowa, ktore ma by¢ usunigte, wcisna¢ przycisk
DELETE.
Procedura ta pozwala na usunigcie stowa.

Po najechaniu kursorem na stowo w bloku, ktory ma by¢ usunigty,

wcisna¢ ";", a nastepnie przycisk DELETE.
Procedura ta pozwala na usunigcie bloku.

UWAGA
Dane wejsciowe wykorzystywane do obliczania
punktu koncowego, takie jak kat czy wspotrzedne
srodka kota nie mogg by¢ zmienione po
zakonczeniu obliczania.
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5.5 WIZUALIZACJA GRAFICZNA TORU RUCHU NARZEDZIA

Zaprogramowane i wprowadzone z klawiatury ruchy szybkie i ruchy z
posuwem roboczym mozna przedstawi¢ na ekranie w postaci
graficznej. Procedura wywolywania jest taka sama jak w trybie pracy
reczne;j.

Szczegotowe informacje podano w punkcie 4.
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5.6 WYWOLYWANIE PROGRAMOW Z PAMIECI

Pami¢¢ moze zawiera¢ programy tymczasowe (wprowadzone do
pamigci, ale nie zapisane) i programy zapisane w pamigci.
Szczegotowe informacje podano w punkcie 4.

UWAGA
W trybie programowania za pomoca pojedynczych
blokéw definiowany jest bezposrednio tor ruchu
narzedzia, a wiec nie jest realizowana
kompensacja promienia zaokraglenia noza
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5.7 SYMULACJA OBROBKI WPROWADZONEGO
PROGRAMU

Zaprogramowane bloki mozna sprawdzi¢ poprzez symulacjg obrobki.
Procedura jest taka sama jak w trybie pracy rgeznej. Szczegdtowe
informacje podano w punkcie 4.
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PROGRAMOWANIE ZA POMOCA CYKLI

Przy pomocy cykli mozna utworzy¢ program, w ktorym wszystkie
ruchy, wymiana narzedzi, funkcje pomocnicze, itp. sa realizowane
automatycznie.

Dostepne sa nastepujace cykle:

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)
9)

Toczenie watka (zgrubne)

Toczenie watka (wykanczajace)

Toczenie gwintu

Toczenie rowkow (standardowych)

Toczenie rowkoéw (ukosnych — obrobka zgrubna)
Toczenie rowkow (uko$nych — obrobka wykanczajaca)
Nakietkowanie

Wiercenie

Rozwiercanie

10) Wytaczanie

11) Gwintowanie otworow

Szczegodtowe informacje o poszczegdlnych cyklach podano w Czesci
IIT "Cykle obrobki". W rozdziale tym zawarto ogdlne informacje o
dostgpnych cyklach skrawania.
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6.1

WYBIERANIE TRYBU PROGRAMOWANIA ZA POMOCA

CYKLI

W celu przejscia do trybu programowania za pomoca cykli nalezy:

1)  Wecisna¢ przycisk RESET na klawiaturze LCD/MDI.

2)  Wcisna¢ na ekranie przycisk [CYKLE].

3) Wybra¢ zadany cykl, wciskajac odpowiedni przycisk na ekranie.

ZGRUB. | [WYKAN.|[T-GWNT|[ROWEK ||R-UKSZ|  [R-UKSW|| NAKIEL |[WIERC. [|[ROZWRd[WYTACZ

Woeisnigcie przycisku [+] powoduje wyswietlenie nastgpnego menu,
przedstawionego ponizej:

GWNTOW

UWAGA
Niektére obrabiarki mogg posiada¢ dodatkowe
funkcje, zaimplementowane przez ich producenta.
Sa one wyswietlane po wcisnieciu na
przedstawionym powyzej ekranie przycisku [*].
Szczegodtowe informacje zamieszczone sg w
dokumentacji dostarczanej przez producenta
obrabiarki.
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6.2 WPROWADZANIE PARAMETROW TECHNOLOGICZNYCH

Po wybraniu cyklu wyswietlane jest okno, w ktorym nalezy
wprowadzi¢ parametry technologiczne. W celu wys$wietlenia
szczegotowych parametrow technologicznych nalezy wcisna¢ na
ekranie przycisk [SZCZEG].

6.2.1 Przyktad wprowadzania parametréw technologicznych

Przyktad) Toczenie watka (zgrubne)

CYKL *** TOCZENIE WALKA — ZGRUBNY ***
OBROBKA = STOBRBZ =
NR NARZ. = NAD. WYK X =
POSUW/OBR = NAD. WYK Z =
S-M/MIN = GLB.TOCZ =
S-KIER =
STOBRB X =

OBROBKA Dostepne ustawienia to
[ZEWN]J/[WEWN]/[POPRZ]/[ZEWN-O] /[WEWN-
O]/[POPR-0O]

NR NARZ. Numer narzedzia.

POSUW/OBR Posuw skrawania przy wykonywaniu zapisanego w

pamieci programu. Wcidniecie przycisku ekranowego
[POSUW/MIN] pozwala na wprowadzenie posuwu w
mm/min.

S-M/MIN Szybkos$¢ skrawania. Wcisniecie przycisku ekranowego
[OBR/MIN] pozwala na wprowadzenie szybkosci
skrawania wyrazonej w obr/min.

S-KIER Kierunek obrotéw wrzeciona.

ST OBRB X Wspétrzedna punktu poczatkowego. Warto$¢ w tym polu
jest wprowadzana automatycznie, po podaniu danych
geometrycznych.

NAD. WYK X/z Naddatek na obrébke wykanczajacg w osi X/Z.

GLB. TOCZz Gtlebokos¢ skrawania dla pierwszego przejscia
narzedzia.

6.2.2  Parametry szczegé6towe
K. PRZYST. = CHLODZIWO =
K. OSTRZA = OBR. WRZEC =
W. ODSKOK. =
ODSKOK =
POSREDNI X =
POSREDNI Z =

Weisnigeie przycisku [SZCZEG] powoduje wys$wietlenie okna do
wprowadzania szczegdlowych parametrow technologicznych.
Szczegblowe parametry technologiczne sa zawsze wprowadzane
automatycznie, na wskutek czego, w wigkszosci przypadkow, operator
nie musi wywotywac tego okna chyba, ze chce sprawdzi¢ wartoSci
tych parametrow. Jezeli wystepuje taka potrzeba, wywotaé to okno z
parametrami 1 zmieni¢ wy$wietlane w nim wartosci.
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K. PRZYST.

K. OSTRZA

W. ODSKOK.

ODSKOK

POSREDNI X/Z
CHLODZIWO

OBR WRZEC.

Kat krawedzi skrawajacej. W przypadku wprowadzenia
wartosci mniejszej od 90 stopni, nastepuje automatyczna
kompensacja krawedzi skrawajacej. Szczegotowe
informacje odnosnie tego parametru podano w punkcie

I1l.1 "Toczenie watka". Po wywotaniu tego cyklu,
automatycznie wprowadzana jest warto$¢ parametru nr
9809.

Kat wierzchotkowy ostrza narzedzia. Za pomoca parametru
mozna ustawi¢ wartos¢ domysing. Po wywotaniu tego
cyklu, automatycznie wprowadzana jest wartosé
parametru nr 9810.

Wielkos$¢ przemieszczenia w osi X (ZEWN/WEWN: wymiar
srednicowy) lub osi Z (CZOLO: wymiar promieniowy) przy
wycofywaniu narzedzia, po zakonczeniu przejscia
skrawajacego.

Tor ruchu narzedzia po zakonczeniu przejscia
skrawajacego. Domysine ustawienie to [STNDRD].

[STNDRD] Po zakonczeniu przejscia
skrawajgcego, narzedzie jest
wycofywane wzdtuz zdefiniowanego
konturu.

[SZYBKI] Po zakonczeniu przejscia

skrawajgcego nastepuje
natychmiastowe wycofanie
narzedzia.
Wspétrzedna X/Z dochodzenia do punktu posredniego.
Wiaczanie chtodziwa w czasie obrobki. Nalezy wcisngé
odpowiedni przycisk. Domysine ustawienie to [ZAL].
[ZAL] : (M8)Y(MS)
[WYL] : (M9)YM9)
Szybkos¢ obrotowa wrzeciona w czasie obrébki. Nalezy
wcisngé odpowiedni przycisk na ekranie. Domysine
ustawienie to [AUTO].
[AUTQ]
[ZAKR. 1]
[ZAKR. 2]
[ZAKR. 3]
[ZAKR. 4]
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6.3 WPROWADZANIE KONTURU PRZEDMIOTU
(NIE DOTYCZY TOCZENIA WALKA)

Po wprowadzeniu wymaganych parametrow technologicznych, kursor
jest automatycznie przemieszczany do Okna programu, co pozwala na
zdefiniowanie konturu przedmiotu za pomoca klawiatury.

We wszystkich cyklach, za wyjatkiem toczenia watka, wymagane jest
wprowadzanie pewnych informacji odnosnie konturu przedmiotu,
takich jak punkt poczatkowy czy punkt koncowy.

Dane te sag wprowadzane za pomoca przyciskow numerycznych. Po
wprowadzeniu, w celu ich zatwierdzenia nalezy wcisna¢ przycisk
INPUT.

Przyktad) Wprowadzanie danych geometrycznych dla toczenia gwintu

STOBRBZ =
Okno START -
START =
programu KONIEC X =
KONIEC Z=

START X/Z Wspotrzedna X i Z punktu poczatkowego gwintu.
KONIEC X/Z Wspotrzedna X i Z punktu koncowego gwintu.
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6.4

WPROWADZANIE DANYCH GEOMETRYCZNYCH
(TOCZENIE WALKA)

1)

2)

(3)

W przypadku toczenia watka, wymagane jest wprowadzenie konturu ,

opisujacego obrabiany przedmiot.

Jezeli wspoélrzedna punktu koncowego konturu nie jest znana, mozna

ja obliczy¢ wprowadzajac dane wyszczegolnione w oknie.
Wprowadzanie punktu poczatkowego

Definiowanie konturu przedmiotu zawsze rozpoczyna si¢ od

wprowadzenia wspolrzgdnych punktu poczatkowego.

(Okno z danymi geometrycznymi)

X I 7 ;

START X/Z Wspdtrzedne bezwzgledne punktu poczatkowego

Wybra¢ rodzaj elementu geometrycznego
W dolnej czgséci ekranu wyswietlane sa przyciski z przypisanymi do
nich elementami geometrycznymi. Wybra¢ zadany element
geometryczny poprzez wcisnigcie odpowiedniego przycisku.

LINIA KOLO || KOLO (| PROM || FAZA STYCzZ. OBLICZ

UWAGA
Wspétrzedne punktu poczatkowego wprowadzane
sg bezposrednio na ekranie gtbwnym, a nie w
oknie, jak to ma miejsce przy wprowadzaniu
danych dla pozostatych elementéw
geometrycznych, przyktadowo linii czy kota.

Wprowadzanie parametrow elementéw skiadowych konturu
Woecisnigcie jednego z przyciskdw powoduje wyswietlenie okna do
wprowadzania parametrow wybranego elementu sktadowego konturu
przedmiotu. Wprowadzi¢ zadane dane.
Przyktad) Wprowadzanie danych geometrycznych dla linii

KONTUR (LINIA)
PUNKT KONCOWY X X=

PUNKT KONCOWY Z Z= *
KAT A= ?/,{
KOREKTOR P= % xS

Przyciski na ekranie w trakcie wprowadzania elementow sktadowych
konturu)

ANULUJ

Woeisnigeie  przycisku [ANULUJ] powoduje  przerwanie
wprowadzania parametrow elementu skladowego konturu i
powrocenie do ekranu wyboru elementow sktadowych konturu.
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Po wprowadzeniu parametréw elementu skladowego konturu
przedmiotu nalezy wcisnaé przycisk INSERT, co spowoduje usuniecie
z ckranu okna do wprowadzania parametrow 1 wySwietlenie
wprowadzonych danych, w sposob przedstawiony na ekranie ponize;.
Przyktad) Okno programu

X 20.000 zZ 0.000 ;
« X z A 30.000 P ;
I
UWAGA

Wocisniecie przycisku INSERT powoduje obliczenie
konturu, wyznaczenie wspotrzednych punktu
koncowego oraz wyswietlenie wynikow na ekranie
w postaci graficzne;j.
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6.5 EDYCJA KONTURU PRZEDMIOTU (TOCZENIE WALKA)

Po zmodyfikowaniu danych, zgodnie z procedurami zamieszczonymi
ponizej, nalezy wecisna¢ przycisk [OBLICZ], co spowoduje
wyznaczenie konturu przedmiotu.

6.5.1 Zmiana parametréw elementu sktadowego konturu
przedmiotu

(1) W Oknie programu, najecha¢ kursorem na parametr, ktory ma
by¢ zmieniony.

(2) W tym momencie mozna zmieni¢ wylacznie wartosci
numeryczne. Wprowadzi¢ nowa warto§¢ numeryczna, a
nastegpnie weisnac¢ przycisk INPUT.

(3) W tym momencie mozna zmienia¢ zarowno adresy jak i wartosci
numeryczne. Wprowadzi¢ nowy adres lub warto$¢ numeryczna,
a nastgpnie wcisna¢ przycisk INPUT.

6.5.2 Wstawianie nowego parametru elementu sktadowego konturu
przedmiotu

Jezeli wprowadzone dane sa nieckompletne 1 nie mozna na ich
podstawie wyznaczy¢ konturu przedmiotu, wyswietlony zostanie
komunikat, informujacy o koniecznosci uzupehienia danych.

(1) Przemiesci¢ kursor do pola bloku innego niz “ ; “, w miejsce, w
ktorym nalezy wprowadzi¢ nowy parametr elementu konturu
przedmiotu.

(2) Wpisa¢ nowe adres + dane numeryczne, a nastgpnie wcisnac
przycisk INSERT.

UWAGA
Nowo wprowadzany parametr elementu konturu
przedmiotu musi by¢ taki sam, jak wyswietlany w
oknie do wprowadzania parametrow
geometrycznych konturu.
Jezeli wprowadzony zostanie inny parametr,
zostanie on odrzucony.

6.5.3 Usuwanie niepotrzebnych parametréw elementu sktadowego
konturu przedmiotu

Jezeli zdefiniowano niepotrzebny parametr elementu sktadowego

konturu przedmiotu, nalezy go usuna¢.

(1) Przemiesci¢ kursor do parametru elementu sktadowego konturu
przedmiotu, ktory ma by¢ usunigty.

(2) Wocisna¢ przycisk DELETE.

(3) Wyswietlony zostanie komunikat zadajacy potwierdzenia
zamiaru przeprowadzenia tej operacji.
W celu anulowania, wcisna¢ przycisk CANCEL, natomiast w celu
usunigcia weisnaé przycisk USUN.
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6.5.4  Wstawianie nowego elementu sktadowego konturu

przedmiotu

(1

)
3)

13

Przemiesci¢ kursor do znaku “ ; “ bloku, po ktorym ma by¢
wstawiony nowy element konturu.

Wybraé typ nowo wstawianego elementu konturu.

Wyswietlone zostanie okno do wprowadzania parametrow
elementu sktadowego konturu.

(4) Wprowadzi¢ zadane parametry.
(5) Wcisna¢ przycisk INSERT.
6.5.5  Usuwanie niepotrzebnego elementu sktadowego konturu
przedmiotu
(1) Przemiesci¢ kursor do znaku “ ; “ lub ustawi¢ kursor z lewej

2)
3)

strony adresu elementu sktadowego konturu, ktory ma by¢
usunigty.

Weisna¢ przycisk DELETE.

Wyswietlony zostanie komunikat zZadajacy potwierdzenia
zamiaru przeprowadzenia tej operacji. W celu anulowania,
wecisna¢ przycisk CANCEL, natomiast w celu usunigcia wcisnaé
przycisk DELETE.

6.5.6  Zmiana elementu sktadowego konturu

W celu zmiany typu juz wprowadzonego elementu konturu
przedmiotu, nalezy usuna¢ ten element konturu, a nastgpnie
wprowadzi¢ nowy.
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6.6 ODCZYTYWANIE Z PAMIECI KONTURU DLA OBROBKI
ZGRUBNEJ | WYKANCZAJACEJ

W przypadku cykli toczenia watka i obrobki rowkow ukosnych,
wprowadzony w trakcie obrobki zgrubnej lub wykanczajacej kontur
przedmiotu, mozna ponownie wykorzystac.

W celu zmiany pomigdzy obrobka zgrubna i wykanczajaca nalezy
ustawié kursor w polu "OBROBKA", a nastgpnie wcisnac:

e w przypadku toczenia watka
[WYKAN] Toczenie watka -> wykanczajagce
[ZGRUB.] Toczenie watka -> zgrubne

e  w przypadku obrobki rowkow
[R-UKSZ] Obrdbka zgrubna rowkéw ukosnych -> obrobka
wykanczajgca rowkéw ukosnych
[R-UKSW] Obrdbka wykanczajgca rowkéw ukosnych -> obrébka
zgrubna rowkow ukosnych

W wymienionych powyzej sytuacjach, poza danymi geometrycznymi
zachowywane s3 rowniez niektore parametry technologiczne.
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6.7 WIZUALIZACJA GRAFICZNA TORU RUCHU NARZEDZIA

Kontur przedmiotu (dla toczenia watka) mozna wyswietli¢ na ekranie
w postaci graficzne;j.

Procedura jest taka sama jak w trybie pracy recznej.

Szczegdlowe informacje podano w punkcie 4.
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6.8 WYWOLYWANIE PROGRAMOW OBROBKI Z PAMIECI

Mozna wyrdzni¢ dwa rodzaje programow:

e Programy tymczasowe (wprowadzone do pamigci, ale nie zapisane)
e Programy zapisane w pamigci.

Procedura jest taka sama jak w trybie pracy recznej. Szczegotowe
informacje podano w punkcie 4.
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6.9 SYMULACJA OBROBKI WPROWADZONEGO
PROGRAMU

Zaprogramowane cykle mozna sprawdzi¢ poprzez symulacj¢ obrobki.
Procedura jest taka sama jak w trybie pracy rgeznej. Szczegdtowe
informacje podano w punkcie 4.
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EDYCJA PROGRAMOW

Poza edycja programoéw tymczasowych, mozna réwniez edytowac
programy zapisane uprzednio w pamigci.
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7.1

ZMIANA NAZWY PROGRAMU

1)  Wcisna¢ przycisk RESET na klawiaturze LCD/MDI.
2) Wecisna¢ przycisk [PRGRM] na ekranie poczatkowym, co
spowoduje wyswietlenie listy programow.

Kursor
LISTAPROGRAMOW |
-TEST1 5M12S  1997/05/12 10:12
"TEST2 4M32S  1997/06/10 11:21

A A

'
Numer programu |
Nazwa programu  CZas obrobki Data i czas ostatniej
(Maks. 20 znakow) (Maks. 99 minut)  modyfikacii
3) Wejs¢ za pomoca kursora do pola z nazwa programu,
wprowadzi¢ nowa nazwe, a nastgpnie wcisnacé przycisk INPUT.
Dhugos¢ nazwy nie moze przekracza¢ 20 znakow.
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7.2 EDYCJA ZAWARTOSCI PROCESU

W celu wybrania programu do edycji nalezy postgpowaé zgodnie z
zamieszczong ponizej procedura:

1)
2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

9)

Wecisnaé przycisk RESET na klawiaturze LCD/MDI.

Weisna¢ przycisk [PROGRM] na ekranie poczatkowym, co
spowoduje wyswietlenie listy programow.

Wybra¢ program, ktéry ma by¢ poddany edycji za pomoca
kursora, a nastgpnie wcisna¢ przycisk [EDYC], co spowoduje
wyswietlenie okna z lista procesow.

Numer Nazwa programu Data i czas ostatniej modyfikacji
progr/amu /) Czas obrébki
[LIZTA PROCESOW |
of TEST1
5M12S 1997/05/12 10:12
TYP OBRB NARZ
PROC(01) WALEK ZEWN 01
PROC(02) ROWEK ZEWN 02
PRQC(03) T-GWNT ZEWN 3
\ \ 1 Nupmer

Kursor . y Potozenie narzedzia

Numer cyklu yp cyxlu

Wybra¢ proces, ktory ma by¢ poddany edycji za pomoca kursora,
a nastepnie weisnaé przycisk [EDYC], co spowoduje zamknigcie
listy programéw i wyswietlenie na ekranie wybranego programu.
Jezeli to jest wymagane, zmodyfikowa¢ zawarto$¢ procesu.
Procedury edycji podane sa w nastepujacych rozdziatach:

Pracareczna 4.4 Edycja zaprogramowanych blokow
Programowanie 5.4 Edycja zaprogramowanych blokéw
za pomoca
pojedynczych
blokow
Programowanie 6.3 Wprowadzanie konturu przedmiotu (nie
za pomoca cykli  dotyczy toczenia watka)
6.5 Edycja konturu przedmiotu (toczenie
watka)

Jezeli to jest wymagane, mozna na ekranie wyswietli¢ tor ruchu
narzedzia lub animowana symulacjg obrobki.

Wecisna¢ [ZAPISZ] w celu zastapienia procesu przez
zmodyfikowany. Wcisnigcie przycisku umieszczonego z lewej
strony ekranu powoduje anulowanie wprowadzonych zmian.
Wecisnigcie przycisku [ZAPISZ] powoduje wyswietlenie okna z
lista programéw, co pozwala na rozpoczecie edycji innego
procesu.

Woeisnigcie przycisku [POWROT] powoduje zamknigcie okna z
lista programow.
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7.3

USUWANIE/ KOPIOWANIE PROGRAMU

7.3.1

Programy mozna usuwac i kopiowac.

Usuwanie programu

7.3.2

1)  Wcisna¢ przycisk RESET na klawiaturze LCD/MDI.

2) Wecisna¢ przycisk [PROGRM] na ekranie poczatkowym, co
spowoduje wyswietlenie listy programow.

3) Wybra¢ na liScie za pomoca kursora program, ktory ma by¢
usunigty, a nastgpnie wcisna¢ przycisk DELETE.
Wyswietlone zostanie okno z zadaniem potwierdzenia zamiaru
przeprowadzenia tej operacji.
W celu anulowania, wcisna¢ przycisk CANCEL, natomiast w
celu usunigcia weisnaé przycisk DELETE.

Kopiowanie programu

1)  Wecisna¢ przycisk RESET na klawiaturze LCD/MDI.

2) Wecisna¢ przycisk [PROGRM] na ekranie poczatkowym, co
spowoduje wyswietlenie listy programow.

3) Wybra¢ na liScie za pomoca kursora program, ktory ma by¢
skopiowany, a nastgpnie wcisna¢ przycisk [KPIA], po czym
wprowadzi¢ numer nowego programu.

-71 -



7.EDYCJA PROGRAMOW

PROCEDURY OBStUGI B-63344PL/02

7.4 EDYCJA PROCESU

7.4.1 Przemieszczanie procesu

1)  Wecisna¢ przycisk RESET na klawiaturze LCD/MDI.

2)  Wecisna¢ przycisk [PROGRM] na ekranie poczatkowym, co
spowoduje wyswietlenie listy programow.

3) Wybra¢ program, ktory ma by¢ poddany edycji za pomoca
kursora, a nastgpnie wcisnaé przycisk [EDYC], co spowoduje
wyswietlenie okna z lista procesow.

4)  Przemiesci¢ kursor do miejsca, po ktorym ma by¢ umieszczony
przemieszczany proces. Wprowadzi¢ za pomoca przyciskow
numerycznych numer procesu, ktéry ma by¢ przemieszczony, a
nastgpniec  wcisna¢ przycisk [PRZESN]. Spowoduje to
przemieszczenie procesu.

5) Przemieszczenie procesu powoduje automatyczne

przenumerowanie listy procesow.
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7.4.2 Kopiowanie procesu

1)  Wcisna¢ przycisk RESET na klawiaturze LCD/MDI.

2) Wecisna¢ przycisk [PROGRM] na ekranie poczatkowym, co
spowoduje wyswietlenie listy programow.

3) Wybra¢ program, ktory ma by¢ poddany edycji za pomoca
kursora, a nastgpnie wcisna¢ przycisk [EDYC], co spowoduje
wyswietlenie okna z lista procesu.

4) Wybra¢ na lisScie za pomoca kursora proces, ktory ma by¢
skopiowany, a nastgpnie wcisna¢ przycisk [KOPIA]. Wybrany
proces zostanie skopiowany i umieszczony bezposrednio nizej.

5) Skopiowanie procesu powoduje automatyczne przenumerowanie
listy procesow.

7.4.3 Usuwanie procesu

1)  Wcisna¢ przycisk RESET na klawiaturze LCD/MDI.

2) Wecisna¢ przycisk [PROGRM] na ekranie poczatkowym, co
spowoduje wyswietlenie listy programow.

3) Wybra¢ program, ktory ma by¢ poddany edycji za pomoca
kursora, a nastgpnie wcisna¢ przycisk [EDYC], co spowoduje
wyswietlenie okna z lista procesu.

4) Wybra¢ na liScie za pomoca kursora proces, ktéry ma by¢
skopiowany, a nastegpnie wcisnac przycisk DELETE.
Wyswietlone zostanie okno z zadaniem potwierdzenia zamiaru
przeprowadzenia tej operacji.

W celu anulowania, wcisnaé przycisk CANCEL, natomiast w
celu usunigcia wcisnac przycisk DELETE.

5) Usuniecie procesu powoduje automatyczne przenumerowanie

listy procesow.
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WYWOLYWANIE PROG RAMOW |
SYMULACJA OBROBKI

Uprzednio zapisany w pamigci program mozna wywota¢ i wykonac
go, jak réwniez mozna zasymulowaé realizowana przez niego
obrobke.
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8.1 WYWOLYWANIE PROGRAMOW Z PAMIECI

1)  Wcisna¢ przycisk RESET na klawiaturze LCD/MDI.
2) Wecisna¢ przycisk [PROGRM] na ekranie poczatkowym, co
spowoduje wyswietlenie listy programow.

Kursor

LISFA PROGRAMOW |
:OBR. POW. KULISTYCH 5M12S  1997/05/12 10:12
0:0BR. POW,CYLINDR. ~ 4M32S  1997/06/10 11:21

—

A

I
Numer Czas obrobki
programu  Nazwa programu  (Maks. 99 minut) Data i czas

(maks. 20 znakow) ostatniej
modyfikacji

3) Wybrac¢ z listy za pomoca kursora program.
4)  Wocisna¢ przycisk startu cyklu na panelu operatora obrabiarki lub
przycisk [WBRPRG], co spowoduje uruchomienie wskazanego

programu.
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8.2 SYMULACJA OBROBKI

1)  Wcisna¢ przycisk RESET na klawiaturze LCD/MDI.
2) Wecisna¢ przycisk [PRGRM] na ekranie poczatkowym, co
spowoduje wyswietlenie listy programow.

TOR [[ANIMAC||ANIMAC

8.2.1 Symulacja obrébki z rysunkiem toru ruchu narzedzi

Weisna¢ przycisk [TOR], co spowoduje wy$wietlenie na ekranie
nastepujacych przyciskow:

SZYBKO || WOLNO |[KONTUR POCZAT ||PROCES [|[WYKONA|| POJED.

[SZYBKO] Zwiekszanie predkosci symulacji obrébki

[WOLNO] Zmniejszanie predkosci symulacji obrébki

[KONTUR] Rysowanie konturu przedmiotu zdefiniowanego przy
wprowadzaniu cykli.

[POCZAT] Przejscie do poczatku procesu i zainicjalizowanie obrobki
dla przedmiotu.

[PROCES] Rozpoczecie symulacji obrobki. Funkcja pomocnicza M01

powoduje zatrzymywanie po wykonaniu kazdego bloku. (W
celu wygenerowania funkcji MO1 na koncu procesu nalezy
ustawi¢ parametr nr 9774#4(M10) na 1)

[WYKONA] Rozpoczecie ciggtej symulacji obrébki.

[POJED.] Zatrzymanie symulacji obrobki po wykonaniu jednego bloku
lub przejscie do symulacji nastepnego bloku.

W celu powrocenia do ekranu poczatkowego nalezy wcisnaé przycisk
RESET, a nastgpnie przycisk umieszczony skrajnie po lewej stronie.

8.2.2  Animowana symulacja obrébki

Weisna¢ przycisk [ANIMAC], co spowoduje wyswietlenie na ekranie
nastepujacych przyciskow:

SZYBKO || WOLNO |[KONTUR POCZAT [|PROCES ||[WYKONA|[POJED.

[SZYBKO] Zwiekszanie predkosci symulacji obrébki

[WOLNO] Zmniejszanie predkosci symulacji obrébki

[KONTUR] Rysowanie konturu przedmiotu zdefiniowanego przy
wprowadzaniu cykli na tle rysunku przedmiotu.

[OBROT] Obracanie przedmiotu.

[OKRAG] Zmiana format wyswietlania przedmiotu [petna bryta lub 3/4
bryty).

[POCZAT] Przejscie do poczatku procesu i zainicjalizowanie obrdobki
dla przedmiotu.

[PROCES] Rozpoczecie symulacji obrébki. Funkcja pomocnicza M01

powoduje zatrzymywanie po wykonaniu kazdego bloku. (W
celu wygenerowania funkcji MO1 na koncu procesu nalezy
ustawi¢ parametr nr 9774#4(M10) na 1)

[WYKONA] Rozpoczecie ciggtej symulacji obrébki.

[POJED.] Zatrzymanie symulacji obrobki po wykonaniu jednego bloku
lub przejscie do symulacji nastepnego bloku.
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8.2.3  Animowana symulacja obrébki z torami ruchu narzedzi

Weisnaé przycisk [ANIMAC], co spowoduje wyswietlenie na ekranie

nastgpujacych przyciskow:

SZYBKO

WOLNO

KONTUR

POCZAT

PROCES

WYKONA

POJED.

W trybie tym nie sa dostgpne przyciski ekranowe [OBROT] i
[OKRAG].
Dziatanie pozostalych przyciskéw na ekranie zostalo opisane w
punkcie 8.2.3.
W celu powrodcenia do ekranu poczatkowego nalezy wcisnaé przycisk
RESET, a nastgpnie przycisk umieszczony skrajnie po lewej stronie.
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DEFINIOWANIE PARAMETROW
OGOLNYCH

Przed rozpoczgciem programowania wymagane jest zdefiniowanie
parametrow ogolnych, przyktadowo danych narzedziowych.
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9.1

DANE NARZEDZIOWE

9.1.1  Okno dialogowe Plik narzedzi

Woeisnigcie przycisku [NARZ] powoduje wyswietlenie okna

dialogowego Plik narzedzi.

| PLIK NARZEDZI |

NARZ GEOEMTRIA ZUZYCIE OST
NR X z R X Z R
1 SVReo[o -20.000 | 0.400 0.000 0.000 0.000 3
2 -11.000 | -21.000 | 0.800 0.000 0.000 0.000 3
3 -12.000 | -22.000 | 0.400 0.000 0.000 0.000 3
4 -20.000 | -25.000 | 0.000 0.000 0.000 0.000 0
5 -25.000 | -26.000 | 0.200 0.000 0.000 0.000 0
6 -30.000 | -27.000 | 0.000 0.000 0.000 0.000 0
7 -35.000 | -28.000 | 0.000 0.000 0.000 0.000 0
8 -40.000 | -30.000 | 0.000 0.000 0.000 0.000 0
9 -35.000 | -28.000 | 0.000 0.000 0.000 0.000 0
10 -40.000 | -30.000 | 0.000 0.000 0.000 0.000 0
11 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0
12 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0
13 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0
14 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0
15 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0
16 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0
9.1.2  Obstuga okna dialogowego Plik narzedzi

[POWROT]
Przyciski kursora

INPUT, [WPROW]

poziomym.

Zamkniecie okna dialogowego
Przemieszczanie kursora w kierunku pionowym i

Wprowadzenie danych numerycznych do

odpowiedniego pola oraz przemieszczenie kursora do

nastepnego pola.

[+WPROW] Wykonanie operacji dodawania lub odejmowania na
wartosci wprowadzonej i dotychczasowej oraz
przemieszczenie kursora do nastepnego pola.

UWAGA

Jezeli idzie o dane narzedziowe zwigzane ze
zuzyciem, zastosowanie majg nastepujgce
parametry:
Parametr nr 5013:
Parametr nr 5014:

Maksymalna wartos¢ zuzycia.
Maksymalna wartosc

[+WPROW] dla zuzycia

narzedzia.
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9.1.3

Szczegoétowy opis okna dialogowego Plik narzedzi

NARZ NR

GEOMETRIA X/Z/IR

ZUZYCIE X/ZIR

osT

Numer wykorzystywany przez funkcje pomocnicza T
oraz przy okreslaniu wymiaréw narzedzia.

Wymiary charakterystyczne narzedzia w osi X, Z i
promien zaokraglenia wierzchotka noza R,
powszechnie wykorzystywane przy tworzeniu
programow sterujgcych zgodnych z normag 1SO.
Zmiana wymiaréw charakterystycznych narzedzia w
osi X, Z i promienia zaokraglenia wierzchotka noza R
na wskutek zuzycia, powszechnie wykorzystywane
przy tworzeniu programow sterujacych zgodnych z
norma ISO.

Potozenie punktu charakterystycznego wierzchotka
noza, warto$¢ powszechnie wykorzystywana przy
tworzeniu programow sterujacych zgodnych z norma,
ISO.

Przedmiot Poczatek uktadu
wspotrzednych
przedmiotu
il 8
Wymiar narzedzia X
Punkt charakt. noza
w /A
Wymiar narzedzia Z
v
+
+
Z Poczatek uktadu
- 3 4 wspotrzednych
/ \ obrabiarki
2 6
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9.2 POMIAR PRZESUNIECIA UKLADU WSPOLRZEDNYCH
PRZEDMIOTU OBRABIANEGO

Woeisnigcie przycisku [NASTAW] na ekranie poczatkowym powoduje
wyswietlenie okna dialogowego do pomiaru przesunigcia uktadu
wspotrzednych przedmiotu.

/\ NIEBEZPIECZENSTWO
Przy pomiarze przesuniecia uktadu wspoétrzednych
przedmiotu w osiach X/Z za pomocg opisywanej w
tym punkcie metody nalezy pozostawi¢ wrzeciono
wiaczone, a nastepnie dojechaé ostroznie
narzedziem do prawego czota przedmiotu, z jak
najmniejszym posuwem. Nalezy réwniez upewnic
sie, czy ostona zabezpieczajgca obrabiarki jest
zamknieta.
Szczegotowe informacje odnosnie obstugi
obrabiarki podane sg w dokumentaciji dostarczonej
przez producenta. W przypadku niedostatecznego
zaznajomienia z tg funkcjg pomiaru, nie nalezy z
niej korzystac.
Korzystanie z tej metody pomiaru, bez posiadania
szczegotowej wiedzy odnosnie procedur obstugi
stwarza powazne zagrozenie dla zdrowia i zycia
uzytkownika.
Jezeli wykorzystywana jest funkcja kompensac;ji
narzedzia, przed uruchomieniem obrabiarki nalezy
doktadnie sprawdzi¢, czy wprowadzono poprawny
kierunek kompensacji oraz wartos¢ kompensaciji
oraz upewnic sie, czy narzedzie nie uderzy w
przedmiot obrabiany lub obrabiarke.
Nieprzestrzeganie tego zalecenia moze
doprowadzi¢ do uszkodzenia narzedzia albo
obrabiarki i stwarza powazne zagrozenie dla
zdrowia i zycia operatora.

(1) Reczny powrét do punktu referencyjnego
Najpierw nalezy recznie powroci¢ do punktu referencyjnego. Jezeli
uprzednio powrdcono do punktu referencyjnego, czynno$¢ t¢ nalezy
pominac.
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(2) Okno dialogowe do nastawiania przesuniecia uktadu wspétrzednych
przedmiotu
Wcisnigcie przycisku [NASTAW] na ekranie poczatkowym powoduje
wyswietlenie okna dialogowego do nastawiania przesunigcia uktadu
wspotrzednych przedmiotu.

INASTAWA PRZESUN. WSPOLRZ. DETALU |

[] [1.NR NARZEDZIA -> WPROW -> PRZYC. WYB. |

MZ
[]|2.00TKNIJ POW. CZOLOWA  -> [2-CZOLO] | >

[1[3.D0TKNIJ POW. BOCZNA-> [X-SRED] | MX¢

[1|4.sREDNICA MX | h h
[]|5.wiELK. PRZESUN [ 1w |

2

lPRzES. WP x| | z | | |

POWROT Z-CZOLO|| X-SRED

(3) Wybieranie narzedzia

Przej$¢ kursorem do pola "NR NARZEDZIA", wprowadzi¢ numer
narzedzia wykorzystywanego do wyznaczenia przesunigcia ukladu
wspotrzednych przedmiotu, a nastgpnie weisna¢ przycisk WPROW.
Na panelu operatora obrabiarki wcisnaé¢ przycisk wyboru narzedzia.
Spowoduje to obrot glowicy narzedziowej oraz ustawienie w pozycji
roboczej wybranego narzedzia.
Wcisna¢ na panelu operatora obrabiarki przycisk do wylaczania stalej
szybkos$ci skrawania, a nast¢pnie wlaczy¢ obroty wrzeciona. Szybkos$¢
obrotowa wrzeciona mozna zmieni¢ poprzez zmodyfikowanie
parametru wys$wietlanego na ekranie poczatkowym.

(4) Pomiar przesuniecia uktadu wspotrzednych w osi Z
Przemiesci¢ poprzez wolne obracanie kotkiem recznym narzedzie tak,

aby dotykato czota przedmiotu. Nastgpnie wecisna¢ przycisk [Z-
CZOLO].

(5) Pomiar przesuniecia uktadu wspoétrzednych w osi X
Po odsunigciu narzedzia od przedmiotu obrobi¢ powierzchnig
zewnetrzng przedmiotu. W celu uzyskania dostatecznie duzej
doktadnosci w czasie realizacji nastgpnej czynno$ci, nalezy usunac
niewielki naddatek materiatu. Nastgpnie wcisnaé przycisk [X-SRED].

(6) Pomiar i wprowadzanie srednicy przedmiotu
Przy pomocy przyrzadu pomiarowego, przyktadowo suwmiarki
zmierzy¢ naddatek usunigty w poprzedniej operacji. Oczywiscie
nalezy wcze$niej zatrzymaé wrzeciono, wciskajg odpowiedni przycisk
na panelu operatora obrabiarki.
Przemies$ci¢ kursor do pola "SREDNICA MX", wprowadzi¢
zmierzona Srednice, a nastepnie wcisnaé przycisk WPROW.
Po wykonaniu tych czynno$ci nastgpuje obliczenie przesunigcia
uktadu wspotrzednych w osi X i wyswietlenie uzyskanego wyniku w
dolnej czesci okna dialogowego.
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(7) Pomiar i wprowadzanie przesuniecia czota przedmiotu

Zwykle wystarcza przemiesci¢ kursor do pola "WIELK. PRZESUN
MZ", wprowadzi¢ wartos¢ 0, a nastepnie wcisnac przycisk WPROW.,
Jezeli z wuwagi na wystgpujace okoliczno$ci wymagane jest
uwzglednienie  przesunigcia  czota  przedmiotu, wprowadzic¢
odpowiednia wartos¢, a nastgpnie wcisnac przycisk WPROW.

Po wykonaniu tych czynno$ci nastgpuje obliczenie przesunigcia
uktadu wspotrzednych w osi Z i wyswietlenie uzyskanego wyniku w
dolnej czgsci okna dialogowego.

Woecisnigcie przycisku [POWROT] powoduje zamknigcie okna
dialogowego.

UWAGA
Czynnosci zwigzane z odczytywaniem aktualnych
wspotrzednych X i Z przedmiotu mogq by¢
wykonane tylko jeden raz. Wynika to z faktu, ze
po dokonaniu pomiaru uktadu wspoétrzednych
przedmiotu obrabianego, przesuniecie ukfadu
wspotrzednych jest zmieniane o zmierzong
wartosc¢, a wiec jezeli wspotrzedne przedmiotu
obrabianego bedg odczytywane wiecej niz jeden
raz, nigdy nie zostanie obliczona poprawna
wartosc.
W celu nie dopuszczenia do wielokrotnego
powtarzania pomiaru wspotrzednych przedmiotu,
przycisku [Z-CZOL] i [X-CZOL] sg usuwane z
ekranu po zakonczeniu pomiaru.
Zamkniecie okna dialogowego i ponowne wybranie
numeru narzedzia stwarza mozliwos¢ do
powtdrzenia pomiaru.

-83 -



9. DEFIN. PARAM. OGOLNYCH PROCEDURY OBSLUGI B-63344PL/02

9.3 FORMULARZE DO WPROWADZANIA DANYCH
NARZEDZIOWYCH WYKORZYSTYWANYCH DO
ANIMOWANEJ SYMULACJI OBROBKI

Punkt ten zawiera formularze do wprowadzania danych
narzedziowych wykorzystywanych w animowanej symulacji obrobki.

Dane w programie
Dane w programie

9.3.1 Narzedzia uniwersalne
TOCZENIE WALKA / [ZEWN]
SwW SW(szerokos$¢ trzonka) = Parametr nr 9080
‘ ' | SL(dlugosé trzonka) = SW*15
swe | & TT(wysokos$¢ ostrza) = SW/3
TW(szerokos¢ ostrza) = SL/3

_>| Kat przystawienia

Kat wierzchotkowy

Y Y SL
sE/s Uwaga)
Su3 Narzedzie do obrébki [ZEWN-O] jest
TW| symetrycznym odbiciem.
Kolor ostrza ulega zmianie w zalezno$ci
v T \ od kierunku obrotéw.
||

TOCZENIE WALKA/ [WEWN] [TOCZENIE WALKA/ [WEWN-O]]

SW(szerokos$¢ trzonka)= Parametr nr 9081 SL/2

TT
T TT(grubo$¢ ostrza) = SW/4
TW(wysokosé ostrza) = SL/2 ‘_’|‘—"
TW

Kat przystawienia = Dane w programie
Kat wierzchotkowy _ = Dane w programie

SwW

v

e e

TOCZENIE WALKA/ [POPRZ]

SW(szerokos¢ trzonka) = Parametr nr 9082
SL SL(dtugos¢ trzonka) =SW=*1.5

TT(grubos$é ostrza) =SW/4
TW(szerokos¢ ostrza) =SL/2
Kat przystawienia = Dane w programie
Kat wierzchotkowy = Dane w programie
Uwaga)

Narzedzie do obrébki [POPR-O] jest
symetrycznym odbiciem.

Kolor ostrza ulega zmianie w zaleznosci od
kierunku obrotow.
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9.3.2 Narzedzia do toczenia gwintéw

[T-GWNT/ ZEWN]

< »
<

SW A

SL

?WV— . A

<>
T

SW(szerokos¢ trzonka) = Parametr nr 9080
SL(dlugos¢ trzonka) =SW *1.5
TT(grubos$é ostrza) =SW/4
TW(szeroko$¢ ostrza) =SL/8

[T-GWINT/ WEWN]

IK‘TT__

T™W™W

Sw

——

SW(szerokos¢ trzonka) = Parametr nr 9081
SL(dtugos¢ trzonka) =SW *1.5
TT(grubos$¢ ostrza) =SL/8
TW(szeroko$¢ ostrza) =SW /8
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9.3.3

Narzedzia do toczenia rowkow

ROWKI / [ZEWN]
4 —>

SW

4 SW(szerokos¢ trzonka) = Szerokos$¢ krawedzi

skrawajacej * 8
sL| SL(dtugos¢ trzonka) =SW *1.5

—— | TT(grubosc¢ ostrza) =SL/3

TW(szerokos$¢ ostrza) = Szerokosé¢ krawedzi
skrawjacej podana w
programie

ROWKI / [WEWN]

T A Y
4.
—»| w |TT
v

Sw

SL |

SW(szerokos¢ trzonka) = Szerokos$¢ krawedzi
skrawajacej * 8
SW*1.5

SW/3

Szerokos$¢ krawedzi
skrawajacej podana w
programie

SL(dtugos¢ trzonka)
TT(grubos$¢ ostrza)
TW(szerokos$¢ ostrza)

ROWKI / [CZOLO]

SW(szerokos$¢ trzonka) = Szeroko$¢ krawedzi
skrawajacej * 8

SL(dtugos¢ trzonka) = SW=*15
TT(grubos$¢ ostrza) =8L/3
SW TW(szerokos¢ ostrza) = Szeroko$¢ krawedzi
skrawajacej podana w
programie
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9.3.4

Narzedzia do nakietkowania

[NAKIEL]
SW(szerokos¢ trzonka) =
—— SL(dtugosé¢ trzonka) =
DD DD($rednica nominalna) =
i CD(gtebokos¢ skrawania) =
AN |SW
AN(kat wierzchotkowy) =

CD

s

DD *3
SwW

Srednica otworu podana

w programie
Gtebokos¢ skrawania
podana w programie
90 stopni

9.3.5 Wiertia
[WIERC.]
DD(érednica nominalna) = Srednica otworu
podana
—_ w programie
SL(gtebokos¢ skrawania) = Glebokos¢ skrawania
podana w programie
AN(kat wierzchotkowy) = Parametr nr 9083
DD
AN
SL
9.3.6  Gwintowniki
[GWINT]
DD($rednica nominalna) = Srednica otworu
podana programie
SL(gtebokos¢ skrawania) = Gtebokos¢ skrawania
podana w programie
DD
SL
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9.3.7 Rozwiertaki

[ROZWRC]

Srednica otworu
podana w programie
SL(gtebokos$¢ skrawania) = Gtebokos¢ skrawania
podana w programie

——  DD($rednica nominalna)

- DD
SL
9.3.8  Narzedzia do wytaczania
[WYTACZ]
<>
T —_ SW(szerokosé trzonka) = Srednica otworu
- przesuniecie
™w (obydwie wartosci
podane programie)
SL(dtugos¢ trzonka) =8W=*1.5
TT(wysokos¢ ostrza) = SL/4
SW Tw(szerokosc ostrza) = SW/2
SL

9.3.9  Noze zaokraglone

[RECZNA/ POJBLK]

NR(promien zaokraglenia ostrza) = Parametr
Geometria R w pliku narzedzi

Kat przystawienia =0

Kat wierzchotkowy =0
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10. KONWERSJA NA PROGRAM NC

1 0 KONWERSJA NA PROGRAM NC

Programy obrobki zapisane w pamigci uktadu sterowania mozna
przekonwertowaé na standardowe programy NC, zawierajace funkcje

G, M, itp.

1

UWAGA

Konwersje takg mozna przeprowadzi¢ wytgcznie
pod warunkiem, ze uktad sterowania posiada
opcjonalng funkcje "Edycja drugoplanowa" a
parametr nr 9760#6(NCO) jest ustawiony na 1.

W czasie konwersiji nie mozna realizowac innych
operacji jak reczne przemieszczanie narzedzia,
wprowadzanie danych, itp.

Jezeli funkcja konwersiji jest dostepna, nastepuje
sprawdzenie poprawnosci edycji B. Jednoczesnie
mozna edytowac dwa lub wiecej adresow,
przyktadowo X100, Z100).

Numer uzyskanego w wyniku konwersji programu
sterujgcego NC jest zawsze taki sam i posiada ten
sam numer co oryginalny program.
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10.1 PROCEDURA KONWERSJI

1)  Wcisna¢ przycisk RESET na klawiaturze LCD/MDI.

2) Wecisna¢ przycisk [PROGRM] na ekranie poczatkowym, co
spowoduje wyswietlenie listy programow.

3) Wybra¢ za pomoca kursora program, ktéry ma bycé
przekonwertowany, a nastgpnie wcisna¢ przycisk [ZAM NC], co
spowoduje wyswietlenie na ekranie nastepujacych przyciskow:

SZYBKO|[| WOLNO ||[KONTUR POCZAT |[PROCES|| WYKON || POJED.

4) Wecisna¢ [WYKONA] w celu rozpoczgcia konwersji. W trakcie

konwersji jednoczesnie symulowana jest praca narzedzia.

Przez caly czas trwania tej operacji w dolnej czg$ci ekranu
wyswietlany jest btyskajacy komunikat "EDYCJA"

W czasie trwania konwersji nie nalezy przechodzi¢ do innych
ekranow jak rowniez nie nalezy realizowac innych czynno$ci.
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70.2 KOMUNIKATY O BLEDACH WYSWIETLANE W TRAKCIE
KONWERSJI

W trakcie konwersji na program sterujacy NC przeprowadzana jest
weryfikacja poprawnosci generowanego programu. W przypadku
stwierdzenia nieprawidtowos$ci generowany jest komunikat o bledzie
(komunikat P/S).

Wszystkie komunikaty P/S oméwiono w zataczniku. Po wyswietleniu
komunikatu nalezy usuna¢ sygnalizowany btad.

Pomimo wystapienia biedu P/S, przekonwertowany fragment
programu pozostaje zapisany w pamigci programéw NC uktadu
sterowania. W celu wznowienia konwersji nalezy usunac
sygnalizowany btad, usuna¢ wygenerowany fragment programu z
pamigci programéw NC uktadu sterowania, a nastgpnie ponownie
rozpoczac konwersje.

W czasie konwersji moga by¢ wyswietlane nast¢pujace komunikaty:

Nr Opis
komun.
070 Przyczyna | Za mato wolnego miejsca w pamieci programow NC

uktadu sterowania

Usuwanie | Zrealizowac¢ jedng z podanych ponizej czynnosci:

1) Jezeli przyczyng braku wolnego miejsca jest
zapisanie w pamieci programéw NC innego
programu:

-> Zapisa¢ poprzednio wygenerowany program NC w
pamieci zewnetrznej, poprzez interfejs
komunikacyjny, a nastepnie wznowi¢ operacje
konwersji.

2) Jezeli pamie¢ programéw NC uktadu sterowania
jest zbyt mata:

-> Zwiekszy¢ obszar pamieci przeznaczony na
przechowywanie programéw NC poprzez
zmodyfikowanie odpowiednich parametréw uktadu
sterowania. Nalezy jednak pamietaé, ze powoduje
to zredukowanie ilosci pamieci dostepnej dla
tworzonych programoéw i tymczasowe
wykasowanie wszystkich danych.

072 Przyczyna | Przekroczono dopuszczalng liczbe programow
(doktadna wartos$¢ zalezy od ustawienia parametrow
konfiguracyjnych).

Usuwanie | Zapisac poprzednio wygenerowane programy NC w
pamieci zewnetrznej, poprzez interfejs komunikacyjny,
a nastepnie wznowi¢ operacje konwersiji.

073 Przyczyna | Podano taki sam numer programu, jak juz zapisanego
W pamieci.

Usuwanie | Usuna¢ poprzednio wygenerowany program NC
posiadajacy taka samg nazwe, a nastepnie wznowié
konwersje od poczatku.
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PRZESYLANIE/ WCZYTYWANIE

PROGRAMOW

Program w formacie uktadu sterowania Manual Guide mozna przestac¢

do  pamigci  zewngtrznej za  posrednictwem  interfejsu
komunikacyjnego, ktory réwniez pozwala na wczytywanie
programow.

UWAGA

Programy mozna wysyfac¢ i wczytywac wytgcznie w
trybie Edycji. W niektérych rozwigzaniach
obrabiarek, tryb ten jest automatycznie wtgczany
po wybraniu jednej z tych operacji. Szczegbtowe
informacje zamieszczone sg w dokumentac;ji
dostarczanej przez producenta obrabiarki.
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11. PRZESYt./ WCZYT. PROGRAMOW

11.1  WYSYLANIE PROGRAMOW

1)
2)

3)

Wecisnaé przycisk RESET na klawiaturze LCD/MDI.

Weisna¢ przycisk [PROGRM] na ekranie poczatkowym, co
spowoduje wyswietlenie listy programow.

Wecisnigcie przycisku ekranowego [+] umieszczonego z prawej
strony powoduje wySwietlenie na ekranie nastgpujacych
przyciskow:

WYSL-W

WYSLU || CZYTAJ

4)

5)

6)

W celu wystania do pamigci zewngtrznej wszystkich programow
w formacie uktadu sterownia MANUAL GUIDE nalezy wcisnac
przycisk [WYSL.W].

W celu wystania do pamigci zewngtrznej tylko jednego program,
wybra¢ ten program z listy za pomoca kursora, a nastgpnie
wcisnac przycisk [WYSLIJ].

W czasie wysylania programu do pamigci zewngtrznej, w dolne;j
czg$ci ekranu wyswietlany jest blyskajacy napis "WYSLIJ".
Napis ten jest wyswietlany do momentu zakonczenia operacji.

UWAGA

Jezeli jako pamie¢ zewnetrzna wykorzystywane
jest urzadzenie FANUC Casette, zapisanie
programu w pamieci powoduje natychmiastowe
utworzenie nowego pliku.
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11.2 WCZYTYWANIE PROGRAMOW

1)
2)

3)

Wecisnaé przycisk RESET na klawiaturze LCD/MDI.

Weisna¢ przycisk [PROGRM] na ekranie poczatkowym, co
spowoduje wyswietlenie listy programow.

Wecisnigcie przycisku ekranowego [+] umieszczonego z prawej
strony powoduje wySwietlenie na ekranie nastgpujacych
przyciskow:

ALL-PN|[PUNCH || READ

4)

5)

6)

Za pomoca przyciskow numerycznych wprowadzi¢ numer pliki
zawierajacego program obrobki, ktory ma by¢ odczytany, a
nastepnie  wcisna¢ przycisk [CZYTAJ]. Spowoduje to
rozpoczgcie operacji  odczytywania programu z  pamigci
zZewngetrzne;.

Jezeli jako pamig¢ zewngtrzna nie jest wykorzystywane
urzadzenie Fanuc Handy File lub kompatybilne z nim, jako
numer pliku nalezy zawsze wprowadzic 1.

W czasie wczytywanie programu z pamigci zewngtrznej, w
dolnej czesci ekranu wysSwietlany jest blyskajacy napis
"CZYTANIE". Napis ten jest wysSwietlany do momentu
zakonczenia operacji.
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1 TOCZENIE WALKA (ZGRUBNE)
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< %>\\W

v
+X
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1.1

PARAMETRY TECHNOLOGICZNE

1.1.1

Parametry ogdlne

TOCZENIE WALKA (ZGRUBNY)

OBROBKA = STOBRBZ =
NR NARZ. = NAD. WYK X =
POSUW/OBR = NAD. WYK Z =
S-M/MIN = GLB. TOCZ =
S-KIER. =
STOBRB X =

OBROBKA Dostepne ustawienia to
[ZEWN]/[WEWN]/[POPRZ]/[ZEWN-O] [WEWN-
OJ/[POPR-0O]

ZEWN WEWN CzZOLO

+Z +Z +
‘_I/ I\'_\E_ r
— -
hwr +X v +X YVW
ZEWN-O WEWN-O CZOLO-O
+Z +Z +Z
———— L
\ ==/ | v
—>
[<| v +X v +X v +X

NR NARZ. Numer narzedzia wykorzystywanego do toczenia
zgrubnego watka

POSUW/OBR Posuw skrawania. Wcisniecie przycisku ekranowego
[/MIN] powoduje przetaczenie jednostek na obroty/ min.

S-M/MIN Szybkos$¢ skrawania. Wcisniecie przycisku ekranowego
[/MIN] powoduje przetaczenie jednostek na obroty/ min.

S-KIER Kierunek obrotéow wrzeciona. Dostepne ustawienia to
[NORMAL] | [PRZECW].

ST OBRB X Wspétrzedna punktu poczatkowego. Wartosé w tym polu
jest wprowadzana automatycznie, po podaniu danych
geometrycznych.

NAD. WYK X Naddatek na obrébke wykanczajacg w osi X.

NAD. WYK Z Naddatek na obrébke wykanczajaca w osi Z.

GLB. TOCz Glebokos¢ skrawania dla pierwszego przejscia
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1.1.2  Parametry szczeg6towe

CHLODZIWO
OBR. WRZEC

K. PRZYST.
K. OSTRZA
W. ODSKOK. =
ODSKOK

POSREDNI X
POSREDNI Z =

Parametry szczegotowe sa zawsze wprowadzane automatycznie, na
wskutek czego, w wigkszosci przypadkéw, operator nie musi
wywotywac tego okna.

K. PRZYST. Kat krawedzi skrawajacej. W przypadku wprowadzenia
wartosci mniejszej od 90 stopni, przeprowadzana jest
automatycznie kompensacja krawedzi skrawajacej. Po
wywotaniu tego cyklu automatycznie wprowadzana jest
wartos¢ parametru nr 9809.

Kompensacja krawedzi skrawajgcej
Kat ostrza >
Obszar nie +Z
obrabiany
Kat
przystawienia
v +X
K. OSTRZA Kat wierzchotkowy ostrza narzedzia. Za pomoca tego

parametru mozna ustawi¢ wartos¢ domysing. W
przypadku wprowadzenia jako konturu kieszeni,
automatycznie przeprowadzana jest kompensacja
krawedzi skrawajacej. Po wywotaniu tego cyklu,
automatycznie wprowadzana jest warto$¢ parametru nr
9810.

Kompensacja krawedzi skraw.

Obszar nie +Z

obrabiany ‘%Q

v +X
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W. ODSKOK. Wielkos$¢ przemieszczenia w osi X (ZEWN/WEWN:
wymiar srednicowy) lub osi Z (CZOLO: wymiar
promieniowy) przy wycofywaniu narzedzia, po
zakonhczeniu przejscia skrawajgcego.

STNDRD SZYBKI
+{ +%

Przemieszczenie

v +X Przemiészczenie v +X

ODSKOK

[STNDRD]

[SZYBKI]

Tor ruchu narzedzia po zakonczeniu przejscia
skrawajacego. Domysine ustawienie to [STNDRD].

Po zakonczeniu przejscia skrawajgcego, narzedzie
jest wycofywane wzdtuz zdefiniowanego konturu.
Po zakonhczeniu przejscia skrawajacego nastepuje
natychmiastowe wycofanie narzedzia.

STNDRD

SZYBKI

v+X v+X

POSREDNI X
POSREDNI Z

CHLODZIWO

OBR WRZEC.

- 100 -

Wspétrzedna X dochodzenia do punktu posredniego.
Wspdtrzedna Z dochodzenia do punktu posredniego.

Wiaczanie chtodziwa w czasie obrébki. Nalezy weisngé
odpowiedni przycisk na ekranie. Domysine ustawienie to
[ZAL].

[ZAL]

[WYL]
Szybkos¢ obrotowa wrzeciona w czasie obrdbki. Nalezy
wcisngé odpowiedni przycisk na ekranie. Domy$ine
ustawienie to [AUTO].

[AUTQ]

[ZAKR. 1]

[ZAKR. 2]

[ZAKR. 3]

[ZAKR. 4]
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1.2 PARAMETRY GEOMETRYCZNE

Cykl do toczenia zgrubnego watka moze zawiera¢ do 30 elementoéw
geometrycznych.

Wprowadzanie punktu poczatkowego
Definiowanie konturu przedmiotu zawsze rozpoczyna si¢ od
wprowadzenia wspolrzednych punktu poczatkowego.
(Okno z danymi geometrycznymi)

e__ i ;

Xz Wspétrzedne bezwzgledne punktu poczatkowego

UWAGA
Wspotrzedne punktu poczatkowego wprowadzane
sg bezposrednio na ekranie gtbwnym, a nie w
oknie, jak to ma miejsce przy wprowadzaniu
danych dla pozostatych elementéw
geometrycznych, przyktadowo linii czy kota.

Wybra¢ rodzaj elementu geometrycznego
W dolnej czgséci ekranu wyswietlane sa przyciski z przypisanymi do
nich elementami geometrycznymi. Wybra¢ zadany element
geometryczny poprzez wcisnigcie odpowiedniego przycisku.

LINIA KOLO K‘}LO PROM FAZA STYCZ. OBLICZ

Wocisnigcie przycisku spowoduje wyswietlenie okna do wprowadzania
parametrow wybranego elementu geometrycznego. Wprowadzic¢
zadane dane.

(3) LINIA
KONTUR (LINIA)
PUNKT KONCOWY X X= »
PUNKT KONCOWY Z Z=
KAT A= A
KOREKTOR P=
(X,2)
PUNKT Wspétrzedne bezwzgledne punktu koncowego
KONCOWY X/Z
KAT Kat nachylenia linii wzgledem osi Z. Warto$¢ dodatnia

odpowiada ruchowi zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara, a wartos¢ ujemna, kierunkowi przeciwnemu do
ruchu wskazoéwek zegara.

KOREKTOR Parametr ten nie jest wykorzystywany przy obrébce
zgrubne;j.
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(4) KOLO (KIERUNEK ZGODNY/ PRZECIWNY DO RUCHU WSKAZOWEK

ZEGARA)

KONTUR (KOLO-ZGOD. WSK. ZEGARA)

PUNKT KONCOWY X X=

PUNKT KONCOWY Z Z= (1,K)
PROMIEN =

SRODEK X = R
SRODEK Z =
KOREKTOR P=

*X.2)

PUNKT
KONCOWY X/z

PROMIEN
Xiz

KOREKTOR

Wspétrzedne bezwzgledne punktu koncowego

Promien kota
Wspétrzedne bezwzgledne Srodka kota

Parametr ten nie jest wykorzystywany przy obrébce
zgrubne;j.

UWAGA

Nie mozna wprowadzi¢ petnego kota. Zdefiniowany
tuk nie moze zajmowac wiecej niz trzy ¢wiartki kota.

(5) PROMIEN

PROMIEN
KOREKTOR

(6) FAZA

FAZA
KOREKTOR

(7) STYCZNA

KONTUR (NAROZE PROMIEN R)

PROMIEN R=
KOREKTOR P=

Promien R zaokraglenia
Parametr ten nie jest wykorzystywany przy obrébce

zgrubne;j.
KONTUR (FAZA)
FAZA C=
KOREKTOR P=
1 C
«—>
C

Wielkos¢ fazy

Parametr ten nie jest wykorzystywany przy obrébce
zgrubne;j.

Woeisnigcie przycisku [STYCZ.] pozwala na zdefiniowanie stycznej
do poprzedniego elementu geometrycznego (obydwa elementy
geometryczne musza by¢ kotami). Jako element styczny mozna
wybra¢ koto lub linie.

Po wecisnigciu przycisku [STYCZ.] na ekranie wys$wietlany jest napis

"STYCZNA".
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(8) OBLICZ

Po dodaniu nowego elementu geometrycznego do konturu przedmiotu
i po wcisnigciu przycisku INSERT nastgpuje automatyczne
wyznaczenie konturu.

Zmiana  parametrow  elementow  geometrycznych po  ich
wprowadzeniu i po wyznaczeniu konturu czy zmiana danych moze
powodowac koniecznos$¢ ponownego wyznaczenia konturu.

Z tego powodu, kontur jest wyznaczany w czasie edycji wylacznie po
wcisnigciu przycisku [OBLICZ].

UWAGA
Przy wprowadzaniu konturu przedmiotu nalezy

pamieta¢ o podanych ponizej ograniczeniach.

. Jezeli parametr OBROBKA ustawiono na ZEWN, ZEWN-O,
WEWN, lub WEWN-O, kontur przedmiotu musi by¢

jednostajnie rosnacy lub malejacy wzdhuz osi Z.
» .7

+X

«  Jezeli parametr OBROBKA ustawiono na POPRZ lub POPR-O,
konturu przedmiotu musi by¢ jednostronnie malejacy lub rosnacy
wzdhuz osi X.

+Z
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W  zamieszczonych ponizej
pojedynczych  powierzchni,

przyktadach,
nalezy

obrobce
konturu

przy
zdefiniowacé

przedmiotu sktadajacy sig z 2 elementéw geometrycznych.

Przyktad 1)

+Z

Obrébka
4{)( czotowej

'

Przyktad 2)
+Z

> Defi

+X
v Lin

Obrébka pow. zewnetrznej

Przyktad 3)

>+Z

S
| v

Obrébka pow. wewnetrznej

+X

Definiowanie
konturu (*)

Linia 2

.

niowanie konturu (*)

pow.

Linia 1

a2 |

Definiowanie konturu (*)
Linia 1

Linia 2 4| «—

(*) W przyktadach nie wystarczy zdefiniowac lini¢ 1. Wymagane

jest zdefiniowanie zaréwno linii 1 jak
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1.3 SZCZEGOLOWY OPIS WYZNACZANIA KONTURU

Przyjmuje sig, ze element geometryczny, bedacy czescia sktadowa
konturu, dla ktérego nie wyznaczono punktu koncowego, znajduje si¢
w stanie przejsciowym. Element w stanie przejSciowym rysowany jest
linia przerywana.

Okna do wprowadzania parametrow elementow geometrycznych
konturu przedmiotu zawieraja wigcej parametréw niz jest to
wymagane. Parametry te wykorzystywane sa do wyznaczenia punktu
przecigcia z elementem poprzedzajacym oraz do obliczenia punktu
koncowego. Po wyznaczeniu tych punktow, element przestaje byc
rysowany linig przerywana (wychodzi ze stanu przejsciowego).

UWAGA
W stanie przejsciowym moze znajdowac sie 10
kolejnych elementéw geometrycznych.

(1) Umieszczanie zaokraglonego narozal fazy bezposrednio po punkcie

poczatkowym

Po fazie (FAZA) Iub zaokraglonym narozu (PROM) mozna
zdefiniowac wytacznie lini¢ lub koto.

+Z
»
Obliczony punkt poczatkowy
~a

FAZA \/

o
Wprowadzony punkt poczatkowy

v X

(2) Umieszczanie zaokraglonego narozal fazy na koncu konturu

Kontur moze by¢ zakonczony faza (FAZA) lub zaokraglonym
narozem (PROM). Nalezy jedynie zdefiniowa¢ pusty element
geometryczny jako element przejsciowy. Przy wprowadzaniu danych
dla tego elementu przejsciowego, nalezy poda¢ jedynie kat, a nie
podawa¢ wspotrzednych punktu koncowego.

+Z
FAZA
Pusty element
geometryczny
< y +X
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(3) LINIA

(a) Jezeli poprzedni element geometryczny nie znajduje si¢ w stanie
przejsciowym
(i) Po wprowadzeniu wylacznie wspotrzednej X
->  zdefiniowana zostanie linia pionowa
(ii) Po wprowadzeniu wytacznie wspotrzednej Z
->  zdefiniowana zostanie linia pozioma.
(iii)) Po wprowadzeniu zarowno kata (A) jak i wspoirzednych X
iZ
-=> nastapi obliczenie nie wprowadzonego punktu
koncowego.

Wspoditrzedna X lub Z punktu
koncowego

(b) Jezeli poprzednim elementem geometrycznym jest koto nie
znajdujace si¢ w stanie przejsciowym oraz zdefiniowano styczna
(STYCZ.)

(i) Po wprowadzeniu wspotrzednej X lub Z
-> nastgpuje automatyczne obliczenie kata A oraz
wyznaczenie punktu koncowego. W przypadku nie
wprowadzenia zarowno wspohrzednej X jak i Z, linia
bedzie znajdowac si¢ w stanie przej$ciowym.

Wspoitrzedna koncowa tuku

Wspoirz§dna X lub Z 1——/"\(’(6“ obliczany

punktu koficowego jest automatycznie)

(c) Jezeli poprzedni element geometryczny znajduje si¢ w stanie
przejsciowym i nie jest definiowana styczna (STYCZ.).
(i) Po wprowadzeniu zaréwno wspotrzednych X i Z jak i A
-> nastapi obliczenie punktu przecigcia z poprzednim
elementem geometrycznym.

Punkt

Wspotrzedna X i Z punktu koricowego

Jezeli poprzedni element geometryczny jest kotem,
wyswietlone zostanie okno do wyboru punktu
przeciecia. Wprowadzi¢ 1 lub 2, a nastgpnie wcisnaé
INSERT.
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(d) Poprzedni element geometryczny to koto w stanie przejsciowym
i definiowany jest element styczny (STYCZ.).
Przyjmowane jest, ze wcze$niej wprowadzono promien i
wspotrzedne punktu srodkowego (IK) kota.
(1) Jezeli wprowadzony zostanie wylacznie kat A
-> wys$wietlone zostanie okno do wyboru punktu
stycznosci. Wprowadzi¢ 1 lub 2, a nastepnie wcisnaé
INSERT.
Linia bedzie znajdowac¢ si¢ w stanie przejsciowym.

Punkt stycznosci

Punkt stycznosci

(i1) Jezeli wprowadzono zaréwno wspdirzedna X jak i Z
->  wys$wietlone zostanie okno do wyboru punktu
styczno$ci. Wprowadzi¢ 1 lub 2, a nastgpnie wcisnaé
INSERT.
Wyznaczony zostanie punkt koncowy tej linii.

Punkt stycznosci

NPunkt stycznosci

(i) Jezeli wprowadzony zostanie zarowno kat (A) jak i
wspotrzedne X oraz Z
> wysSwietlone zostanie okno do wyboru punktu
styczno$ci. Wprowadzi¢ 1 lub 2, a nastepnie wcisnaé
INSERT.
Wyznaczony zostanie punkt koncowy tej linii.

Punkt stycznosci

“”Punkt stycznosci

Xlub Z

Jezeli dla wybranego punktu stycznosci i
zdefiniowanej linii wprowadzona warto$¢ parametru
okreslajacego  kat (A) powoduje konflikt z
wprowadzonymi wspotrzednymi X lub Z, wyswietlany
jest komunikat, informujace o bledzie we
wprowadzonych danych.
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(iv) Po wprowadzeniu zaréwno wspotrzednych X i Z jak i A
-> wyznaczony zostanie punkt koncowy kota i linii..
Okno do wyboru punktu stycznosci nie jest
wyswietlane.

@ Punkt
 poczatkowy

Punkt styczno$ci

X, 2)

(4) KOLO
(a) Poprzedni element geometryczny nie znajduje si¢ w stanie
przejsciowym i nie jest definiowana styczna (STYCZ.).
(i) Po wprowadzeniu parametrow I i K
->  koto bedzie znajdowac si¢ w stanie przejsciowym.
(ii) Po wprowadzeniu parametréow X, Z i R lub
(iii)) po wprowadzeniu X, Z, 11 K
->  wybrany zostanie mniejszy z tukow.

Punkt
poczatkowy
R
Punkt K8nhcowy Srodek (1, K)
(X, 2)

Jezeli odlegtos¢ (promien) pomiedzy punktem
poczatkowym a srodkiem bedzie rézni¢ sie od
odlegtosci pomiedzy punktem kohcowym a
srodkiem, ksztalt wyswietlany na ekranie bedzie
réznit sie od rzeczywistego, a obrébka nie bedzie
poprawnie realizowana.

(iv) Jezeli wprowadzony zostanie wytacznie promien R
->  Po wybraniu elementu stycznego i zdefiniowaniu linii
o kacie A = 180 i1 wspotrzgdnej X tuz za tym
elementem, wyznaczony zostanie tuk.
Nie mniej jednak, linia ta moze by¢ styczna w dwoch
punktach, w zwiazku z czym nalezy wybraé jeden z
nich poprzez wpisanie 1 lub 2.

Punkt stycznosci

A

(b) Poprzedni element geometryczny nie znajduje si¢ w stanie
przejsciowym i wybrano element styczny (STYCZ.).
(1) Jezeli wprowadzono zaréwno wspotrzedna X jak i Z
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-> nastgpuje automatyczne obliczenie promienia oraz
wyznaczenie tego tuku.

Punkt stycznosci

Punkt koncowy (X,Z)

(c) Poprzedni eclement geometryczny znajduje si¢ w stanie
przejsciowym (wyznaczono dla niego punkt poczatkowy) i nie
wybrano definiowania stycznej
(i) Po wprowadzeniu parametréw R, [ 1 K

->  wysSwietlone zostanie okno do wyboru punktu
przecigeia. Wprowadzi¢ 1 lub 2, a nastgpnie wcisnaé
INSERT.
luk bedzie znajdowac si¢ w stanie przejsciowym.

Punkt przeciecia...-

Punkt przeciecia .,.:f"‘

(il)) po wprowadzeniu X, Z, 11 K
>  wyswietlone zostanie okno do wyboru punktu
przecigcia. Wprowadzi¢ 1 lub 2, a nastgpnie wcisnac
INSERT.
Wyznaczony zostanie tuk.

X.2)
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(d) Poprzedni element geometryczny =znajduje si¢ w stanie
przejsciowym (wyznaczono dla niego punkt poczatkowy) i
wybrano definiowania stycznej
(i) Po wprowadzeniu parametréw R, [ 1 K

-> nastgpuje obliczenie punktu stycznosci oraz tuku w
stanie przejSciowym.

Srodek (1,K) #

..... ) v\k.

(i1)) po wprowadzeniu X, Z,[1 K
->  nastgpuje obliczenie punktu stycznosci oraz tuku.

Punkt stycznosci

Punkt koncowy K N

(X,2) Srodek (1,K)

(iii) Jezeli wprowadzono zaréwno R, X i Z
>  wysSwietlone zostanie okno do wyboru punktu
styczno$ci. Wprowadzi¢c 1 lub 2, w niniejszym
przyktadzie nalezy wybraé¢ punkt stycznosci.
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(e) Poprzedni element geometryczny, tuk, znajduje si¢ w stanie
iowym (wyznaczono dla niego punkt poczatkowy i
wymagane jest wprowadzenie wyltacznie promienia R) oraz

przejsc

wybrano element styczny
W przypadku ty, kierunki obydwu kot musza by¢ takie same.
(1) Jezeli wprowadzono R, X iZ

>  wyswietlone zostanie okno do wyboru punktu
styczno$ci. Wprowadzi¢c 1 lub 2, w niniejszym
przyktadzie nalezy wybraé punkt stycznosci.

Wyznaczony zostanie tuk.

mPunkt stycznosci
niejsza czgs$¢ tuku

Wigksza
czesc /
tuku ¢ Punkt koricowy

X.2)

(il)) Po wprowadzeniu parametréw R, [ 1 K

->

obliczony =zostanie punkt poczatkowy. tuk bedzie

znajdowac si¢ w stanie przejSciowym.

| Srodek
I,K
N, A M
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(5) Linia styczna do dwéch két

Srodek (3) f:'-Srodek(1)

(|3,K3) (|1 K1) ]

_,.-‘".Punkt

poczatkowy
M

Po wprowadzeniu 3 kolejnych elementdéw, zgodnie z zamieszczonym
ponizej opisem, mozna zdefiniowaé linig (2) styczna do dwodch kot
Wyznaczone zostana punkty koncowe (1) i (2) a element (3) bedzie
znajdowat si¢ w stanie przejsciowym.
Sposréd 4 wyszcezegolnionych powyzej linii, wybrana zostanie
automatyczna jedna z nich, z uwzglgdnieniem kierunkéw obydwu
tukow tak, aby zapewni¢ tagodne przejscie pomiedzy zdefiniowanymi
elementami geometrycznymi.
Pierwszy element - KOLO (1):
Wprowadzono I i K. (Wyznaczany jest punkt poczatkowy.
Koto znajduje si¢ w stanie przejsciowym).
Druga element - LINIA (2):
Brak danych
Trzeci element KOLO (3):
Wprowadzono parametry R, i K.

(6) Koto styczne do dwéch przecinajacych sie linii lub kot

- T (1)
(2) Punkt 4 ..... ) Punkt
stycznosci stycznosci
Punkt R R
stycznosci; ;
Vi3
3 (1) Q)
A4
Punkt
(3 @ stycznosci
Pur?ka R
stycznosci ;

-112-



B-63344PL/02

CYKLE OBROBKI 1.TOCZENIE WALKA (ZGRUBNE)

Po wprowadzeniu 3 kolejnych elementdéw, zgodnie z zamieszczonym
ponizej opisem, mozna zdefiniowaé¢ koto (2) styczne do dwoch linii
lub kot. Wyznaczone zostang punkty koncowe (1) i (2) a element (3)
bedzie znajdowat si¢ w stanie przejsciowym.
Pierwszy element - linia (1) lub koto (1):
Linia bedaca w stanie przejsciowym (dla ktérej wyznaczono
punkt poczatkowy) lub
kolo bedace w stanie przejsciowym (dla ktérego
wyznaczono punkt poczatkowy)
Drugi element - koto (2):
Wprowadzono wylacznie R
Trzeci element - linia (3) lub koto (3):
Liniaz A, X 1 Z lub
KotozR, 11 K.

(7) Koto stykajace sie z linig i kolem bez punktu przeciecia,

3) P (1 )

Punkt 4 bpunkt
stycznosci R / stycznosci

Po wprowadzeniu 3 kolejnych elementéw, zgodnie z zamieszczonym
ponizej opisem, mozna zdefiniowac¢ koto (2) styczne do linii i tuku,
przy czym te dwa ostatnie elementy nie moga si¢ przecinac.
Wyznaczone zostana punkty koncowe (1) i (2) a element (3) bedzie
znajdowal si¢ w stanie przejSciowym.
Sposrod dwoch lukéw wybrany zostanie automatycznie ten, ktory
zapewnia gladkie polaczenie linii 91) z kotem (3).
Pierwszy element — LINIA (1):
Linia bedacy w stanie przejsciowym (dla ktorej
wyznaczono punkt poczatkowy)
Drugi element - KOLO (2):
Wprowadzono wylacznie R
Trzeci element KOLO (3):
KolozR, 11 K.
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(8) Koto stykajace sie z dwoma, nie przecinajacymi sie kotami

T P Punkt
(3) ( ]‘.),.w‘ poczatkowy
R3 s ko
Srodek
Punkt Punkt (11,K1)

stycznosci - /? stycznosci ¢
Srodek
(I3,K3) )

Po wprowadzeniu 3 kolejnych elementdéw, zgodnie z zamieszczonym
ponizej opisem, mozna zdefiniowa¢ koto (2) styczne do dwoch kot,
nie posiadajacych wspolnego punktu przecigcia. Wyznaczone zostana
punkty koncowe (1) i (2) a element (3) bedzie znajdowal si¢ w stanie
przejsciowym.
Sposrod 8 mozliwosci, wybrana zostanie automatycznie jedna, z
uwzglednieniem kierunkéw 2 tukéw tak, aby zapewni¢ lagodne
przejscie pomigdzy zdefiniowanymi elementami geometrycznymi.
Pierwszy element - KOLO (1):
Koto z I i K, w stanie przejSciowym (dla ktérego
wyznaczono punkt poczatkowy)
Drugi element - KOLO (2):
Brak danych
Trzeci element - KOLO (3):
KotozR,T11K.
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2

TOCZENIE WALKA (WYKANCZAJACE)

ﬁﬁ%

v
+X

-115-



2.TOCZENIE WALKA (WYKANCZAJACE)

CYKLE OBROBKI B-63344PL/02

2.1

PARAMETRY TECHNOLOGICZNE

2.1.1

Parametry ogdlne

TOCZENIE WALKA (WYKANCZAJACY)

OBROBKA = ST OBRB Z =
NR NARZ. =
POSUW/OBR =
S-M/MIN =
S-KIER. =
ST OBRB X =
OBROBKA Dostepne ustawienia to
[ZEWN]/[WEWN]/[POPRZ]/[ZEWN-O] [WEWN-
OJ/[POPR-0O]
ZEWN WEWN POPRZ
+Z +Z +Z
‘_I/ I\‘—\_E N
4
4— I
hwr +X v +X Yv_+X
ZEWN-O WEWN-O POPR-O
+Z Z tZ
—>
[<| v +X v +X v +X
NR NARZ. Numer narzedzia wykorzystywanego do toczenia
wykanczajacego watka.
POSUW/OBR Posuw skrawania. Wcisniecie przycisku ekranowego
[/MIN] powoduje przetaczenie jednostek na obroty/ min.
S-M/MIN Szybkos$¢ skrawania. Wcisniecie przycisku ekranowego
[/MIN] powoduje przetaczenie jednostek na obroty/ min.
S-KIER Kierunek obrotéw wrzeciona. Dostepne ustawienia to
[NORMAL] | [PRZECW].
ST OBRB X Wspdtrzedna X punktu poczatkowego.
ST OBRB Z Wspétrzedna Z punktu poczatkowego.
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2.1.2 PARAMETRY SZCZEGOLOWE

K. PRZYST OBR. WRZEC =
K. OSTRZA
W. ODSKOK.
ODSKOK
POSREDNI X =

CHLODZIWO =

Parametry szczegétowe sa zawsze wprowadzane automatycznie, na
wskutek czego, w wigkszosci przypadkéw, operator nie musi
wywotywacé tego okna.

K. PRZYST. Kat przystawienia krawedzi skrawajgcej, zwykle jest on
automatycznie ustawiany na 90 stopni. W przypadku
wprowadzenia warto$ci mniejszej od 90 stopni,
nastepuje automatyczna kompensacja krawedzi
skrawajacej. Po wywotaniu tego cyklu nastepuje
automatyczne wprowadzenie wartosci parametru nr

9033.
Kompensacja kraw. skrawajgcej
Kat >
wierzchotkowy Obszar +Z
nieobrabiarny
Kat
przystawienia
v +X

K. OSTRZA Kat wierzchotkowy ostrza narzedzia. Za pomoca,
parametru mozna ustawi¢ warto$¢ domysina. W
przypadku wprowadzenia jako konturu przedmiotu
kieszeni, kompensacja krawedzi skrawajgcej. Po
wywotaniu tego cyklu nastepuje automatyczne
wprowadzenie wartosci parametru nr 9034.

Kompensacja kraw. skrawajgcej

Obszar +Z

—_
nieobrabiany *{

v +X
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W. ODSKOK.

Wielkos$¢ przemieszczenia w osi X (ZEWN/WEWN:
wymiar srednicowy) lub osi Z (CZOLO: wymiar
promieniowy) przy wycofywaniu narzedzia, po
zakohczeniu przejscia skrawajgcego.

+Z
S
>

7

Przemieszczenie

POSREDNI X
POSREDNI Z
CHLODZIWO

OBR WRZEC.
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Wspétrzedna X dochodzenia do punktu posredniego.
Wspétrzedna Z dochodzenia do punktu posredniego.
Wiaczanie chtodziwa w czasie obrébki. Nalezy wcisngé
odpowiedni przycisk na ekranie. Za pomoca parametru
mozna ustawi¢ wartos¢ domysina.

[ZAL] (M8)

[WYL] (M9)
Szybkos¢ obrotowa wrzeciona w czasie obrobki. Nalezy
wcisng¢ odpowiedni przycisk na ekranie.

[AUTQO] wartos¢ domysina

[ZAKR. 1]

[ZAKRES 2]

[ZAKRES 3]

[ZAKR. 4]
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2.2

PARAMETRY GEOMETRYCZNE

Przy toczeniu wykanczajacym watka mozna zdefiniowa¢ do 30
elementow geometrycznych, ale w niektoérych przypadkach jedno koto
liczone jest jako dwa elementy geometryczne.

Jezeli idzie o elementy geometryczne konturu przedmiotu, sa one
identyczne jak w przypadku toczenia zgrubnego walka, opisanego w

Rozdziale

1. Dodano

jedynie parametry "KOREKTOR" I

"KIERUNEK", opisane ponize;j.

(1) LINIA/ KOLO / FAZA/ ZAOKRAGLENIE
Przyktad dla linii)

PUNKT

KONTUR (LINIA)

PUNKT KONCOWY X X= »
PUNKT KONCOWY Z Z= 4-/
KAT A= A
KOREKTOR P=

(X,2)

KONCOWY X/Z

KAT

KOREKTOR
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Interpretacja podobna jak w przypadku toczenia
zgrubnego watka.

Interpretacja podobna jak w przypadku toczenia
zgrubnego watka.

Parametr wykorzystywany jedynie w przypadku toczenia
wykanczajacego watka. Okresla wspétczynnik korekgciji
posuwu, wyrazany jako warto$¢ procentowa z zakresu
10% - 150%, ze skokiem 10%. Po wprowadzeniu 100%,
szybkos¢ posuwu jest taka sama jak zdefiniowana w
parametrach technologicznych.

Wartosc¢ te mozna zmieni¢ wciskajac przyciski [+10%] i
[-10%].
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2.3 WPROWADZANIE PODCIEC ZGODNYCH Z NORMAMI
DINS09-E, DINS09-F | DIN76

(1) Wybieranie podciecia z menu

(2) DIN509-E

(3) DIN76

W czasie wprowadzania elementow wykorzystywanych do
definiowania konturu, w dolnej czg$ci ekranu wyswietlane sa
nastgpujace przyciski:

LINIA KOLO K‘?LO PROM || FAZA STYCZ. OBLICZ

Wcisnigcie przycisku ekranowego umieszczonego z prawej strony
powoduje wyswietlenie menu z podcigciami.

DIN509 || 509-F || DIN76

Za pomoca przycisku [DIN509] mozna wybra¢ podcigcie szlifierskie
DINS509-E.

KONTUR (DIN509-E)

SZEROKOSC ~ WT= |
GLEBOKOSC DT= i« |

PROMIEN R= | Ly
KOREKTOR P= ‘{/R ER /‘ DT

SZEROKOSC Szerokos$¢ podciecia DIN509-E
GLEBOKOSC Gtebokos¢ podciecia.
PROMIEN Promien R podciecia.

Po wprowadzeniu opisanych powyzej parametrow i po wcisnigciu
przycisku INSERT, podcigcie jest konwertowane na odpowiednie
elementy sktadowe konturu, wyswietlane nastgpnic w czesci
przeznaczonej na wizualizacjg.

Za pomoca przycisku [DIN76] mozna wybraé¢ podcigcie gwintu
DINT76.

KONTUR (DIN76)

SZEROKOSC WT= . WT !
GLEBOKOSC DT= < >

KOREKTOR P= ' LV
%.GDT DT

SZEROKOSC Szerokos¢ podciecia DIN76

GLEBOKOSC Gtebokos¢ podciecia.

Po wprowadzeniu opisanych powyzej parametréw i po wcisnigciu
przycisku INSERT, podcigcie jest konwertowane na odpowiednie
elementy skladowe konturu, wyswietlane nastgpnie w czesci
przeznaczonej na wizualizacje.
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(4) DIN509-F
Za pomoca przycisku [DIN509] mozna wybra¢ podcigcie szlifierskie
DIN509-E.

KONTUR (DIN509-F)
SZEROKOSC WT= WT !
GLEBOKOSC DT= ! ——>
PROMIEN R= | L v
W. ODSKOKU ~ W1= xR R DT
A
SZEROKOSC Szerokos¢ podciecia DIN509-F
GLEBOKOSC Gtebokos¢ podciecia.
PROMIEN Promien R podciecia.

Po wprowadzeniu opisanych powyzej parametréw i po wcisnigciu
przycisku INSERT, podcigcie jest konwertowane na odpowiednie
elementy skladowe konturu, wysSwietlane nastgpnie w czesci
przeznaczonej na wizualizacje.

UWAGA

1 W momencie wprowadzania podciecia, musi by¢
juz wyznaczony punkt koncowy (X, Z) elementu
umieszczonego bezposrednio przed podcieciem .
Jezeli punkt ten ma status przejsciowy, w
momencie wstawiania podciecia wyswietlany jest
komunikat z ostrzezeniem.

2 Po wprowadzeniu podciecia i przekonwertowaniu
go na elementy sktadowe mozna modyfikowaé
wytgcznie parametry tych elementow sktadowych.
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GWINTOWANIE

+Z
Sfazowanie moze by¢ wykonywane
wytacznie pod katem 45 stopni
¥ +X
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3.1 PARAMETRY TECHNOLOGICZNE

3.1.1 Parametry ogdlne

(1) GWINT UNIWERSALNY TYP = [UNIWER]

TOCZENIE GWINTU

OBROBKA
NR NARZ.

S -OBR/MIN
S -KIER.

ST OBRB. X
ST OBRB. Z

FAZA

GLB. PRZEJ
TYP
METODA
KAT

SKOK

UNIWER

OBROBKA Dostepne ustawienia to [ZEWN] | [WEWN].

ZEWN WEWN
+Z ' 3z

—f
=

v +X v +X

NR NARZ. Numer narzedzia do gwintowania.

S-M/MIN Szybkos¢ skrawania. Wcisniecie przycisku ekranowego
[/MIN] powoduje przetaczenie jednostek na obroty/ min.

S-KIER Kierunek obrotéw wrzeciona. Dostepne ustawienia to
[NORMAL] | [PRZECWI].

FAZA Dostepne ustawienia: [ZALJ/[WYL].
[ZAL]:
Generowanie funkcji pomocniczej M (parametr nr 9836)
do fazowania. Dtugos$¢ fazy okreslana jest przez
parametr nr 5130.

[WYL]:
Funkcja pomocnicza M (parametr nr 9836) do fazowania
nie jest generowana.

GLB. PRZEJ Gtebokos¢ skrawania dla pierwszego przejscia.
Za pomoca przycisku [LICZ-P] mozna wybrac¢ liczbe
przejs¢ skrawajgcych.
[GLB. PRZEJ]: Liczba przejsé¢ skrawajacych
wyznaczana jest na podstawe gtebokosci skrawania
oraz metody wykonywania gwintu.
[LICZ-P]: Ustawienie to pozwala na wybranie liczby
przejs¢ roboczych. Podana liczba obejmuje rowniez
przejscia wykanczajace.

UWAGA

1 Maksymalna liczba przej$¢ roboczych moze
wynosic¢ 999.
W przypadku wybrania nacinania gwintu metodg
zig-zag, wprowadzic¢ parzysta liczbe przejsc
roboczych, bez uwzgledniania przejsc
wykanczajacych. W przypadku wprowadzenia
liczby nieparzystej, wykonane zostanie jedno,
dodatkowe przejscie.
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UWAGA

2 W zaleznosci od ustawionej gtebokosci skrawania
(parametr nr 9833) moze okazac sie, ze
wprowadzona liczba jest wieksza niz faktycznie
potrzebna. W przypadku takim, liczba przejs¢
roboczych zostanie automatycznie zredukowana.
Dodatkowo, z powoddw btedoéw obliczeniowych,
faktyczna liczba przej$¢ roboczych moze
nieznacznie rozni¢ sie od wprowadzonej.

METODA Dostepne ustawienia to [JD-POW], [DW-POW], [PR-
POW], [JD-GLB], [DW-GLB] | [PR-GLB].
[JD-POW] Skrawanie jedng krawedzia,
stata wielko$¢ naddatku.

_ v
u v
7'y

H = Wysokos¢ gwintu D = Glebokos¢ skrawania
u = Naddatek na obrobke wykanczajaca

[DW-POW] Toczenie gwintu metoda zig-zag,
stata wielko$¢ naddatku.

A A A A

A
kd1=D

. A u il
Tk
dn2 = D V(n-2)
dnt = (D(V(N-2) + N(n)))/2

dn = D V(n)

UWAGA
Jezeli gtebokos¢ skrawania bedzie mniejsza od
minimalnej gtebokosci skrawania (parametr nr
9833), przyjeta zostanie glebokos$¢ skrawania
okreslona za pomoca tego parametru.
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[PR-POW] Toczenie proste, stata wielko$¢
naddatku.
A A
dn=
DV(n) H
y
Y
[JD-GLB] Skrawanie jedna krawedzia,

stata gteboko$¢ skrawania.

Pt—>
O
>

v H
A
D
A 4
L 2
A 4
/Y
[DW-GLB] Toczenie gwintu metoda zig-zag,
stata gtebokos¢ skrawania.
A y
10
A
o
A
P H
A
vD
A 4
[PR-GLB] Toczenie proste, stata wielkos¢
naddatku.
A
D
> H
Y
D
r
KAT Kat wierzchotkowy narzedzia wykorzystywanego do

toczenia gwintu uniwersalnego. Automatycznie
wprowadzana jest warto$¢ parametru nr 9835. Jezeli
parametr ten ma warto$¢ 0, wprowadzana jest wartos¢
60.

SKOK Skok gwintu. Parametr ten mozna wprowadzac z
doktadnoscig do 0.0001 mm lub 0.000001 cala.
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(2) GWINT METRYCZNY
TYP = [METR]

TOCZENIE GWINTU

OBROBKA = FAZA =

NR NARZ. = GLB. PRZEJ =

S -OBR/MIN = TYP =METR

S -KIER. = METODA =

STOBRB. X = SKOK =

STOBRB.Z =

Gwint metryczny jest wykonywany zgodnie z norma. Mozna toczy¢
wylacznie gwinty walcowe. Wszystkie parametry, za wyjatkiem
parametru "KAT" sa takie same jak w przypadku gwintu
uniwersalnego. W przypadku gwintu metrycznego, parametr KAT ma
warto$¢ 60 stopni.

(3) GWINT ZUNIFIKOWANY

(4) GWINT RUROWY PT

TYP = [UNIFI]
TOCZENIE GWINTU
OBROBKA = FAZA =
NRNARZ. = GLB.PRZEJ =
S -OBR/MIN = TYP =UNIFI
S-KIER. = METODA =
STOBRB. X = ILOSC/CAL =
STOBRB.Z =

Gwint zunifikowany jest wykonywany zgodnie z odpowiednig norma.

Mozna toczy¢ wylacznie gwinty walcowe. Wszystkie parametry sa

takie same jak w przypadku gwintu uniwersalnego, za wyjatkiem

parametru "ILOSC/CAL", ktory zastgpuje parametr "SKOK". W

przypadku gwintu metrycznego, parametr KAT ma wartos¢ 60 stopni.

ILOSC/CAL Liczba zwojow na cal. Warto$¢ tego parametru mozna
wprowadzaé z doktadnoscig do 0.1.

TYP = [RUR-PT]

TOCZENIE GWINTU

OBROBKA = FAZA =

NR NARZ. = GLB. PRZEJ =

S -OBR/MIN = TYP =RUR-PT
S -KIER. = METODA =

ST OBRB. X = [ILOSC/CAL =
STOBRB.Z =

Gwint rurowy PT jest wykonywany zgodnie z odpowiednia norma.
Mozna toczy¢ wylacznie gwinty stozkowe o  zbieznosci 1.7899
stopni. Wszystkie parametry sa takie same jak w przypadku gwintu
zunifikowanego. Parametr KAT ma warto$¢ 55 stopni.

W  przypadku nacinania gwintu stozkowego na powierzchni
zewngtrznej, koniec tej powierzchni wyznacza $rednice minimalng. W
przypadku nacinania gwintu  stozkowego na  powierzchni
wewngtrznej, koniec tej powierzchni wyznacza $rednicg maksymalna.
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(5) GWINT RUROWY PF
TYP= [RUR-PF]

TOCZENIE GWINTU

OBROBKA = FAZA =
NRNARZ. = GLB. PRZEJ =

S -OBR/MIN = TYP =RUR-PF
S -KIER. = METODA =
STOBRB. X = IILOSC/CAL =
STOBRB.Z =

Gwint rurowy PF jest wykonywany zgodnie z odpowiednia norma.
Mozna toczy¢ wylacznie gwinty walcowe. Wszystkie parametry sa
takie same jak w przypadku gwintu rurowego PT. Parametr KAT ma
warto$¢ 55 stopni.

Uwaga
Parametry wszystkich gwintow metrycznych i
zunifikowanych sg takie same, bez wzgledu czy sg
to gwinty wewnetrzne czy zewnetrzne.
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3.1.2

Parametry szczegotowe

LICZ.ZWOJ. = POSREDNI X =
WYSOKOSC = POSREDNIZ =
L.PRZ.WYK CHLODZIWO =
NAD.WYKAN = OBR WRZEC. =
WYBIEG X =
WYBIEG Z =

Parametry szczegétowe sa zawsze wprowadzane automatycznie, z
reguly sa one takie same dla wszystkich wymienionych powyzej

pigciu rodzajow gwintow,

na wskutek czego, w wigkszosci

przypadkow, operator nie musi wywotywac tego okna.

LICZ.ZWOJ.

WYSOKOSC

L.PRZ.WYK

NAD.WYKAN

WYBIEG X

WYBIEG Z

POSREDNI X
POSREDNI Z
CHLODZIWO

OBR WRZEC.
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Liczba zwojow w gwincie wielozwojnym. Warto$¢
poczatkowa wynosi 1.

Gwint wielozwojny

/1

Wysokosc¢ gwintu. Wartos¢ ta jest obliczana
automatycznie na podstawie podanych ponizej
parametrow, po wypetnieniu pola SKOK (ILOSC/CAL).
1. Gwint uniwersalny: parametr nr 9832.

2. Gwint metryczny/ zunifikowany: parametr nr 9838.
3. Gwint rurowy PT/PF: parametr nr 9839.

Liczba przejs¢ wykanczajgcych. Wartos¢ poczatkowa
wynosi 1.

Wielko$¢ naddatku na obrébke wykanczajaca. Do pola
tego automatycznie wprowadzana jest wartos¢
parametru nr 9834.

Dobieg w osi X. Do pola tego automatycznie
wprowadzana jest wartos¢ parametru nr 9830.

Dobieg w osi Z, jest to odlegto$¢ wymagana do
ustabilizowania sie predkosci obrotowej wrzeciona. Do
pola tego automatycznie wprowadzana jest wartos¢
parametru nr 9831.

Wspétrzedna X dochodzenia do punktu posredniego.

Wspétrzedna Z dochodzenia do punktu posredniego.
Wiaczanie chtodziwa w czasie obrébki. Nalezy wcisngé
odpowiedni przycisk na ekranie. Domysine ustawienie to
[ZAL].

[ZAL] (M8)

[WYL] (M9)
Szybkos¢ obrotowa wrzeciona w czasie obrdbki. Nalezy
wcisng¢ odpowiedni przycisk na ekranie. Domysine
ustawienie to [AUTO].

[AUTO]

[ZAKR. 1]

[ZAKR. 2]

[ZAKR. 3]

[ZAKR. 4]
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3.2 PARAMETRY GEOMETRYCZNE

(1) GWINT UNIWERSALNY

START X
START Z
KONIEC X
KONIEC Z

START X /Z Wspétrzedne X i Z punktu poczatkowego gwintu.
KONIEC X/Z Wspotrzedne X i Z punktu koncowego gwintu.

*

Punkt koncow
y Punkt poczatkowy

v +X

(2) GWINT METRYCZNY

SREDNICA
START Z
START Z

SREDNICA Srednica gwintu (D).
START Z Wspotrzedna X punktu poczatkowego gwintu (ZS).
KONIEC Z Wspotrzedna Z punktu koncowego gwintu (ZE).

ZS

b
||

]
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(3) GWINT ZUNIFIKOWANY

SREDNICA =

START Z =

START Z =

SREDNICA
START Z
KONIEC 2

(4) GWINT RUROWY PT

START X/Z
KONIEC Z2

Srednica gwintu (D).
Wspétrzedna Z punktu poczatkowego gwintu (ZS).
Wspotrzedna Z punktu koncowego gwintu (ZE).

ZE ZS

; -
L]

D
B

i A
STARTX =
STARTZ =
KONIECZ =

Wspotrzedne X i Z punktu poczatkowego gwintu (ZS).
Wspotrzedna Z punktu koncowego gwintu (ZE).

ZE ZS

mp XS

K

1.7899 stopnia
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(5) GWINT RUROWY PF

SREDNICA
start Z
koniec Z

SREDNICA
START Z
KONIEC Z

Srednica gwintu (D).
Wspétrzedna Z punktu poczatkowego gwintu (ZS).
Wspotrzedna Z punktu koncowego gwintu (ZE).
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ROWKI
+Z
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4.ROWKI

4.1 PARAMETRY TECHNOLOGICZNE

4.1.1 Parametry ogélne

TOCZENIE ROWKOW
OBROBKA = STOBRBZ =
NR NARZ. = SZER. NARZ =
POSUW/OBR = PRZESUN. =
S-M/MIN = PRZERWA =
S -KIER.
STOBRBX =
OBROBKA Dostepne ustawienia to [ZEWN], [WEWN] i [CZOLO].
ZEWN WEWN CZOLO
57 | 57 | ¢
—— I—m— —(
I:L v +X v +X +X

NR NARZ.
posuw/obr

s-m/min
s-kier

ST OBRB. X
ST OBRB. Z
SZER. NARZ

PRZESUN.
PRZERWA

Numer narzedzia do toczenia rowkow.

Posuw skrawania. Wcisniecie przycisku ekranowego
[/MIN] powoduje przetaczenie jednostek na obroty/ min.
Szybkos¢ skrawania. Wecisniecie przycisku ekranowego
[/MIN] powoduje przetaczenie jednostek na obroty/ min.
Kierunek obrotow wrzeciona. Dostepne ustawienia to
[NORMAL] | [PRZECW].

Wspdtrzedna X punktu od ktérego rozpoczynane jest
toczenie rowka.

Wspdtrzedna Z punktu od ktdrego rozpoczynane jest
toczenie rowka.

Szerokos$¢ krawedzi skrawajacej narzedzia do toczenia
rowka.

Glebokos¢ kazdego z przejs¢ roboczych.

Czas przetrzymywania narzedzia na dnie rowka w
trakcie obrébki zgrubne;.

W trakcie normalnego toczenia rowka realizowana jest réwniez
obrobka potwykanczajaca. Jezeli parametru 9772<REN> zostanie

ustawiony na 1,

obrobka potwykanczajaca nie jest realizowana.

Szczegotowe informacje podano w Zataczniku A "Parametry”.
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4.1.2  Parametry szczegotowe

POSREDNI X =

POSREDNI Z =

CHLODZIWO =

OBR. WRZEC =

Parametry szczegétowe sa zawsze wprowadzane automatycznie, na
wskutek czego, w wigkszosci przypadkéw, operator nie musi
wywotywacé tego okna.

POSREDNI X
POSREDNI Z
CHLODZIWO

OBR WRZEC.
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Wspétrzedna X dochodzenia do punktu posredniego.
Wspdtrzedna Z dochodzenia do punktu posredniego.
Wiaczanie chtodziwa w czasie obrébki. Nalezy wcisngé
odpowiedni przycisk na ekranie. Domysine ustawienie to
[ZAL].

[ZAL] (M8)

[WYL] (M9)
Szybkos¢ obrotowa wrzeciona w czasie obrdbki. Nalezy
wcisng¢ odpowiedni przycisk na ekranie. Domysine
ustawienie to [AUTO].

[AUTO]

[ZAKR. 1]

[ZAKR. 2]

[ZAKR. 3]

[ZAKR. 4]
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4.ROWKI

4.2

PARAMETRY GEOMETRYCZNE

SKOK

START X
START Z

FAZA

SZER. ROWKA
GLB. ROWKA

ILOSC ROW

KONIEC X

SZER. ROW. Szerokos¢ rowka.

GLB. ROWKA Glebokosé rowka (wymiar promieniowy). Po wcisnieciu
przycisku [SREDNICA] mozna podac wspoétrzedng,
bezwzgledng Z dna rowka (Z w przypadku toczenia
rowka na powierzchni czotowe;j).

START X/Z Wspétrzedna X/Z punktu poczatkowego rowka.

KONIEC X/Z Wspotrzedna X punktu korncowego rowka.
Wprowadzenie tej wartosci jest wymagane wytacznie,
jezeli gtebokos¢ rowka nie jest stata. Jezeli w polu tym
nie zostanie wprowadzona wartos¢, przyjeta zostanie
taka sama gtebokos$¢ rowka w punkcie poczatkowym i
koncowym. W przypadku toczenia rowka na powierzchni
czotowej, wyswietlane jest pole "KONIEC Z", w ktérym
nalezy wprowadzi¢ wspotrzedng Z.

FAZA Wielkos¢ fazy rowka.

(1) ZEWN

SN

< Szerokos¢
Wspétrzedna X punktu

Wspétrzedna X punktu

poczatkowego Gtebokos¢

Faza E | \Punkt poczatkowy

koncowego
Punkt koncowy

P, AV
—> |€ Faza +Z

+X

(2) WEWN

Faza %| é/

poczatkowego

Punkt poczatkowy +7

\? — |é Faza

Wspotrzedna X »
punktu Gtebokos¢

+X

Punkt kohcowy

>

.. Wspdtrzedna X
<— Szerokos¢ punktu koncowego
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(3) CZOLO
+Z Wspotrzedna Z
punktu Faza
poczatkowego \L
+X N B /I\
Glebokos¢
Szerokos¢
YV 7+ Punkt
Punkt koncowy \ _4\ poczatkowy
Wspéirzedna Z Faza
punktu koncowego
SKOK Odstepy pomiedzy regularnie rozmieszczonymi
rowkami.
1) SKOK <0
>z
)
]]< I Skok
V¥ +X
2) SKOK=>0
»+Z
Skok T I >||
Y +X
ILOSC ROW Liczba obrabianych, regularnie rozmieszczonych
rowkow. Domysinie wprowadzana jest wartosé 1.
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5 ROWKI UKOSNE (OBROBKA ZGRUBNA
| WYKANCZAJACA)

A
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5.1 PARAMETRY TECHNOLOGICZNE

5.1.1 Parametry ogéline dla obrébki zgrubnej

ROWKI UKOSNE — OBROBKA ZGRUBNA
OBROBKA = PRZESUN. =
NR NARZ. = PRZERWA =
POSUW/OBR = NAD. WYK X =
S-M/MIN = NAD. WYK Z =
S KIER. = SKOK =
SZER. NARZ = ILOSC ROW =
OBROBKA Dostepne ustawienia to [ZEWN], [WEWN] i [CZOLO)].
ZEWN WEWN - CzZOLO
42 % | 5
Jl ¥ +X v +X +X

NR NARZ. Numer narzedzia do toczenia rowkow.
POSUW/OBR Posuw skrawania. Wcisniecie przycisku ekranowego
[/MIN] powoduje przetaczenie jednostek na obroty/ min.
S-M/MIN Szybkos¢ skrawania. Wcisniecie przycisku ekranowego
[/MIN] powoduje przetaczenie jednostek na obroty/ min.
SZER. NARZ Szerokos$¢ krawedzi skrawajacej narzedzia do toczenia
rowka.
PRZESUN. Glebokos¢ kazdego z przejs¢ roboczych.
PRZERWA Czas przetrzymywania narzedzia na dnie rowka w
trakcie obrébki zgrubne;.
NAD. WYK X Naddatek na obrébke wykanczajgcg w osi X.
NAD. WZYK z Naddatek na obrébke wykanczajaca w osi Z.
SKOK Odstepy pomiedzy regularnie rozmieszczonymi
rowkami.
1) SKOK <0
»7
<D
I|< I Skok
V¥ +X
2) SKOK >0
»+Z
Skok | | >
¥ +X
ILOSC ROW Liczba obrabianych, regularnie rozmieszczonych
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5.1.2 Parametry ogoélne dla obrébki wykanczajacej

ROWKI UKOSNE — OBROBKA WYKANCZAJACA
OBROBKA = STOBRBZ =

NR NARZ. = SZER. NARZ =
POSUW/OBR = SKOK =

S-M/MIN = ILOSC ROW =

S -KIER. =

STOBRB X =

ST OBRB. X Wspédtrzedna X punktu od ktérego rozpoczynane jest

toczenie rowka. W przypadku obrébki zgrubnej, pole te
jest wyswietlane w grupie parametrow dodatkowych.
ST OBRB. Z Wspétrzedna Z punktu, od ktdérego rozpoczynane jest
toczenie rowka. W przypadku obrébki zgrubnej, pole te
jest wyswietlane w grupie parametrow dodatkowych.

Pozostate parametry sa identyczna jak dla obrobki zgrubne;.

- 139 -



5. ROWKI UKOSNE

CYKLE OBROBKI

B-63344PL/02

5.1.3

Parametry szczego6towe dla obrébki zgrubnej

ST OBRB X
ST OBRB Z
POSREDNI X
POSREDNI Z
CHLODZIWO =
OBR. WRZEC =

Parametry szczegotowe sa zawsze wprowadzane automatycznie, na
wskutek czego, w wigkszosci przypadkéw, operator nie musi
wywotywac tego okna.

ST OBRB. X

ST OBRB. Z

POSREDNI X
POSREDNI Z
CHLODzIWO

OBR WRZEC.
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Wspétrzedna X punktu od ktérego rozpoczynane jest
toczenie rowka.
Wspdtrzedna Z punktu od ktdrego rozpoczynane jest
toczenie rowka.
Wspétrzedna X dochodzenia do punktu posredniego.
Wspétrzedna Z dochodzenia do punktu posredniego.
Wiaczanie chtodziwa w czasie obrébki. Nalezy wcisngé
odpowiedni przycisk na ekranie. Domysine ustawienie to
[ZAL].

[ZAL] (M8)

[WYL] (M9)
Szybkos$¢ obrotowa wrzeciona w czasie obrdbki. Nalezy
wcisng¢ odpowiedni przycisk na ekranie. Domy$ine
ustawienie to [AUTO].

[AUTO]

[ZAKR. 1]

[ZAKR. 2]

[ZAKR. 3]

[ZAKR. 4]




B-63344PL/02 CYKLE OBROBKI 5. ROWKI UKOSNE

5.1.4 Parametry szczego6towe dla obrébki wykanczajacej

POSREDNI X
POSREDNI Z
CHLODZIWO =
OBR. WRZEC =

Za wyjatkiem punktu poczatkowego od ktoérego rozpoczynana jest
obrobka, podawanego w parametrach gtdéwnych, pozostate parametry
sq identyczne jak dla obrobki zgrubne;j.
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5.2 PARAMETRY GEOMETRYCZNE

START X = PUNKT 3 X =
START Z = PUNKT3Z =
PUNKT1X = PROMIENR =
PUNKT1Z = PUNKT4 X =
PROMIENR = PUNKT4Z =
PUNKT 2 X = PROMIENR =
PUNKT2Z = KONIEC X =
PROMIENR = KONIEC Z =
START X/Z Wspétrzedna punktu, od ktérego rozpoczynane jest

toczenie rowka.
PUNKT 1 do 4 X/Z Wspétrzedne X i Z naroznikdw rowka ukosnego,
zaznaczone na rysunku ponizej.

UWAGA
Dno rowka ukosnego musi by¢ rownolegte do osi Z
(jezeli parametr OBROBKA ustawiono na ZEWN
lub WEWN) albo osi Z (jezeli wybrano ustawienie
CZOLO). Inaczej ujmujac, po wybraniu ustawienia
ZEWN lub WEWN, wspétrzedne X punktéw 2 i 3
muszg byc¢ takie same, natomiast w przypadku
wybrania ustawienia CZOLO, nalezy wprowadzic¢
identyczne wartosci wspotrzednych Z tych
punktow.

PROMIEN R (1 do 4) Promien zaokraglenia naroza dla punktéw 1 do 4. W
celu zmiany na faze nalezy wcisna¢ przycisk [FAZA].

FAZA (1 do 4) Wymiar fazy dla punktéw 1 do 4.

KONIEC x/z Wspotrzedne X i Z punktu koncowego rowka
ukos$nego, zaznaczonego na rysunku ponizej.

(1) ZEWN
Punkt 2 Punkt 3
[ o
Punkt Punkt
poczatkowy koncowy
Punkt 1 Punkt 4
(2) WEWN
Punkt 1 Punkt 4
Punkt Punkt
poczatkowy koncowy
& \wr
Punkt 2 Punkt 3
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(3) CZOLO
Punkt
poczatkowy
Punkt 1
Punkt 2 (g
Punkt 3 (
Punkt 4
Punkt
koncowy
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6

NAKIELKOWANIE/ WIERCENIE/
ROZWIERCANIE/ WYTACZANIE/
GWINTOWANIE

(1) NAKIELKOWANIE

U _€_ .............

(2) WIERCENIE

(3) ROZWIERCANIE
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(4) WYTACZANIE

(5)  GWINTOWANIE
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6.1 PARAMETRY TECHNOLOGICZNE

6.1.1 PARAMETRY OGOLNE

(1) NAKIELKOWANIE

NAKIELKOWANIE

NRNARZ. = SRED. OTW =
POSUW/MIN = START Z =
OBR/MIN = GLEBOKOSC =
S-KIER. = PRZERWA =
STOBRB X =

STOBRBZ =

NR NARZ. Numer narzedzia do nakietkowania.

POSUW/MIN Posuw przy nakietkowaniu. Po wcidnieciu przycisku
[POSUW/OBR] mozna wprowadzi¢ warto$¢é posuwu w

mm/ obr.
OBR/MIN Predkos$¢ obrotowa wrzeciona.
S-KIER Kierunek obrotéw wrzeciona. Dostepne ustawienia to

[NORMAL] | [PRZECW].
ST OBRB. X Wspoétrzedna Z punktu, od ktérego rozpoczynana jest

obrébka.

ST OBRB. Z Wspoétrzedna Z punktu, od ktérego rozpoczynana jest
obrébka.

SRED. OTW Srednica otworu lub $rednica nominalna narzedzia.

Wartos¢ ta jest wykorzystywana wytacznie przy
animowanej symulacji obrébki.

START Z Wspoétrzedna bezwzgledna Z punktu poczatkowego
otworu.

GLEBOKOSC  Gitebokos¢ otworu.
Po wcisnieciu przycisku [KONIEC Z] mozna
wprowadzi¢ wspotrzedng bezwzgledng punktu
koncowego otworu.

PRZERWA Czas przetrzymywania narzedzia w punkcie koncowym
otworu.
(2) WIERCENIE

WIERCENIE
NRNARZ. = SRED. OTW =
POSUW/MIN = START Z =
OBR/MIN = GLEBOKOSC =
S-KIER. = GLB. WIERC =
STOBRBX = PRZERWA =
STOBRBZ = METODA =

NR NARZ. Numer narzedzia do wiercenia.

POSUW/MIN Posuw wiercenia. Po wcisnieciu przycisku

[POSUW/OBR] mozna wprowadzi¢ warto$¢ posuwu
wyrazong w mm/ obr.

OBR/MIN Predkos¢ obrotowa wrzeciona.

S-KIER Kierunek obrotéw wrzeciona. Dostepne ustawienia to
[NORMAL] | [PRZECW].

ST OBRB. X Wspoétrzedna Z punktu, od ktérego rozpoczynana jest
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obrébka.

ST OBRB. Z Wspoétrzedna Z punktu, od ktérego rozpoczynana jest
obrébka.

SRED. OTW Srednica otworu lub $rednica nominalna narzedzia.

Wartos¢ ta jest wykorzystywana wytacznie przy
animowanej symulacji obrébki.

START Z Wspotrzedna bezwzgledna Z punktu poczatkowego
otworu.

GLEBOKOSC  Gitebokos¢ otworu.
Po wcisnieciu przycisku [KONIEC Z] mozna
wprowadzi¢ wspotrzedng bezwzgledng punktu
koncowego otworu.

GLB. WIERC Gtebokos¢ wiercenia w wierceniu gtebokich otworéow z
odwiorowywaniem [GLEBOK] lub wiercenia
szybkoobrotowego [SZYBK.] (parametr 9853: DRILCF).

PRZERWA Czas przebywania narzedzia w punkcie koncowym
otworu.
METODA Metoda wykonywania otworu.
Dostepne ustawienia to [WIERC], [GLEBOK] i
[SZYBK.].
1. [WIERC]
< |
———————————————————————————— >
Punkt koncowy Punkt poczatkowy Punkt poczatkowy
otworu otworu skrawania
2. [GLEBOK]
g =
< <

Punkt poczatkowy

Punkt koncowy Odlegtos¢ wycofywania skrawania
otworu .
narzedzia Punkt poczatkowy
otworu
3.[SZYBK.]
. E S B I
/ W ‘;nkt poczatkowy
Punkt poczatkowy . ) skrawania
otworu Odleg+o§c wycofywania
narzedzia Punkt poczatkowy
otworu
UWAGA

Zaznaczony powyzej odcinek wycofywania
narzedzia mozna zdefiniowa¢ w oknie z
parametrami dodatkowymi.
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CYKLE OBROBKI

(3) ROZWIERCANIE

(4) WYTACZANIE

ROZWIERCANIE

NR NARZ.
POSUW/MIN
OBR/MIN
S-KIER.

ST OBRB X
ST OBRB Z

SRED. OTW
START Z
GLEBOKOSC =
DLUG. FAZY
PRZERWA

NR NARZ.
POSUW/MIN

OBR/MIN
S-KIER

SRED. OTW

START Z

GLEBOKOSC

DLUG. FAZY

PRZERWA

ST OBRB. X

ST OBRB. Z

Numer narzedzia do rozwiercania.

Posuw przy rozwiercaniu. Po wcisnieciu przycisku
[POSUW/OBR] mozna wprowadzi¢ warto$¢ posuwu
wyrazong w mm/ obr.

Predkos¢ obrotowa wrzeciona.

Kierunek obrotéw wrzeciona. Dostepne ustawienia to
[NORMAL] | [PRZECW].

Srednica otworu lub $rednica nominalna narzedzia.
Wartos¢ ta jest wykorzystywana wytgcznie przy
animowanej symulacji obrébki.

Wspoétrzedna bezwzgledna Z punktu poczatkowego
otworu.

Gtebokos¢ otworu.

Po wecisnigciu przycisku [KONIEC Z] mozna
wprowadzi¢ wspotrzedng bezwzgledng punktu
koncowego otworu.

Dtugosc¢ czesci stozkowej rozwiertaka w punkcie
poczatkowym obrébki (parametr nr 9054: RIMKLN)

DLUG. FAZY —>

Czas przebywania narzedzia w punkcie koncowym
otworu.

Wspoétrzedna X punktu, od ktérego rozpoczynana jest
obrébka.

Wspbétrzedna Z punktu, od ktérego rozpoczynana jest
obrébka.

WYTACZANIE
NR NARZ.
POSUW/MIN
OBR/MIN
S-KIER.

ST OBRB X
ST OBRB Z

SRED. OTW
START Z
GLEBOKOSC
ODSKOK
PRZERWA

NR NARZ.
POSUW/MIN

Numer narzedzia do wytaczania.
Posuw przy wytaczaniu. Po wcisnieciu przycisku

[POSUW/OBR] mozna wprowadzi¢ warto$¢ posuwu wyrazong,
w mm/ obr.

OBR/MIN
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S-KIER

SRED. OTW
START Z
GLEBOKOSC

PRZERWA
ODSKOK

ST OBRB. X
ST OBRB. Z

(5) GWINTOWANIE

NR NARZ.
POSUW/MIN

OBR/MIN
S-KIER

SRED. OTW

START Z
GLEBOKOSC

SKOK
PRZERWA
TYP GWINT

ST OBRB. X
ST OBRB. Z

Kierunek obrotéw wrzeciona. Dostepne ustawienia to
[NORMAL] | [PRZECWI].

Srednica wytaczanego otworu.

Wspétrzedna bezwzgledna Z punktu poczatkowego otworu.
Glebokos¢ otworu.

Po wcisnieciu przycisku [KONIEC Z] mozna wprowadzi¢
wspotrzedng bezwzgledng punktu korncowego otworu.
Czas przebywania narzedzia w punkcie koncowym otworu.

Wielko$¢ odskoku dla ruchu powrotnego przy wytaczaniu
(parametr 9858: BRSHFT).

Wspodtrzedna X punktu, od ktérego rozpoczynana jest obrobka.
Wspétrzedna Z punktu, od ktdérego rozpoczynana jest obrobka.

GWINTOWANIE

NR NARZ. = SRED. OTW =
POSUW/MIN = START Z =
OBR/MIN = GLEBOKOSC =
S-KIER. = SKOK =
STOBRB X = PRZERWA =
STOBRBZ = TYP GWINT =

Numer narzedzia do gwintowania.

Posuw przy gwintowaniu. Po wcisnieciu przycisku
[POSUW/OBR] mozna wprowadzi¢ warto$¢ posuwu wyrazong,
w mm/ obr.

Wartos$¢ tego parametru jest automatycznie obliczana po
wprowadzeniu skoku.

Predko$¢ obrotowa wrzeciona.

Kierunek obrotéw wrzeciona. Dostepne ustawienia to
[NORMAL] | [PRZECWI].

Srednica otworu lub $rednica nominalna narzedzia.

Wartos¢ ta jest wykorzystywana wytacznie przy animowane;j
symulacji obrébki.

Wspétrzedna bezwzgledna Z punktu poczatkowego otworu.
Gtebokos¢ otworu.

Po wecisnigciu przycisku [KONIEC Z] mozna wprowadzi¢
wspotrzedng bezwzgledng punktu koncowego otworu.

Skok gwintu.

Czas przebywania narzedzia w punkcie koncowym otworu.
Rodzaj ruchu przy gwintowaniu, gwintowanie sztywne lub
zwykte. Dostepne ustawienia to [SZTYWN] | [ZWYKLY].
Wspoétrzedna X punktu, od ktérego rozpoczynana jest obrobka.
Wspétrzedna Z punktu, od ktérego rozpoczynana jest obrobka.
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6.1.2  Parametry szczegétowe

Parametry szczegblowe sa zawsze wprowadzane automatycznie, na
wskutek czego, w wigkszosci przypadkéw, operator nie musi
wywotywac tego okna.

(1) NAKIELKOWANIE

POSREDNI X
POSREDNI Z
CHLODZIWO

OBR WRZEC.

(2) WIERCENIE [WIERC]

ST POSUW

ST DLUG.

POSREDNI X
POSREDNI Z
CHLODZIWO
OBR WRZEC.

POSREDNI X
POSREDNI Z
CHLODZIWO
OBR. WRZEC=

Wspétrzedna X dochodzenia do punktu posredniego.
Wspdtrzedna Z dochodzenia do punktu posredniego.
Wiaczanie chtodziwa w czasie obrébki. Nalezy wcisngé
odpowiedni przycisk na ekranie. Domysine ustawienie to
[ZAL].

[ZAL] (M8)

[WYL] (M9)
Szybkos¢ obrotowa wrzeciona w czasie obrobki. Nalezy
wcisngé odpowiedni przycisk na ekranie. Domysine
ustawienie to [AUTO].
[AUTQO]

[ZAKR. 1]
[ZAKR. 2]
[ZAKR. 3]
[ZAKR. 4]

ST POSUW
ST DLUG.
POSREDNI X
POSREDNI Z
CHLODZIWO
OBR. WRZEC=

Korekta posuwu w momencie rozpoczynania skrawania (parametr
9050: STFECF). Posuw jest obliczany wg nastepujacego wzoru:
Posuw = (OBR/MIN lub POSUW/OBR) X (STFECF) / 100
Korekcja dtugosci (odlegtos¢ pomiedzy punktem wierzchotkowym
narzedzia a petng srednicq). Narzedzie wykonuje ruch roboczych
z posuwem wyznaczonym powyzej od punktu oddalonego od
punktu poczatkowego o odlegtos¢ okreslong tym parametrem.
Odlegtosé¢ ta jest wyznaczana wg zamieszczonego ponizej wzoru:
Odlegto$é = (Srednica otworu) / (2 X Tan (kat wierzchotkowy/2)
Kat wierzchotkowy = parametr 9083 : DRLANGL

Parametr identyczny jak w przypadku nakietkowania

Parametr identyczny jak w przypadku nakietkowania

Parametr identyczny jak w przypadku nakietkowania

Parametr identyczny jak w przypadku nakietkowania
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(3) WIERCENIE [GLEBOK]/ [SZYBK.]

ZMNIEJ GL. = POSREDNIZ =
WLK. WYCOF = CHLODZIWO =
MIN GLBK = OBR. WRZEC=
ST POSUW =
ST DLUG. =
POSREDNI X =

ZMNIEJ. GL Zmniejszenie gtebokosci skrawania w przypadku

wiercenia gtebokich otworéw lub wiercenia
szybkoobrotowego. Gtebokos$¢ kazdego przejscia
roboczego jest redukowana o odlegtos¢ okreslong za
pomoca tego parametru. (parametr 9850 :DRLDEC)

WLK. WYCOF Dlugosé drogi wycofywania narzedzia w przypadku
wiercenia gtebokich otworéw lub wiercenia
szybkoobrotowego. (parametr 9851 :DRLRET)

MIN GLBK Minimalna gtebokos$¢ przejscia roboczego. (parametr
9852 :DRLMIN)

ST POSUW Parametr identyczny jak w przypadku wiercenia
[DRILL].

ST DLUG. Parametr identyczny jak w przypadku wiercenia
[DRILL].

POSREDNI X Parametr identyczny jak w przypadku wiercenia
[DRILL].

POSREDNI Z Parametr identyczny jak w przypadku wiercenia
[DRILL].

CHLODZIWO Parametr identyczny jak w przypadku wiercenia
[DRILL].

OBR WRZEC. Parametr identyczny jak w przypadku wiercenia
[DRILL].

(4) ROZWIERCANIE

F POWROTU
ST POSUW
POSREDNI X
POSREDNI Z
CHLODZIWO
OBR. WRZEC=

F POWROTU Posuw wycofywania narzedzia do punktu
poczatkowego po zakonczeniu ruchu rozwiercania.
Posuw ten jest wyznaczany wg zamieszczonego
ponizej wzoru: (parametr 9860 :RMBROV)
Posuw = (POSUW/MIN lub POSUW/OBR) X (RTRN
FD) /100

ST POSUW Parametr identyczny jak w przypadku wiercenia
[DRILL].

POSREDNI X Parametr identyczny jak w przypadku nakietkowania

POSREDNI Z Parametr identyczny jak w przypadku nakietkowania

CHLODZIWO Parametr identyczny jak w przypadku nakietkowania

OBR WRZEC. Parametr identyczny jak w przypadku nakietkowania
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(5) WYTACZANIE

(6) GWINTOWANIE

POSREDNI X
POSREDNI Z
CHLODZIWO

OBR WRZEC.

POSREDNI X
POSREDNI Z
CHLODZIWO

OBR WRZEC.

POSREDNI X
POSREDNI Z
CHLODZIWO
OBR. WRZEC=

Parametr identyczny jak w przypadku nakietkowania
Parametr identyczny jak w przypadku nakietkowania
Parametr identyczny jak w przypadku nakietkowania
Parametr identyczny jak w przypadku nakietkowania

POSREDNI X
POSREDNI Z
CHLODZIWO
OBR. WRZEC=

Parametr identyczny jak w przypadku nakietkowania
Parametr identyczny jak w przypadku nakietkowania
Parametr identyczny jak w przypadku nakietkowania
Parametr identyczny jak w przypadku nakietkowania
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OBROBKA W 0SI -X

Dla wszystkich cykli skrawania sterownika MANUAL GUIDE,
przyktadowo cyklu pokazanego na zamieszczonym ponizej rysunku,
operator definiuje kontur w osi +X, a obrobka jest realizowana

réwniez w osi +X.

Przedmiot

Poczatek uktadu
wspétrzednych
przedmiotu

N

V+X

W pewnych rozwiazaniach konstrukcyjnych, jezeli obrabiarka posiada
dwie glowice narzgdziowe umieszczone naprzeciwko siebie, ruch
skrawania musi by¢ rowniez realizowany w osi —X.

Przedmiot

Poczatek uktadu
wspétrzednych
przedmiotu

v+X

Jezeli sterownik posiada opcjonalng funkcje do skrawania w osi —X
mozliwe jest wybranie dla wszystkich cykli, za wyjatkiem cykli
przeznaczonych do obrobki otworow, w ktorej czesci osi X ma byc
realizowana obrobka (-X lub +X). Funkcja ta jest dostgpna wylacznie
w przypadku okre§lonych rozwiazan konstrukcyjnych obrabiarek.
Szczegdtowe informacje mozna znalezé w instrukcji dostarczanej

przez producenta obrabiarki.
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7.1 PARAMETR "POWIERZ X"

Jezeli obrabiarka posiada funkcje¢ do skrawania w osi —X , w oknach z
parametrami dodatkowymi wszystkich cykli, za wyjatkiem
przeznaczonych do obrobki otworow, wyswietlany jest parametr
"POWIERZ X", umozliwiajacy wybranie skrawania w osi —X.

Przyklad) Okno 2z parametrami dodatkowymi dla toczenia
zgrubnego watka

K.PRZYST = POSREDNI Z =
K. OSTRZA = CHLODZIWO =
W.ODSKOK. = OBR. WRZEC =
ODSKOK =
POWIERZCH X =
POSREDNI X =

POWIERZ X Wybra¢ ustawienie [+X] lub [-X]. DomysIne ustawienie to
[+X].

Po wybraniu funkcji skrawania w osi —X, operator musi zdefiniowac
kontur w osi +X, a wigc tak samo, jak w przypadku obrobki w osi +X.
W przypadku skrawania w osi —X, nalezy wybra¢ narzedzie
przystosowane do realizacji ruchow w tym obszarze. Narzedzie to ma
inny ksztalt, niz w przypadku skrawania w osi +X. Nalezy
odpowiednio ustawi¢ parametry tego narzedzia. Przyktadowo, jezeli
w przypadku normalnego skrawania w osi +X potozenie punktu
charakterystycznego nozna ustawiono na 3, w przypadku skrawania w
osi —X nalezy wprowadzi¢ wartos¢ 2.

UWAGA
Funkcja skrawania w osi —X nie jest dostepna w
trybie pracy recznej, trybie programowania za
pomocg pojedynczych blokéw oraz przy obrébce

otwordw.
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7.2 SZCZEGOLOWY OPIS SKRAWANIA W OSI -X

Wybranie skrawania w osi —X wiaze si¢ z wprowadzeniem pewnych
zmian przez sterownik, opisanych ponize;j.

(1

2)

3)

Ruch narzedzia w osi X

Zmieniany jest znak na przeciwny wszystkich wspdtrzednych
okreslajacych polozenie narzedzia w osi X.

Funkcje przygotowawcze G

Niektore funkcje przygotowawcze sa zmieniane, zgodnie z
zamieszczonym ponizej opisem:

G02 -> G03

GO03 -> G02

G41 > G42

G42 > G41

Symulacja obrobki

Po wybraniu skrawania w osi —X, narzedzie pokazywane na
ekraniec do symulacji obrobki ma odwrdécony ksztalt.
Odpowiednio modyfikowany jest rowniez ekran, obrazujacy tor
ruchu narzedzia.

UWAGA

W przypadku realizacji obrobki w osi —X nie jest
dostepna funkcja animowanej symulacji obrébki na
modelu brytowym. Na ekranie do symulacji obrobki
wyswietlane sg wytacznie przycisku [TOR] i
[ANIMAC+TOR], natomiast nie jest wyswietlany
przycisk [ANIMAC].
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B-63344PL/02 PRZYKtAD PROGRAMOWANIA 1. WPROW. KONTURU PRZEDMIOTU

WPROWADZANIE KONTURU
PRZEDMIOTU

/\ NIEBEZPIECZENSTWO
Zamieszczony w niniejszym punkcie przyktad
wprowadzania konturu przedmiotu ma na celu
wylacznie zilustrowanie automatycznego obliczania
punktéw przeciecia elementow sktadowych,
tworzacych kontur przedmiotu. Z uwagi na
mozliwosci technologiczne obrabiarki moze okazaé
sie, ze nie mozna na danej obrabiarce wykonaé
przedstawianego w przyktadzie programu
sterujacego.
Podjecie proby zaimplementowania na obrabiarce
przedstawianego programu sterujgcego moze
spowodowac kolizje narzedzia z przedmiotem,
powodujgc w efekcie uszkodzenie narzedzia/
obrabiarki i stwarzajgc zagrozenie dla zdrowia i
Zycia operatora.

UWAGA
W zamieszczonych ponizej przyktadach
przedstawiono procedury wprowadzania konturu
przedmiotu przyjmujac, ze parametry
technologiczne zostaty juz wczesniej
wprowadzone.
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Przyktad 1)

32
R100
52
0 R5
~
32 INPUT (Wspbdtrzedna X punktu
poczatkowego)
0 INPUT (Wspbtrzedna Z punktu
poczatkowego)
[KOLO]
100 INPUT (Promien)
INSERT
[STYCZ]
[KOLO]
5 INPUT (Promien)
52 INPUT Wspbtrzedna X $rodka
-29 INPUT Wspbtrzedna Z srodka
INSERT
2 INPUT (Numer punktu przecigcia)
INSERT
[STYCZ]
[LINIA]
70 INPUT (Wspdtrzedna X punktu
koncowego)
90 INPUT (Kat)
INSERT
[LINIA]
-70 INPUT (Wspbtrzedna Z punktu
koncowego)
INSERT
[LINIA]
80 INPUT (Wspbdtrzedna X punktu
koncowego)
INSERT
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Przykiad 2)

R e R T OH
70
100
R40
R14
< 15
70
20 INPUT (Wspodtrzedna X punktu
poczatkowego)
0 INPUT (Wspbtrzedna Z punktu
poczatkowego)
[LINIA]
-15 INPUT (Wspbtrzedna Z punktu
koncowego)
INSERT
[KOLO]
40 INPUT (Promien)
100 INPUT Wspbtrzedna X srodka
-15 INPUT Wspotrzedna Z $rodka
INSERT
[STYCZ]
[KOLO]
14 INPUT (Promien)
INSERT
[STYCZ]
[LINIA]
70 INPUT (Wspbtrzedna X punktu
koncowego)
-70 INPUT (Wspodtrzedna Z punktu
koncowego)
180 INPUT (Kat)
INSERT
2 INPUT (Numer punktu przecigcia)
INSERT
[LINIA]
80 INPUT (Wspbdtrzedna X punktu
koncowego)
INSERT
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Przykiad 3)

30

160 stopni

4U

50

30 INPUT (Wspotrzedna X punktu
poczatkowego)

0 INPUT (Wspbtrzedna Z punktu
poczatkowego)

[LINIA]

160 INPUT (Kat)

INSERT

[STYCZ]

[KOLO]

70 INPUT Wspotrzedna X punktu
koncowego

-40 INPUT (Wspodtrzedna Z punktu
koncowego)

10 INPUT (Promien)

INSERT

1 INPUT (Numer punktu przecigcia)

INSERT

[LINIA]

-50 INPUT (Wspodtrzedna Z punktu
koncowego)

INSERT

[LINIA]

80 INPUT (Wspotrzedna X punktu
koncowego)

INSERT
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Przykiad 4)

30

160 stopni
) 45
50

30 INPUT (Wspotrzedna X punktu
poczatkowego)

0 INPUT (Wspbtrzedna Z punktu
poczatkowego)

[KOLO]

10 INPUT (Promien)

INSERT

[STYCZ]

[LINIA]

70 INPUT (Wspotrzedna X punktu
koncowego)

-40 INPUT (Wspbtrzedna Z punktu
koncowego)

160 INPUT (Kat)

INSERT

2 INPUT (Numer punktu przecigcia)

INSERT

[LINIA]

-50 INPUT (Wspodtrzedna Z punktu
koncowego)

INSERT

[LINIA]

80 INPUT (Wspotrzedna X punktu
koncowego)

INSERT
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Przyktad 5)

74
R10 R110
40 \
70 \
0 INPUT (Wspdtrzedna X punktu
poczatkowego)
0 INPUT (Wspodtrzedna Z punktu
poczatkowego)
[KOLO]
7 INPUT (Promien)
0 INPUT Wspbtrzedna X srodka
-7 INPUT Wspotrzedna Z $rodka
INSERT
[STYCZ]
[KOLO]
110 INPUT (Promien)
INSERT
[STYCZ]
[KOLO]
10 INPUT (Promien)
74 INPUT Wspbtrzedna X $rodka
-40 INPUT Wspbtrzedna Z srodka
INSERT
1 INPUT (Numer punktu przeciecia)
INSERT
[LINIA]
70 INPUT (Wspbdtrzedna X punktu
koncowego)
-70 INPUT (Wspbtrzedna Z punktu
koncowego)
180 INPUT (Kat)
INSERT
2 INPUT (Numer punktu przecigcia)
INSERT
[LINIA]
80 INPUT (Wspbtrzedna X punktu
koncowego)
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Przyktad 6)

150
<2
\K%
120
155
0 INPUT (Wspodtrzedna X punktu
poczatkowego)
0 INPUT (Wspbtrzedna Z punktu
poczatkowego)
[KOLO]
25 INPUT (Promien)
0 INPUT Wspotrzedna X $rodka
-25 INPUT Wspbtrzedna Z srodka
INSERT
[STYCZ]
[KOLO]
35 INPUT (Promien)
INSERT
[STYCZ]
[KOLO]
35 INPUT (Promien)
80 INPUT Wspbtrzedna X $rodka
-120 INPUT Wspotrzedna Z $rodka
INSERT
1 INPUT (Numer punktu przecigcia)
INSERT
[STYCZ]
[LINIA]
150 INPUT (Wspdtrzedna X punktu
koncowego)
-150 INPUT (Wspbtrzedna Z punktu
koncowego)
180 INPUT (Kat)
INSERT
[LINIA]
160 INPUT (Wspdtrzedna X punktu
koncowego)
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PRZYKLAD PROGRAMOWANIA B-63344EN/02

Przyktad 7)

20
0

[LINIA]
165
INSERT
[STYCZ]
[KOLO]
40

-20

10
INSERT
1
INSERT
[LINIA]
-40

INSERT
[KOLO]
8
INSERT
[STYCZ]
[LINIA]
60

-60

170
INSERT
2

INSERT
[LINIA]

INPUT

INPUT

INPUT

INPUT

INPUT

INPUT

INPUT

INPUT

INPUT

INPUT

INPUT

INPUT

INPUT
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(Wspotrzgdna X punktu
poczatkowego)
(Wspdtrzedna Z punktu
poczatkowego)

(Kat)

(Wspbtrzedna X punktu
koncowego)

(Wspotrzgdna Z punktu
koncowego)

(Promien)

(Numer punktu przecigcia)

(Wspoétrzgdna Z punktu
koncowego)

(Promien)

(Wspotrzgdna X punktu
koncowego)
(Wspbtrzedna Z punktu
koncowego)

(Kat)

(Numer punktu przecigcia)
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-65 INPUT (Wspbtrzedna Z punktu
koncowego)

INSERT

[LINIA]

70 INPUT (Wspotrzedna X punktu
koncowego)

INSERT

[LINIA]

-80 INPUT (Wspdtrzedna Z punktu
koncowego)

INSERT

80 INPUT (Wspotrzedna X punktu
koncowego)

INSERT
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Przyktad 8)

30
R10
40 %0 RS 4 AV
135 e
70 R10 / stopni 5
N ‘ 170 stopni
%Jﬂ1 O 1] 30
R20 35
R10
50
60
75
10 INPUT (Wspotrzedna X punktu
poczatkowego)
0 INPUT (Wspotrzedna Z punktu
poczatkowego)
[FAZA]
1 INPUT Faza
INSERT
[LINIA]
-5 INPUT (Wspdtrzedna Z punktu
koncowego)
INSERT
[KOLO]
10 INPUT (Promien)
30 INPUT (Wspotrzedna X $rodka)
-5 INPUT (Wspotrzedna Z srodka)
INSERT
[STYCZ]
[LINIA]
135 INPUT (Kat)
INSERT
2 INPUT (Numer punktu przecigcia)
INSERT
[STYCZ]
[KOLO]
8 INPUT (Promien)
INSERT
[STYCZ]
[LINIA]
30 INPUT (Wspotrzedna X punktu
koncowego)
-30 INPUT (Wspotrzedna Z punktu
koncowego)
170 INPUT (Kat)
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INSERT

[KOLO]

10 INPUT (Promien)

INSERT

[STYCZ]

[LINIA]

40 INPUT (Wspotrzedna X punktu
koncowego)

-50 INPUT (Wspotrzedna Z punktu
koncowego)

180 INPUT (Kat)

INSERT

2 INPUT (Numer punktu przecigcia)

INSERT

[PROM]

10 INPUT (Promien)

INSERT

[LINIA]

70 INPUT (Wspdtrzedna X punktu
koncowego)

110 INPUT (Kat)

INSERT

[LINIA]

-60 INPUT (Wspotrzedna Z punktu
koncowego)

INSERT

[KOLO]

20 INPUT (Promien)

70 INPUT Wspbdtrzedna X $rodka

-80 INPUT Wspoétrzedna Z $rodka

INSERT

[STYCZ]

[KOLO]

10 INPUT (Promien)

INSERT

[STYCZ]

[LINIA]

100 INPUT (Wspotrzedna X punktu
koncowego)

-75 INPUT (Wspotrzedna Z punktu
koncowego)

180 INPUT (Kat)

INSERT

1 INPUT (Numer punktu przecigcia)

INSERT

[LINIA]

110 INPUT (Wspdtrzedna X punktu
koncowego)

INSERT
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1 OPERACJE ARYTMETYCZNE
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1.1 WPROWADZENIE

Jako warto$¢ parametru numerycznego mozna wprowadzi¢ prosta
operacj¢ arytmetyczna.
Dostegpne sa cztery podstawowe operacje arytmetyczne (dodawanie,
odejmowanie, mnozenie i dzielenie). Wynik jednej operacji
arytmetycznej moze by¢ argumentem innego operacji arytmetycznej.
Wynik operacji nie jest zaokraglany. Jezeli wigc wynik bedzie
mniejszy od najmniejszego, dopuszczalnego dla danego parametru
przyrostu, wprowadzone dane sa ignorowane.
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DODATEK 1.0PERACJE ARYTMETYCZNE

1.2 WPROWADZANIE OPERACJI ARYTMETYCZNYCH

Ponizej  przedstawiono  przykltady = wprowadzania  operacji

arytmetycznych:

(1) Dodawanie : 100.+200.[INPUT]
(2) Odejmowanie : 100.-200.[INPUT]
(3) Mnozenie : 100.*20.[INPUT]
(4) Dazielenie : 100./10.JINPUT]

Wyswietlany wynik operacji nie jest bezposrednio wprowadzany jako
warto$¢ parametru. W celu wprowadzenia go jako warto$¢ parametru
nalezy wcisnaé przycisk [INPUT].
Przyktad)
210.-65.3+1.25
Ponizej opisano w jaki sposob nalezy wprowadzaé
przedstawione powyzej wyrazenie arytmetyczne.
e  Weciskane przyciski

Lo s L s J[mveor J{+ L1 ][ - Jl2 ][ s [[aveor |[ aveor |

e  Whpisac pierwsza cze$¢ wyrazenia

[210.-65.3 START X |
(Wcisna¢ przycisk INPUT)
l144.7 START X |
. (Wpisa¢ druga czgs$¢ wyrazenia)
l144.7+1.25 START X |

° (Wcisng¢ przycisk INPUT)

l145.95 START X |

. (Wcisna¢ przycisk INPUT)
Jako warto$¢ parametru START X wprowadzony zostanie wynik
przeprowadzanych operacji arytmetycznych (149.25).
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DODATEK

1.3 PRZYCISKI DO WYKONYWANIA OPERACJI
ARYTMETYCZNYCH

Pr yk1 dowa klawiatura)

/

“

[e] [\S} W [ere)

SSSSS
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2

FUNKCJE DO WYSWIETLANIA
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2.1

WYSWIETLANIE INFORMACJI O POLFABRYKACIE
W OKNIE LISTA PROGRAMOW

Wcisnigcie przycisku ekranowego [PRGRM] powoduje wyswietlenie
informacji odnosnie potfabrykatu.

LISTA PROGRAMOW WYM. MATER
PROGRAM (LICZ.) UZYTO/ WOLNE 12/13 DLUGOSC
PAMIEC (BLOK) UZYTO/ WOLNE 112/255 32.000

01 : PROGRAMI 5M12S  1998/10/06 10:12 | SRED.ZEWN
02 : Program?2 AMI5S  1998/10/05 11:15
03 : WIERCENIE OMI10S  1998/10/01  10:20 || SRED. WEWN
04 : OBROBKA ZGRUBNA 6MI15S  1998/10/02 11:15 0.000

05 : TOCZENIE ROWKOW 3M22S  1998/10/06 10:12 | NADDATEK
10 : GWINTOWANIE IM35S  1998/10/07  11:15

11 : GWINTOWANIE 3MI12S  1998/10/06  10:12

15 : TEST-1 TM45S  1998/10/05  11:15

18 : TEST-2 9M52S  1998/10/05  10:12

20 : TULEJA-02 6M35S  1998/10/05 11:15

Dla kazdego programu obrobki mozna wprowadzi¢ informacje
odnosnie potfabrykatu.

Przemieszczenie kursora do nastgpnego programu powoduje
wyswietlenie informacji o potfabrykacie, zdefiniowanym dla tego
programu. W celu wprowadzenia danych odno$nie poéitabrykatu
nalezy wcisna¢ przycisk [MATERIAL]. Wcisnigcie przycisku
[PRGRM] powoduje ponowne przemieszczenie kursora do listy
programow.

UWAGA

1 W celu wigczenia wyswietlenia na liscie programow
omawianych powyzej informacji o potfabrykacie
nalezy ustawic bit 2 (BSZ) parametru nr 9761 na 1.

2 W celu jednoczesnego toczenia watka oraz
planowania czofa, z przyjeciem wartosci podanej w
polu NADDATEK nalezy zdefiniowac jako pierwszy
element sktadowy konturu linie pionowa,
rozpoczynajacq sie od punktu poczatkowego (X0,
Z20).
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2.2 WYSWIETLANIE KOMUNIKATOW ALARMOWYCH

Okno z komunikatami alarmowymi jest wySwietlane po wcisnigciu
przycisku ekranowego [ALARM] lub w momencie wygenerowania
przez uklad sterowania MANUAL GUIDE komunikatu alarmowego,
w czasie realizacji obrobki lub w czasie animowanej symulacji
obrobki.

KOMUNIKAT ALARMU
3011 CHECK PROCESS DATA

UWAGA
W celu wtgczenia funkcji wyswietlania okna z
komunikatami alarmowymi nalezy ustawic bit 4
(AWD) parametru nr 9761 na 1.

W przypadku wygenerowania komunikatu alarmowego mozna
odczyta¢ na ekranie jego przyczyng. Zawartos¢ wyswietlanego na
ekranie okna z komunikatami alarmowymi jest na biezaco
aktualizowana.
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2.3  WYBOR UKLADU WSPOLRZEDNYCH DO
WYSWIETLANIA AKTUALNEJ POZYCJI

Wociskanie przycisku ekranowego [POZ.] pozwala na zmiang uktadu
wspotrzednych, ze wspolrzgdnych bezwzglednych na wspotrzedne
przyrostowe oraz na uktad wspotrzednych obrabiarki.

Jezeli wybrane jest wyswietlanie pozycji we wspotrzednych
przyrostowych, mozna zmieni¢ wartosci wspotrzednych X, Z i C za
pomoca przedstawionej ponizej procedury:

Wecisna¢ na ekranie przycisk [+] umieszczony skrajnie po prawej
stronie. Spowoduje to wyswietlenie przycisku R [NASTAW].
Weisna¢ przycisk z adresem: X, Z lub C.

Za pomoca przyciskow numerycznych wprowadzi¢ zadang wartosc¢.
Wecisna¢ [NASTAW].

UWAGA
W celu wtgczenia funkcji do zmiany ukfadu
wspotrzednych, w ktorym wyswietlana jest aktualna
pozycja nalezy ustawic bit 1 (POS) parametru nr
9846 na 1.
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2.4 PRZYCISKI DO SKALOWANIA OKNA Z ANIMOWANA
SYMULACJA OBROBKI

Po ustawieniu parametru konfiguracyjnego, na ekranie zawierajacym
przyciski do obstugi okna z animowana symulacja obrobki moze by¢
wyswietlany przycisk do skalowania [ZOOM].

[<][SZYBKO] [WOLNO] [KONTUR] [OBROT] [OKRAG] [%
[POCZAT] [PROCES] [WYKONA] [POJED.][+]

Wcisnigcie przycisku [ZOOM] powoduje wyswietlenie na ekranie
przyciskow do skalowania okna z animacja graficzna. Wcisnigcie
przycisku [WYB-SK] powoduje przeskalowania zawarto$ci okna oraz
przywrdcenie na ekran poprzednio wyswietlanych przyciskow.
[<][SZYBKO][WOLNO]J[KONTUR][WYKONA][
JINORMAL][SKALA+][SKALA-]JANULUJ][¥

[+]

UWAGA
W celu wtgczenia omawianych powyzej przyciskow
do skalowania nalezy ustawic bit 3 (ZOM)
parametru nr 9764 na 1.
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2.5 BEZPOSREDNIE WPROWADZANIE POSUWU

USTAWCZEGO (JOG)

Po odpowiednim ustawieniu parametru konfiguracyjnego na ekranie gtéwnym oraz
ekranie pracy recznej/ programowania za pomoca pojedynczych blokow moze by¢
wyswietlane pole "POSUW PRZESN X/Z" do bezposredniego wprowadzania
szybkos$ci posuwu ustawczego (JOG).

Wprowadzona warto$¢ jest tymczasowo zapisywana jako parametr nr 9097,
konwertowana stosownie do wybranego systemu jednostek i1 doktadnosci
wprowadzania warto$ci oraz zapisywana jako parametr nr 1423, okreslajacy
szybko$¢ posuwu ustawczego (JOG).

Jezeli dane zostana bezposrednio wprowadzone jako parametr nr 9097,
odpowiednie dane zostana zapisane jako parametr nr 1423, podajacy szybkosé
posuwu ustawczego (JOG) na ekranie gtownym.

Ponizej przedstawiono dostgpne systemy jednostek oraz dokladnos¢ ich
wprowadzania:

Jezeli parametr nr 1402#4(JRV) jest ustawiony na 0:
Imm/min. (warto$¢ wprowadzana w mm)
0.1 cala/min. (warto$¢ wprowadzana w calach)

Jezeli parametr nr 1402#4(JRV) jest ustawiony na 1:
0.01mm/obr. (warto$¢ wprowadzana w mm)
0.001 cala/obr. (warto$¢ wprowadzana w calach)

UWAGA

W celu wtgczenia omawianej powyzej funkcji do wprowadzania szybkosci posuwu
ustawczego (JOG) nalezy ustawi¢ bit 0 (JOG) parametru nr 9846 na 1.

1

/!\ NIEBEZPIECZENSTWO

Po wprowadzeniu szybkosci posuwu ustawczego (JOG), nowo wprowadzona
wartosc jest stosowana we wszystkich operacjach, w ktorych jest wykorzystywana.
Z tego powodu, wartos¢ wyswietlana na panelu operatora obrabiarki oraz podana
w instrukcji obstugi obrabiarki nie ma zastosowania. Jezeli sytuacja taka jest
niedopuszczalna, nalezy pamieta¢ o wytgczeniu funkcji do bezposredniego
wprowadzania wartosci posuwu ustawczego (JOG).

Jezeli operator nie jest wystarczajgco zaznajomiony z obrabiarka, nie nalezy nigdy
wiaczacé tej funkcji. W przeciwnym wypadku moze doj$¢ do kolizji narzedzia z
przedmiotem lub obrabiarka, co moze w efekcie doprowadzi¢ do uszkodzenia
narzedzia lub obrabiarki oraz stwarza powazne zagrozenie dla bezpieczenstwa
operatora.

Jezeli wprowadzona szybkos¢ posuwu ustawczego (JOG) jest zbyt duza, moze to
doprowadzi¢ do kolizji narzedzia z przedmiotem lub obrabiarkg. W efekcie moze to
spowodowaé uszkodzenia narzedzia, obrabiarki oraz stwarza powazne zagrozenie
dla bezpieczenstwa operatora.

Z tego powodu, przed rozpoczeciem przemieszczania narzedzia nalezy upewnic
sie, czy wprowadzono poprawng wartosc¢. Ponadto zalecane jest, aby przesungé
narzedzie na bardzo niewielkg odlegtos¢ z zachowaniem szczegdlnej ostroznosci,
w celu upewnienia sie, czy wprowadzona szybkos¢ przesuwu jest poprawna.
Jezeli operator nie jest wystarczajgco zaznajomiony z obrabiarkg, nie nalezy nigdy
wigczac tej funkciji.
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2.6 WYSWIETLANIE NA EKRANIE W TRAKCIE SYMULACJI
INSTRUKCJI PROGRAMU NC

Poprzez ustawienie parametru konfiguracyjnego mozna wiaczy¢
wyswietlanie na ekranie w trakcie symulacji instrukcji programu
sterujacego NC. Pozwala to operatorowi na sprawdzenie tych
instrukcji w czasie konwersji na program NC lub w czasie realizacji
obrobki.

UWAGA
W celu wtgczenia omawianej powyzej funkcji do
wyswietlania instrukcji programu NC nalezy
ustawic¢ bit 2 (NCD) parametru nr 9847 na 1.
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3 UZYTECZNE FUNKCJE DO
PROGRAMOWANIA
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3.1

DODATEK 3.UZYTECZNE FUNKCJE DO PROGRAMOWANIA

WPROWADZANIE WSPOLRZEDNYCH
PRZYROSTOWYCH

Po ustawieniu odpowiedniego parametru konfiguracyjnego mozna
wprowadza¢ wartosci wymienionych ponizej parametrow w uktadzie
wspotrzednych przyrostowych.

e Programowanie za pomoca pojedynczych blokow
Wspotrzedne punktu koncowego w kazdym z blokow
Wspotrzedne srodka kota

o Toczenie waltka (zgrubne, wykanczajace)
Wspohrzgdne punktu koncowego kazdego =z
sktadowych konturu przedmiotu
Wspotrzedne srodka kota

e Toczenie gwintu

Wspotrzedne punktu koncowego gwintu
o Obrobka standardowych rowkow

elementow

Wspohrzgdna X (na powierzchni zewngtrznej lub wewngtrznej)
albo wspotrzedna Z (na powierzchni czolowej) punktu
koncowego rowka

e Obrobka rowkow ukos$nych (zgrubna, wykanczajaca)

Wspotrzedne kazdego z punktow rowka ukosnego, za wyjatkiem
punktu poczatkowego

Warto$ci podawane w ukladzie wspdlrzednych przyrostowych
okreslaja odleglos¢ od punktu poczatkowego do punktu koncowego
kazdej linii lub kota. Przy wprowadzaniu w ukladzie wspotrzednych

przyrostowych $rodka kola, podawana jest odlegto$¢ od punktu
poczatkowego tego kota.

\Wprowadzanie wartosci w ukt. wsp. przyrostowych dla pojedynczych blokow i
obrobki konturu

—

Punkt koncowy ‘\\ | Punkt koricowy
\
\

Wartos¢ w ukt. >
wSp. przyrostow.

Wartos¢ w ukt. wsp. | 5
przyrostowych

o/ |
\
N

Punkt
poczatkowy

<

.

\
\ N\

AY

Punkt
poczatkowy

H
\
1
1
\
1
1
\
1
\
A\

AY
AY

N

Z_Srodek
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Wprowadzanie wartosci w ukt. wsp. przyrostowych dla rowka

Rowek standardowy Rowek ukosny
Punkt
poczqtkoowy_ 1 Warto$¢ w ukt. wsp.

Warto$¢ w ukt. .
wsp. przyrostow, | =& | Przyrostowych

X Punkt
poczatkowy

Wprowadzanie wartosci w ukt. wsp. przyrostowych dla gwintow

Pupkt Wartos¢ w ukt.
koncowy __-==""| wsp. przyrostow.
u/
Punkt
X poczatkowy
z

Weiskanie przycisku [ABS/IN] umozliwia przechodzenie pomigdzy
uktadem wspotrzednych bezwzglednych (ustawienie standardowe) a
uktadem wspolrzgdnych przyrostowych. Informacje odno$nie
wybranego ukladu wspotrzednych (absolutny lub przyrostowy)
wys$wietlane sa w na pasku tytutowym Okna programu.

UWAGA
W jednym programie nie mozna korzysta¢ zaréwno
z uktadu wspotrzednych przyrostowych jak i uktadu
wspotrzednych bezwzglednych.
Zmiana uktadu wspotrzednych nie powoduje
uaktualnienia wartosci parametrow w zwigzku ze
zmiang ukfadu wspotrzednych. W sytuacji takiej,
poniewaz parametry konturu nie majg poprawnych
wartosci, nalezy usung¢ wszystkie wprowadzone
do tej pory elementy sktadowe konturu i ponownie
je wprowadzic.
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Warto$ci wprowadzane w uktadzie wspotrzednych przyrostowych w
trybie programowania za pomoca pojedynczych blokéw sa
poprzedzone literg "U" (dla osi X) Iub "W" (dla osi Z).

W przypadku wprowadzania wartosci w ukltadzie wspotrzednych
przyrostowych w czasie programowania konturu dla toczenia watka,
ody elementéw sktadowych konturu wyswietlane sa w negacji.

- X30.0 Z —20. P100;

UWAGA
W celu wtgczenia podawania warto$ci w uktadzie
wspotrzednych przyrostowych nalezy ustawic bit 4
(INC) parametru nr 9764 na 1.
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3.2 OBSLUGA TOKAREK Z GLOWICA NARZEDZIOWA POZA

OSIA WRZECIONA

Uktad sterowania MANUAL GUIDE standardowo obstuguje
obrabiarki, w ktorych glowica narzedziowa jest umieszczona
pomigdzy przedmiotem a operatorem.

Dzigki opcjonalnej funkcji, uklad sterowania MANUAL GUIDE
moze by¢ rowniez wykorzystywany w tokarkach, w ktorych glowica
narzedziowa jest umieszczona poza osig wrzeciona, patrzac od strony

operatora.

Standardowa wersja ukfadu
sterowania MANUAL GUIDE

Uktad sterowania MANUAL GUIDE
obstugujacy tokarki z gtowicg,
narzedziowg poza 0sig wrzeciona

Z
_ X

Gtlowica
narzedz.

’ :;tor

Glowica
narzedz.

X
Przedmiot
Z

- :ator

UWAGA

symulacjg obrébki)

Jezeli zainstalowana jest ta opcjonalna funkcja
nalezy ustawi¢ opisane ponizej parametry
konfiguracyjne, poniewaz ruch do géry na ekranie
oznacza ruch w kierunku dodatnim w uktadzie
wspotrzednych obrabiarki.

Bit 5(SRV) parametru nr 9761 = 0 (ikony
przyciskow na ekranie zwrocone do gory)
Parametr nr 6510 = 14 (Ruch do géry na ekranie
jest ruchem w kierunku wartosci dodatnich osi X
uktadu wspétrzednych na ekranie z animowang

Po zainstalowaniu tej opcjonalnej funkcji, wszystkie rysunki na
ekranach uktadu sterowania MANUAL GUIDE oraz elementy
pokazywane w Oknie programu sa odwrocone, w celu uwzglednienia

zwrotu osi X obrabiarki.
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UWAGA

W przypadku obrabiarek w ktérych uktad
sterowania MANUAL GUIDE ma wigczong te
funkcje, zwykle nie jest stosowane sterowanie
reczne (tryb pracy recznej i programowanie za
pomocg pojedynczych blokow).

W sytuaciji takiej, za pomocg parametru
konfiguracyjnego mozna wytaczy¢ wyswietlanie na
ekranie przyciskow zwigzanych ze sterowaniem
recznym.

Bit 2(NGS) parametru nr 9762 = 1 (Na ekranie nie
sg wysSwietlane przyciski [RECZNA] i [POJBLK].
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3.3

TOCZENIE ROWKOW Z JEDNOKIERUNKOWYM
POSUWEM

W trakcie zwyklego toczenia rowkow, zarowno standardowych jak i
ukosnych, najpierw wytaczany jest Srodek rowka, a nastgpnie
narzedzie przesuwane jest w prawo i w lewo, w celu obrobienia
pozostatej czesci rowka.

Za pomocg parametru konfiguracyjnego mozna wilaczy¢ toczenie

rowkow z jednokierunkowym posuwem. Toczenie rowka jest wtedy
rozpoczynana od prawej strony i

nastgpnie narzedzie jest
przemieszczane w lewo, w kierunku uchwytu.

Taka metoda obrobki pozwala na zmniejszenie drgan, ktore moga by¢
powodowane przez narze¢dzie przy duzych sitach skrawania.

UWAGA

W celu wtgczenia toczenia rowkoéw z posuwem

jednokierunkowym nalezy ustawic¢ bit 5 (G1W)
parametru nr 9764 na 1.

Skrawanie z posuwem
jednokierunkowym

‘\
\
\
\
\ Narzedzie
Uchwyt !
1

N

Czoto przedmiotu

Przedmiot
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3.4 AUTOMATYCZNE DZIELENIE BLOKOW W TRYBIE
PRACY RECZNEJ

W trybie pracy rgcznej, wcisnigeie przycisku ekranowego do
zapamigtywania ruchu ([SZYBKI], [RBOCZY]) powoduje
zapamigtanie ruchu narzedzia w postaci bloku.

W  przypadku ustawienia parametrow konfiguracyjnych, ruch
narzedzia  jest  zapamigtywany jako  blok  rowniez w
wyszczegolnionych ponizej przypadkach:

- Przejscie od skrawania w kierunku prostopadlym do
zdefiniowanego elementu do skrawania w kierunku rownoleglym
do zdefiniowanego elementu lub odwrotnie

- Zmiana kierunku skrawania za pomoca koétka recznego lub
manipulatora drazkowego.

- Zmiana osi wzdtuz ktorej porusza si¢ narzedzia za pomoca kotka
recznego lub manipulatora drazkowego.

Po wecisnigciu przycisku ekranowego [RBOCZY] wszystkie ruchy

skrawania sa zapamigtywane w oddzielnych blokach jako ruchy z

posuwem roboczym (GO1, GO2 Iub GO03).

Jezeli wcisnigty zostanie przycisk [SZYBKI], wszystkie ruchy zostaja
zapisane jako ruchy ustawcze (G00).

Do momentu wecisnigcia przycisku do zapamigtywania ruchu

([SZYBKI] lub [RBOCZY]) moze by¢ zapamigtywanych do 30

blokow.

Jezeli funkcja ta jest wiaczona, a narzgdzie przemieszcza sig
jednoczesnie w dwoch osiach, wecisnigcie przycisku powoduje
jednoczesne zapisanie duzej liczby blokow. Zawsze nalezy
przemieszczaé narzedzie tylko wzdtuz jednej osi.

UWAGA

1 W celu wigczenia automatycznego dzielenia
blokéw w trybie pracy recznej nalezy ustawic bit 1
(TCA) parametru nr 9762 na 1.

2 W przypadku funkcji pomocniczych, mozna
jednoczesnie zapamietac¢ do 8 blokéw, bez
wzgledu na wartos¢ podanego powyzej parametru
konfiguracyjnego.

3 W czasie sterowania obrabiarkg za pomocg kotka
recznego w trybie pracy recznej, ten sam blok
moze byC zapisany jako szereg blokow. W sytuac;ji
takiej nalezy usunac¢ niepotrzebne bloki.
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3.5 OBROBKA POLWYKANCZAJACA WALKA

Obrodbka potwykanczajaca watka moze by¢ realizowana wytacznie po
odpowiednim ustawieniu parametru konfiguracyjnego.
W oknie do wprowadzania parametrow dodatkowych dla toczenia
zgrubnego watka wyswietlane jest wtedy pole
"ZGRBNA./PWYKAN.", pozwalajace operatorowi na wybor ruchu
skrawania poprzez wcisniecie jednego z przyciskow na ekranie.
- [ZGRBNA] — Wykonywana jest wylacznie obrobka zgrubna.
- [Z+PWYK] — Wykonywana jest obrobka zgrubna
i potwykanczajaca.
- [PWYKAN] — Wykonywana jest wylacznie obrobka
potwykanczajaca.

UWAGA
W celu wtgczenia funkcji obrobki pétwykanczajgcej
nalezy ustawi¢ bit 6 (SEM) parametru nr 9761 na 1.
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3.6 BEZPIECZNE WYBIERANIE PROGRAMU Z PAMIECI

Uktad sterowania MANUAL GUIDE posiada funkcje, pozwalajaca
operatorowi na upewnienie si¢, czy wybrany zostal z pamigci zadany
program.

Ustawi¢ kursor na programie, ktory ma by¢ wybrany, a nast¢pnie
wecisnaé przycisk [WBRPRG].

Weisnigecie przycisku [WBRPRG] powoduje wyswietlenia ekranu z
symulacja obrobki, okre§lonego za pomoca bitu 3 (SGR) parametru nr
9847. Wocisnigcie przycisku startu cyklu na panelu operatora
obrabiarki powoduje rozpoczgcie realizacji obrobki.

W przypadku wcisnigcia przycisku startu cyklu, bez uprzedniego
wecisnigcia przycisku [WBRPRG], jezeli za pomoca kursora wskazany
zostal inny program na liScie programéw, generowany jest komunikat
o bledzie i nie mozna rozpocza¢ obrobki.

UWAGA
W celu wtaczenia omawianej powyzej funkcji
bezpiecznego wywotywania programow nalezy
ustawic¢ bit 7 (SPR) parametru nr 9847 na 1.
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3.7 OBROBKA GWINTOW LEWYCH

Funkcja obrébki gwintéw lewych jest wlaczana za pomoca parametru
konfiguracyjnego. Jezeli funkcja ta jest wlaczona, przed rozpoczgciem
toczenia gwintu wywotywana jest odpowiednia funkcja pomocnicza
do wyboru kierunku obrotow wrzeciona (normalnego lub
przeciwnego).

UWAGA
Funkcja obrébki gwintow lewych jest wigczana
poprzez ustawienie bitéw 5 (MTM) i 4 (TTM)
parametru nr 9846. Szczegdtowy opis parametrow
podano w Zatgczniku A "PARAMETRY™".
Ustawienie bitu 6 (G32) parametru nr 9779 na 1
powoduje wytagcznie tej funkcji dla gwintow
wykonywanych metoda toczenia.

Ponizej zamieszczono opis przebiegu obrobki w przypadku wlaczenia
tej funkcji.

(1) Wykonywanie gwintéw prawych metoda toczenia:
Jezeli parametr nr 7779#6(G32) jest ustawiony na 0:

(M8/MO9);
G50S_;

M (Numer funkcji M generowanej przed rozpoczeciem toczenia
gwintow prawych, wczytywany z parametru P9292), . . (A)*
G97G99G40S_ T M(Numer funkcji wlaczajacej obroty normalne
wrzeciona, wezytywany z parametru P9295);

G80;

(Przejscie do punktu poczatkowego)

G99G84Z_ RO.F_P_;

G80;

*  Blok (A) jest generowany po ustawieniu parametru nr 9292.

(2) Wykonywanie gwintéw lewych metoda toczenia:
Jezeli parametr nr 7779#6(G32) jest ustawiony na 0:

(M8/M9);
G50S_;

M (Numer funkcji M generowanej przed rozpoczgciem toczenia
gwintow lewych, wezytywany z parametru P9293), . . (A)*
G97G99G40S_ T M(Numer funkcji wiaczajacej obroty normalne
wrzeciona, wezytywany z parametru P9295);

G80;

(Przejscie do punktu poczatkowego)

G99G84Z_ RO.F_P_;

G80;
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UWAGA

Jezeli bit 4 (TTM) parametru nr 9846 jest ustawiony na 0, a
parametr nr 9293 nie jest ustawiony, mozna wigczyc¢
przeciwne obroty wrzeciona przy toczeniu gwintu (za
pomocg parametrow technologicznych). W sytuaciji takiej
generowany jest komunikat alarmowy P/S "3008 A WRONG
TOOL SELECTED (WYBRANO NIEODPOWIEDNIE
NARZEDZIE)".

Przy toczeniu gwintéw lewych, po dojsciu do dna otworu jest
réwniez wysytane polecenie wigczajgce przeciwne obroty
wrzeciona, podobnie jak przy toczeniu gwintéw prawych. W
celu wytgczenia generowania tego polecenia, funkcja
przygotowawcza M wigczajgca przeciwne obroty wrzeciona
jest wysytana przed funkcjg gwintowania (G84 lub G88) w
celu odwrdcenia kierunku obrotow po dojsciu do dna otworu.
Z tego powodu, w jezyk drabinkowym zdefiniowac sygnat
odwracajgcy kierunek obrotéw wrzeciona po tej funkcji M, w
celu zmiany kierunku obrotéw stosownie do tego sygnatu.
Program w jezyku drabinkowym nalezy tak zorganizowac,
aby sygnat ten przestat by¢ doprowadzany, przyktadowo po
wystgpieniu zbocza opadajgcego sygnatu TAP (bit 5 (TAP)
FO0001). Wymagane jest skorzystanie z funkcji
przygotowawczej M do wigczania normalnych obrotow
wrzeciona.

(3) Wykonywanie gwintow sztywnych, prawych metoda toczenia:
Jezeli parametr nr 7779#6(G32) jest ustawiony na 0:

(M8/M9);

G50S_;

G99G40T _;

G80;

(Przejscie do punktu poczatkowego)

M (Nr funkcji wyl. obroty wrzeciona, P9294), . .. .(B1)

lub...(B)*
M (Nr funkcji M generowanej przed rozpoczeciem toczenia gwintow
sztywnych, prawych, wczytywany z parametru P9292), ... (B2)

S M(Numer funkcji wlaczajacej tryb toczenia gwintéw sztywnych,
wczytywany z parametru P5210);

G99G84Z RO.F P ;

G80;

*(dla bloku (B),

e  Blok (B1) jest generowany, jezeli bit 4 (TTM) parametru nr
9846 jest ustawiony na 0.

e  Blok (B2) jest generowany, jezeli bit 4 (TTM) parametru nr
9846 jest ustawiony na 1 zdefiniowano warto$¢ parametru
nr 9292. Jezeli nie podano warto$ci parametru nr 9292, nie
jest generowane zadne polecenie.
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(4) Wykonywanie gwintéow sztywnych, lewych metoda toczenia:
Jezeli parametr nr 7779#6(G32) jest ustawiony na 0:

(M8/M9);

G50S ;

G99G40T _;

G80;

(Przejscie do punktu poczatkowego)

M (Numer funkcji M generowanej przed rozpoczeciem toczenia
gwintow sztywnych, lewych, wezytywany z parametru P9293),

S M(Numer funkcji wlaczajacej tryb toczenia gwintéw sztywnych,
wczytywany z parametru P5210);

G99G84Z RO.F P ;

G80;

UWAGA
Jezeli bit 4 (TTM) parametru nr 9846 jest ustawiony
na 0, a parametr nr 9293 nie jest ustawiony, mozna
wiaczyc¢ przeciwne obroty wrzeciona przy toczeniu
gwintu (za pomocg parametrow technologicznych).
W sytuacji takiej generowany jest komunikat
alarmowy P/S: "3008 WYBRANO
NIEODPOWIEDNIE NARZEDZIE".

(5) Wykonywanie gwintéow prawych w osi C metoda frezowania, regularnie
rozmieszczonych

M  (Numer funkcji zatrzymujacej o$ narzedzi obrotowych,
wczytywany z parametru P9876),

(M8/M9);

M (Numer funkcji M generowanej przed rozpoczeciem obrobki
gwintow prawych, wczytywany z parametru P9088), . . (C)*
G97G99G40S_ T _M(Numer funkcji wlaczajacej obroty normalne osi
narzedzi obrotowych, wezytywany z parametru P9877);

G80;

(Przejscie do punktu poczatkowego)

G98(G84/G88)_;

(parametry nastepnego elementu konturu)

(parametry n-ego elementu konturu)

M80OM (Numer funkcji zatrzymujacej o$§ narzedzi obrotowych,
wczytywany z parametru P9876),

*  Blok (C) jest generowany, jezeli bit 5 (TTM) parametru nr 9846
jest ustawiony na 1 i zdefiniowano warto$¢ parametru nr 9088.
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(6) Wykonywanie gwintow lewych w osi C metoda frezowania, regularnie
rozmieszczonych

M (Nr funkcji zatrzymujacej o$ narzedzi obrotowych, wezyt. z parametru P9876),
(M8/M9);

M (Nr funkcji M gen. przed rozp. obrobki gwintow lewych, P9089),
G97G99G40S T M(Nr funkcji wiacz. obroty normalne osi narz. obr., P9877);
G80;

(Przejscie do punktu poczatkowego)

G98(G84/G88)_;

(parametry nastgpnego elementu konturu)

(parametry n-ego elementu konturu)

M8OM (Nr funkcji zatrzymujacej o$ narz¢dzi obrotowych, P9876),

UWAGA
Jezeli bit 4 (TTM) parametru nr 9846 jest ustawiony
na 0, a parametr nr 9089 nie jest ustawiony, mozna
wiaczy¢ przeciwne obroty wrzeciona przy toczeniu
gwintu (za pomoca parametrow technologicznych).
W sytuacji takiej generowany jest komunikat
alarmowy P/S "3008 WYBRANO
NIEODPOWIEDNIE NARZEDZIE".

(7) Wykonywanie gwintéw prawych w osi C metoda frezowania,
nieregularnie rozmieszczonych

M (Nr funkcji zatrzymujacej o$ narzedzi obrotowych, P9876),

(M8/M9);

M (Nr funkcji M gen. przed roz. obrobki gwintow prawych, P9088), .. (D)*
G97G99G40S T M(Nr funkcji wlacz. obroty normalne osi narzedzi obrotowych,
P9877);

G&0;

(Przejscie do punktu poczatkowego)

G98(G84/G88)_;

M8OM (Nr funkcji zatrzymujacej o$ narz¢dzi obrotowych, P9876),

(parametry nast¢pnego elementu konturu)

M (Nr funkcji M generowanej przed rozpoczg¢ciem obrobki gwintdw prawych,
P9088), . . (D)*

M (Nr funkcji wlaczajacej obroty normalne osi narzgdzi obrotowych, P9877),
G98(G84/G88)_;

M8OM (Nr funkcji zatrzymujacej o$ narze¢dzi obrotowych, P9876),

(parametry n-ego elementu konturu)

M (Nr funkcji M generowanej przed rozpoczgciem obrobki gwintow prawych,
P9088), . . (D)*

M (Nr funkcji wlaczajacej obroty normalne osi narzgdzi obrotowych, P9877),
G98(G84/G88)_;

M8OM (Nr funkcji zatrzymujacej o$ narz¢dzi obrotowych, P9876),

*  Blok (D) jest generowany, jezeli bit 5 (MTM) parametru nr 9846 jest ustawiony na
1 i zdefiniowano warto$¢ parametru nr 9088.
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(8) Wykonywanie gwintow lewych w osi C metoda frezowania, nieregularnie

rozmieszczonych

M (Nr funkcji zatrzymujacej 0§ narz¢dzi obrotowych, P9876),
(M8/M9);

M (Nr funkcji M gen. przed rozp. obrobki gwintow lewych, P9089),
G97G99G40S T M(Nr funkcji wlaczajacej obroty normalne osi
narzedzi obrotowych, P9877);

G80;

(Przejscie do punktu poczatkowego)

G98(G84/G88)_;

M8OM (Nr funkcji zatrzymujacej o narzgdzi obrotowych, P9876),
(parametry nastgpnego elementu konturu)

M (Nr funkcji M gen. przed rozp. obrobki gwintéw lewych, P9089),
M (Nr funkcji wlaczajacej obroty normalne osi narzedzi obrotowych,
P9877),

G98(G84/G88)_;

M8OM (Nr funkcji zatrzymujacej o narzgdzi obrotowych, P9876),

(parametry n-ego elementu konturu)

M (Nr funkcji M gen. przed rozp. obrobki gwintéw lewych, P9089),
M (Nr funkcji wlaczajacej obroty normalne osi narzedzi obrotowych,
P9877),

G98(G84/G88)_;

M8OM (Nr funkcji zatrzymujacej o narzgdzi obrotowych, P9876),

UWAGA
Jezeli bit 4 (TTM) parametru nr 9846 jest ustawiony
na 0, a parametr nr 9089 nie jest ustawiony, mozna
wiaczy¢ przeciwne obroty wrzeciona przy toczeniu
gwintu (za pomocg parametréw technologicznych).
W sytuaciji takiej generowany jest komunikat
alarmowy P/S "3008 WYBRANO

NIEODPOWIEDNIE NARZEDZIE".
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(9) Wykonywanie gwintow prawych, sztywnych w osi C, regularnie

rozmieszczonych

M (Nr funkcji zatrzymujacej 0§ narzedzi obrotowych, P9876),
(M8/M9);

G97G98G40T_;

G80;

(Przejscie do punktu poczatkowego)

M (Nr funkcji zatrzymujacej o narzedzi obrot. P9876), . ... ....(E1)
lub ... (E)*

M (Nr funkcji M generowanej przed rozpoczeciem obrobki gwintow

prawych, P9088), .. (E2)

S M(Nr funkcji wlaczajacej tryb obrébki gwintéw sztywnych,
P5210);

G98(G84/G88)_;

(parametry nastgpnego elementu konturu)

(parametry n-ego elementu konturu)

MS8OM (Nr funkcji zatrzymujacej o$ narzedzi obrotowych, P9876),

*  Dlabloku (E),

e Blok (E1) jest generowany, jezeli bit 5 (TTM) parametru nr
9846 jest ustawiony na 0.

e  Blok (D) jest generowany, jezeli bit 5 (MTM) parametru nr
9846 jest ustawiony na 1 i zdefiniowano warto$¢ parametru
nr 9088. Jezeli nie podano wartosci parametru nr 9088, nie
jest generowane zadne polecenie.

(10) Wykonywanie gwintow lewych, sztywnych w osi C, regularnie

rozmieszczonych

M (Nr funkcji zatrzymujacej o§ narzedzi obrotowych, P9876),
(M8/M9);

G97G98G40T_;

G80;

(Przejscie do punktu poczatkowego)

M (Nr funkcji M gen. przed rozp. obréobki gwintéw lewych, P9089),
S M(Nr funkcji wlaczajacej tryb obrobki gwintow sztywnych,
P5210);

G98(G84/G88)_;

(parametry nastgpnego elementu konturu)

(parametry n-ego elementu konturu)

MS8OM (Nr funkcji zatrzymujacej o narzedzi obrotowych, P9876),
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UWAGA
Jezeli bit 4 (TTM) parametru nr 9846 jest ustawiony
na 0, a parametr nr 9089 nie jest ustawiony, mozna
wigczy¢ przeciwne obroty wrzeciona przy toczeniu
gwintu (za pomocg parametréw technologicznych).
W sytuaciji takiej generowany jest komunikat
alarmowy P/S "3008 WYBRANO
NIEODPOWIEDNIE NARZEDZIE".

(11) Wykonywanie gwintow prawych, sztywnych w osi C, nieregularnie
rozmieszczonych

M (Nr funkcji zatrzymujacej o narzedzi obrotowych, P9876),
(M8/M9);

G97G98G40T_;

G80;

(Przejscie do punktu poczatkowego)

M (Nr funkcji zatrzymujacej o narzedzi obrotowych, P9876), . ... ...
.(F1)

lub ... (F)*
M (Nr funkcji M generowanej przed rozpoczeciem obrobki gwintow
prawych, P9088), .. (F2)

S M(Nr funkcji wlacz. tryb obrobki gwintow sztywnych, P5210);
G98(G84/G88)_;

MS8OM (Nr funkcji zatrzymujacej o$ narzedzi obrotowych, P9876),
(parametry nastgpnego elementu konturu)

M (Nr funkcji M generowanej przed rozpoczeciem obrobki gwintow
prawych, P9088), .. (G)*

S M(Nr funkcji wiacz. tryb obrobki gwintéw sztywnych, P5210);
G98(G84/G88)_;

MS8OM (Nr funkcji zatrzymujacej o narzedzi obrotowych, P9876),

(parametry n-ego elementu konturu)

M (Nr funkcji M generowanej przed rozpoczeciem obrobki gwintow
prawych, P9088), .. (G)*

S M(Nr funkcji wiacz. tryb obrobki gwintéw sztywnych, P5210);
G98(G84/G88)_;

MS8OM (Nr funkcji zatrzymujacej o$ narzedzi obrotowych, P9876),

*  Dlabloku (F),

e  Blok (F1) jest generowany, jezeli bit 5 (MTM) parametru nr
9846 jest ustawiony na 0.

e  Blok (F2) jest generowany, jezeli bit 5 (MTM) parametru nr
9846 jest ustawiony na 1 i zdefiniowano warto$¢ parametru
nr 9088. jezeli warto§¢ parametru nr 9088 nie zostata
ustawiona, nie jest generowane zadne polecenie.

*  Dla bloku (G),

Blok (G) jest generowany, jezeli bit 5 (MTM) parametru nr 9846

jest ustawiony na 1 i zdefiniowano warto$¢ parametru nr 9088.

Jezeli warto$¢ parametru nr 9088 nie zostala ustawiona, nie jest

generowane zadne polecenie.
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(12) Wykonywanie gwintow lewych, sztywnych w osi C, nieregularnie

rozmieszczonych

M (Nr funkcji zatrzymujacej 0§ narz¢dzi obrotowych, P9876),
(M8/M9);

G97G98G40T_;

G80;

(Przejscie do punktu poczatkowego)

M (Nr funkcji M gen. przed rozp. obrobki gwintow lewych, P9089),
S M(Nr funkcji wlaczajacej tryb obrobki gwintéw sztywnych,
P5210);

G98(G84/G88)_;

MS8OM (Nr funkcji zatrzymujacej o narzedzi obrotowych, P9876),
(parametry nast¢pnego elementu konturu)

M (Nr funkcji M gen. przed rozp. obrobki gwintéw lewych, P9089),
S M(Nr funkcji wlaczajacej tryb obrobki gwintow sztywnych,
P5210);

G98(G84/G88)_;

M8OM (Nr funkcji zatrzymujacej o narzgdzi obrotowych, P9876),

(parametry n-ego elementu konturu)

M (Nr funkcji M gen. przed rozp. obrobki gwintéw lewych, P9089),
S M(Nr funkcji wlaczajacej tryb obrobki gwintow sztywnych,
P5210);

G98(G84/G88)_;

MS8OM (Nr funkcji zatrzymujacej o narzedzi obrotowych, P9876),

UWAGA
Jezeli bit 4 (TTM) parametru nr 9846 jest ustawiony
na 0, a parametr nr 9089 nie jest ustawiony, mozna
wigczy¢ przeciwne obroty wrzeciona przy toczeniu
gwintu (za pomocg parametréw technologicznych).
W sytuaciji takiej generowany jest komunikat
alarmowy P/S "3008 WYBRANO
NIEODPOWIEDNIE NARZEDZIE".

Jezeli do zmiany kierunku obrotow wrzeciona wykorzystywane jest
polecenie zmiany kierunku obrotéw wrzeciona przy gwintowaniu,
ikona sygnalizujaca kierunek obrotow wrzeciona wskazuje
nicodpowiedni kierunek obrotdow. Z tego powodu, aby ikona
wskazywata poprawny kierunek obrotow wrzeciona, ustawic¢ bit 7
(SPE) parametru nr 9845 na 1. Ustawi¢ rowniez sygnaly obrotow
normalnych 1 przeciwnych wrzeciona przy pomocy sygnalu
zewngtrznego R987, zgodnie z zamieszczonym ponizej opisem:
Sterownik MANUAL GUIDE sprawdza te sygnaly i dopiero wtedy
wyswietla ikong sygnalizujaca kierunek obrotow wrzeciona.
Bit 0 parametru R987 = 1: Ustawi¢ na 1 w przypadku funkcji M03
(wlaczenie normalnych obrotow wrzeciona).
Bit 1 parametru R987 = 1: Ustawi¢ na 1 w przypadku funkcji M03
(wlaczenie obrotow przeciwnych wrzeciona).
Jezeli obydwa sygnaly sa ustawione na 0 przyjmuje si¢, ze wrzeciono
jest zatrzymane.
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4

OBROBKA W OSI C
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DODATEK

4.1

NAKIELKOWANIE, WIERCENIE, ROZWIERCANIE,
WYTACZANIE | GWINTOWANIE W OSI C

4.1.1
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Parametry nakietkowania, wiercenia, rozwiercania, wytaczania i

gwintowania w osi C sa podobne, jak w przypadku analogicznych
cykli tokarskich.

UWAGA

W celu wtgczenia funkcji obrobki w osi C nalezy
ustawic¢ bit 1 (CBR) parametru nr 9765 na 1.

Wybieranie cyklu obrébki

W celu wybrania cyklu obrobki w osi C nalezy:

Nakietkowanie w osi C

Woecisna¢ na ekranie przycisk [C-NAK.]. a nastgpnie przycisk
[CZOLO].

Wiercenie w osi C

Woecisna¢ na ekranie przycisk [C-WIER]. a nastgpnie przycisk
[CZOLO].

Rozwiercanie w osi C:

Wecisnaé na ekranie przycisk [C-ROZW]. a nastgpnie przycisk
[CZOLO].

Wytaczanie w osi C:

Wecisna¢ na ekranie przycisk [C-WYT]. a nastgpnie przycisk
[CZOLO].

Gwintowanie w osi C:

Wcisna¢ na ekranie przycisk [C-GWNT]. a nastgpnie przycisk
[CZOLO].
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4.1.2  Parametry ogélne

(1) Nakietkowanie w osi C

CYKL *OS C WIERCENIE NAKIELKA*
OBROBKA = STOBRB.Z =
NR NARZ. = SRED. OTW =
POSUW/MIN = PRZERWA =
OBR/MIN = POLOZ. OTW =
S-KIER =
STOBRB. X =
NR NARZ.
Numer narzedzia do nakietkowania.
POSUW/MIN
Posuw nakietkowania
OBR/MIN
Predko$¢ obrotowa wrzeciona.
UWAGA

Przy nakietkowaniu w osi C posuw moze by¢
wyrazony wytgcznie w mm/min, natomiast przy
wierceniu moze by¢ wyrazony w mm/min lub

obr/min.

S-KIER

Kierunek obrotow wrzeciona. Dostgpne ustawienia to [NORMAL] I
[PRZECW].

ST OBRB. X
Wspotrzedna X wycofywania narzedzia przy wierceniu wigcej
niz jednego otworu.

ST OBRB. Z
Wspotrzedna Z wycofywania narzedzia przy wierceniu wigcej
niz jednego otworu.

g i

v

| skrawania

<V

SRED. OTW
Nominalna $rednica narzedzia. Warto$¢ ta wykorzystywana jest
wylacznie przy animowanej symulacji obrobki.
PRZERWA
Czas przebywania narzedzia w punkcie koncowym otworu.
POLOZ. OTW
Schemat rozmieszczenia otworéw. Dostgpne ustawienia to
[PODZ-R]i [PODZNR].
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(2) Wiercenie w osi C

1. [PODZ-NR]

2. [PODZNR]

CYKL ***OS C WIERCENIE ***
OBROBKA = STOBRB.Z =
NR NARZ. = SRED. OTW =
POSUW/MIN = GLB. WIERC =
OBR/MIN = PRZERWA =
S-KIER = POLOZ. OTW =
STOBRB. X = METODA =
NR NARZ.
Numer narzedzia do wiercenia.
POSUW/MIN
Posuw przy wierceniu.
OBR/MIN
Predkos¢ obrotowa wrzeciona.

S-KIER
Kierunek obrotdéw wrzeciona. Dostgpne ustawienia to
[NORMAL] I [PRZECW].

ST OBRB. X
Wspohrzgdna X wycofywania narzedzia przy wierceniu wigcej
niz jednego otworu.

ST OBRB. Z
Wspoétrzedna Z wycofywania narzedzia przy wierceniu wigcej
niz jednego otworu.

SRED. OTW
Nominalna $§rednica narzedzia. Warto$¢ ta wykorzystywana jest
wylacznie przy animowanej symulacji obrobki.

GLB. WIERC
Gigbokos¢ pierwszego ruchu roboczego przy wierceniu
glebokich  otworow  lub  wierceniu  szybkoobrotowym.
Automatycznie wyznaczana na postawie srednicy otworu oraz
wartosci parametru nr 9853 (DRILCF).
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PRZERWA

Czas przebywania narzedzia w punkcie koncowym otworu.

POLOZ. OTW

Schemat rozmieszczenia otworéw. Dostgpne ustawienia to
[PODZ-R]i [PODZNR].

METODA

Dostepne ustawienia to [WIERC], [GLEBOK] i [SZYBK.].

1. [WIERT.]
4 |
““““““““““ I
Punkt koncowy Punkt poczatkowy Punkt poczatkowy
otworu otworu obrobki
2. [GLEBOK]
<
T i | e <
S _4._‘.‘_‘.‘_‘._‘.'_‘.'_‘.' JURR _">
/ W Punkt
Punkt koncowy poczatk.
otworu Droga wycofywania obrobki
Punkt poczatkowy
otworu
3. [SZYBK.]
<
____________________ R E R S ._>
N
Punkt
Punkt korcowy _ poczatk.
otworu Droga wycofywania obrabki
Punkt poczatkowy
otworu
UWAGA

Zaznaczona powyzej droga wycofywania narzedzia
jest wyswietlana w oknie parametréw
dodatkowych.
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()

(4)

Rozwiercanie w osi C

CYKL ***OS C ROZWIERCANIE***
OBROBKA = STOBRB.Z =
NR NARZ. = SRED. OTW =
POSUW/MIN = DLUG. FAZY =
OBR/MIN = PRZERWA =
S-KIER = POLOZ. OTW =
STOBRB.X =
NR NARZ.
Numer narzedzia do rozwiercania.
POSUW/MIN
Posuw przy rozwierceniu.
OBR/MIN
Predko$¢ obrotowa wrzeciona.

S-KIER
Kierunek obrotow wrzeciona. Dostgpne ustawienia to
[NORMAL] I [PRZECW].

ST OBRB. X
Wspotrzedna X wycofywania narzedzia przy obrobce wigcej niz
jednego otworu.

ST OBRB. Z
Wspotrzedna Z wycofywania narzedzia przy obrobce wigcej niz
jednego otworu.

SRED. OTW
Nominalna $§rednica narzgdzia. Warto$¢ ta wykorzystywana jest
wytacznie przy animowanej symulacji obrobki.

DLUG. FAZY
Dhugos¢ czgsci stozkowej rozwiertaka w punkcie poczatkowym
obrobki. Automatycznie wyznaczana na postawie parametru nr
9054 (RIMKLN).

Diugo$é fazy %|

Wytaczanie w osi C

PRZERWA
Czas przebywania narzedzia w punkcie koncowym otworu.
POLOZ. OTW
Schemat rozmieszczenia otworéw. Dostgpne ustawienia to
[PODZ-R]i [PODZNR].

CYKL ***OS C WYTACZANIE ***
OBROBKA = STOBRB.Z =
NR NARZ. = SRED. OTW =
POSUW/MIN = ODKSOK =
OBR/MIN = PRZERWA =
S-KIER = POLOZ. OTW =
STOBRB. X =
NR NARZ.

Numer narzedzia do wytaczania.
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(5)

POSUW/MIN
Posuw przy wytaczaniu.

OBR/MIN
Predkos¢ obrotowa wrzeciona.

S-KIER
Kierunek obrotdéw wrzeciona. Dostgpne ustawienia to
[NORMAL] I [PRZECW].

ST OBRB. X
Wspohrzgdna X wycofywania narzedzia przy obrobce wigeej niz
jednego otworu.

ST OBRB. Z
Wspohrzgdna Z wycofywania narzedzia przy obrobce wigcej niz
jednego otworu.

SRED. OTW
Nominalna $rednica narze¢dzia. Wartos¢ ta wykorzystywana jest
wylacznie przy animowanej symulacji obrobki.

ODKSOK
Wielko§¢ odskoku dla ruchu powrotnego przy wytaczaniu.
Automatycznie wyznaczana na postawie parametru nr 9858
(BRSHFT).

Odskok

Gwintowanie w osi C

PRZERWA
Czas przebywania narzedzia w punkcie koncowym otworu.
POLOZ. OTW

Schemat rozmieszczenia otworéw. Dostgpne ustawienia to
[PODZ-R]i [PODZNR].

CYKL ***OS C GWINTOWANIE***
OBROBKA = STOBRB.Z =
NR NARZ. = SRED. OTW =
POSUW/MIN = SKOK =
OBR/MIN = PRZERWA =
S-KIER = POLOZ. OTW =
STOBRB. X = TYP GWINT =

NR NARZ.

Numer narzedzia do gwintowania.
POSUW/MIN

Posuw przy gwintowaniu. Automatycznie wyznaczany na
podstawie skoku gwintu i predkosci.

OBR/MIN
Predkos¢ obrotowa wrzeciona.

S-KIER
Kierunek obrotdéw wrzeciona. Dostgpne ustawienia to
[NORMAL] I [PRZECW].
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ST OBRB. X
Wspohrzgdna X wycofywania narzedzia przy obrobce wigeej niz
jednego otworu.

ST OBRB. Z
Wspoétrzedna Z wycofywania narze¢dzia przy obrdbce wigcej niz
jednego otworu.

SRED. OTW
Nominalna $rednica narze¢dzia. Wartos¢ ta wykorzystywana jest
wylacznie przy animowanej symulacji obrobki.

SKOK
Skok gwintu.

PRZERWA
Czas przebywania narzedzia w punkcie koncowym otworu.

POLOZ. OTW
Schemat rozmieszczenia otworéw. Dostepne ustawienia to
[PODZ-R]i [PODZNR].

TYP GWINT
Rodzaj ruchu przy gwintowaniu, gwintowanie sztywne lub
konwencjonalne. Dostepne ustawienia to [SZTYWN] 1
[ZWYKLY].
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4.1.3

Parametry szczegotowe

(1) Nakietkowanie w osi C

POSREDNI X=
POSREDNI Z =
CHLODZIWO =
OBR WRZEC. =

POSREDNI X
Wspotrzedna X dochodzenia do punktu posredniego.
POSREDNI Z
Wspotrzedna Z dochodzenia do punktu posredniego.
CHLODZIWO
Wilaczanie chtodziwa w czasie obrobki. Nalezy wcisnaé
odpowiedni przycisk na ekranie. Domy$lne ustawienie to
[ZAL].

[ZAL] :(M8)
[WYL] :(M9)
OBR WRZEC.
Wybra¢  zakres predkosci  obrotowej osi  frezarskiej.
Bezposrednio wprowadzi¢ odpowiednig funkcje

przygotowawcza M (wylacznie, jezeli jest to wymagane)

(2) Wiercenie w osi C [WIERC]

ST POSUW
ST DLUG
POSREDNI X=
POSREDNI Z =
CHLODZIWO =
OBR WRZEC.

ST POSUW
Korekta posuwu w momencie rozpoczynania skrawania
(parametr 9050 — STFEXF). Posuw skrawania jest obliczany wg
zamieszczonego ponizej wzoru:
ST POSUW = (Posuw) x (STFECF) / 100

ST DLUG
Korekcja dtugosci (odlegtos¢ pomigdzy punktem
wierzcholkowym narzedzia a pelna S$rednica). Narzedzie

wykonuje ruch roboczych z posuwem wyznaczonym powyzej od
punktu oddalonego od punktu poczatkowego o odleglos¢
okreslong tym parametrem. Odleglos¢ ta jest wyznaczana wg
zamieszczonego ponizej wzoru:
Odleglosé¢ = (Srednica otworu) / (2 X Tan (kat wierzchotkowy/2)
Kat wierzchotkowy = parametr 9083: DRLANGL
POSREDNI X
Parametr identyczny jak w przypadku nakietkowania
POSREDNI Z
Parametr identyczny jak w przypadku nakietkowania
CHLODZIWO
Parametr identyczny jak w przypadku nakietkowania
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&)

(4)

OBR WRZEC.
Parametr identyczny jak w przypadku nakietkowania

Wiercenie w osi C [GLEBOK]/ [SZYBK.]

ZMNIEJ. GL
WYCOF

MIN GLBK
ST POSUW
ST DLUG
POSREDNI X

POSREDNI Z
CHLODZIWO
OBR WRZEC.

ZMNIEJ. GL
Wartos¢, o ktora zmniejszana jest glgbokosé pierwszego ruchu
roboczego przy wierceniu glebokich otworow lub wierceniu
szybkoobrotowym. (parametr 9850 : DRLDEC)
WYCOF
Dhugos¢ drogi wycofywania narzedzia w przypadku wiercenia
dlugich otworéw lub wiercenia szybkoobrotowego. (parametr
9851 : DRLRET)
MIN GLBK
Minimalna glgboko$¢ skrawania. (parametr 9852 : DRLMIN)
ST POSUW
Parametr identyczny jak w przypadku cyklu [WIERC].
ST DLUG
Parametr identyczny jak w przypadku cyklu [WIERC].
POSREDNI X
Parametr identyczny jak w przypadku nakietkowania
POSREDNI Z
Parametr identyczny jak w przypadku nakietkowania
CHLODZIWO
Parametr identyczny jak w przypadku nakietkowania
OBR WRZEC.
Parametr identyczny jak w przypadku nakietkowania

Rozwiercanie w osi C

WYCOF

ST POSUW
POSREDNI X
POSREDNI Z =
CHLODZIWO =
OBR WRZEC. =

WYCOF
Posuw wycofywania narzgdzia do punktu poczatkowego po
zakonczeniu ruchu rozwiercania. Posuw ten obliczany jest wg
zamieszczonego ponizej wzoru: (parametr 9860 : RMBROV)
POSUW = (mm/min) x (STFECF)/ 10

ST POSUW
Parametr identyczny jak w przypadku cyklu [WIERC].

ST POSUW
Parametr identyczny jak w przypadku cyklu [WIERC].
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(5) Woytaczanie w osi C

POSREDNI X

Parametr identyczny jak w przypadku nakietkowania
POSREDNI Z

Parametr identyczny jak w przypadku nakietkowania
CHLODZIWO

Parametr identyczny jak w przypadku nakietkowania
OBR WRZEC.

Parametr identyczny jak w przypadku nakietkowania

ORIENT M
KIERUN. P
POSREDNI X
POSREDNI Z =
CHLODZIWO =
OBR WRZEC. =

ORIENT M

Nr funkcji pomocniczej do wyboru kierunku obrotéw wrzeciona.
Warto$¢ jest automatycznie wyznaczana na postawie parametru

nr 9056 (CBRORM).
KIERUN. P

Kierunek wycofywania po zakonczeniu wytaczania. Wartos$c¢ jest
automatycznie wyznaczana na postawie bitu 2 (BSH) parametru
nr 9765. (Jezeli bit ten ma warto$¢ 0, przesunigcie nastepuje w

kierunku dodatnim, natomiast jezeli bit ten ma
przesunigcie jest realizowane w kierunku ujemnym.

warto$¢ 1,

W celu zmiany kierunku obrotéw wrzeciona nalezy wcisnac¢ na

ekranie przycisk [PRZES+] lub [PRZES-].

1. [PRZES+]

q
+X
Vo
Wielko$¢ przesuniecia
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2. [PRZES-]
Wielkosé ﬁ
przesuniecja
e
POSREDNI X
Parametr identyczny jak w przypadku nakietkowania
POSREDNI Z
Parametr identyczny jak w przypadku nakietkowania
CHLODZIWO
Parametr identyczny jak w przypadku nakietkowania
OBR WRZEC.

Parametr identyczny jak w przypadku nakietkowania

(6) Gwintowanie w osi C

POSREDNI X =
POSREDNI Z =
CHLODZIWO=
OBR WRZEC. =
POSREDNI X

Parametr identyczny jak w przypadku nakietkowania
POSREDNI Z

Parametr identyczny jak w przypadku nakietkowania
CHLODZIWO

Parametr identyczny jak w przypadku nakietkowania
OBR WRZEC.

Parametr identyczny jak w przypadku nakietkowania
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4.1.4 PARAMETRY GEOMETRYCZNE

(1) Elementy regularnie rozmieszczone

START X

Wspotrzedna X potozenia otworu (parametr wspolny)
START Z

Wspotrzedna Z polozenia otworu (parametr wspolny).
START C

Wspoétrzedna C polozenia pierwszego otworu

UWAGA
Ruch skrawania jest rozpoczynany w pewnej
odlegtosci od punktu poczatkowego, okreslonej za
pomocg parametru nr 9855 (GRDLCL).

Gtebokos¢ / Dobieg narzedzia
otworu (Parametr 9855:GRDLCL)
P Pid
‘4 4------- ® Punkt poczatkowy
\ skrawania
Wspétrzedna Z punktu
] )i _______________ poczgtkowego skrawania
GLEBOK D
Glebokosé otworu (parametr wspolny)
KATA

Kat pomigdzy regularnie rozmieszczonymi otworami
Mozna okresli¢ kierunek (dodatni lub ujemny).
IL. OTW N
Sumaryczna liczba otworow
KNC. KAT Q
Wspétrzedna C potozenia ostatniego otworu

1. Jezeli nie zostana podane wartosci parametréw KAT(A), IL.
OTW(N) i KNC. KAT(Q):

Przyktad ) X =2r
e C =90.000

Cc=0

Woprowadzi¢ $rednice dla
parametru START X.
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Jezeli nie zostanie podana warto$¢ parametru KAT(A), wartos¢
parametru IL. OTW(N) jest automatycznie ustawiana na 2 lub
wigcej oraz ustawiany jest parametr KNC. KAT(Q).

Przyktad) X=2r
C =90.000
N=3
Q =270.000

Woprowadzi¢ $rednice dla START X.

Jezeli podana zostanie warto$¢ parametru KAT(A), wartos¢
parametru IL. OTW(N) jest automatycznie ustawiana na 2, a
warto$§¢ parametru KNC. KAT(Q) nie jest ustawiana.

Przyktad) X =2r
C =90.000
A =90.000
N=3

Woprowadzi¢ srednice dla START X.
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(2) Elementy nieregularnie rozmieszczone

Na powierzchni czotowej mozna zdefiniowa¢ maksymalnie cztery
dowolnie rozmieszczone otwory, o roznych glebokosciach.
(Wspotrzedna X punktu koncowego otworu)

Wspotrzedna X potozenia n-tego otworu

OTWOR N Z

Wspotrzedna Z punktu poczatkowego n-tego otworu

OTWORN C

Wspotrzedna C potozenia n-tego otworu

GLEBOK n D

Giebokosé n-tego otworu (dla kazdego otworu mozna podac inna

wartosc).

UWAGA

Ruch skrawania jest rozpoczynany w pewnej
odlegtosci od punktu poczatkowego, okreslonej za
pomocg parametru nr 9855 (GRDLCL).

zrealizowac obrobki

Gtgbokosc / Dobieg narzedzia

otworu (Parametr 9855:GRDLCL)
| < > <>

Punkt poczatkowy
‘4 *------- ® ckrawania
Wspoétrzedna Z punktu poczatkowego
X skrawania
UWAGA

Jezeli dla otworu nie podane zostang wszystkie,
wyszczegolnione powyzej dane, nie bedzie mozna

tego otworu.
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4.2 NAKIELKOWANIE, WIERCENIE, ROZWIERCANIE,
WYTACZANIE | GWINTOWANIE W OSI C, NA
POWIERZCHNI BOCZNEJ

X

‘ Wiertto

Z
i i
] ]
. A

osC
Potfabrykat

4.2.1  Wybieranie cyklu obrébki

W celu wybrania cyklu obrobki w osi C nalezy:

Nakietkowanie w osi C
Woecisna¢ na ekranie przycisk [C-NAK.]. a nastgpnie przycisk
[BOK].

Wiercenie w osi C
Woecisna¢ na ekranie przycisk [C-WIERC]. a nastgpnie przycisk
[BOK].

Rozwiercanie w osi C:
Wecisnaé na ekranie przycisk [C-ROZW]. a nastgpnie przycisk
[BOK].

Wytaczanie w osi C:
Woecisna¢ na ekranie przycisk [C-WYT]. a nastgpnie przycisk
[BOK].

Gwintowanie w osi C
Wcisna¢ na ekranie przycisk [C-GWNT]. a nastgpnie przycisk
[BOK].
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4.2.2 Parametry ogélne

(1) Nakietkowanie, wiercenie, rozwiercanie, wytaczanie i gwintowanie w osi
C, na powierzchni bocznej

ST OBRB. X
Wspohrzgdna X wycofywania narzedzia przy obrobce wigcej niz
jednego otworu.

ST OBRB. Z
Wspohrzgdna Z wycofywania narzedzia przy obrobce wigcej niz
jednego otworu.

® Punkt poczatkowy
skrawania

Wszystkie parametry technologiczne oraz parametry dodatkowe,
poza wspdtrzednymi punktu poczatkowego skrawania dla
wytaczania sa takie same, jak w przypadku cykli do obrébki na
powierzchni czotowe;.

KIERUN. P
Kierunek wycofywania po zakofczeniu wytaczania. Wartos$¢ jest
automatycznie wyznaczana na postawie bitu 2 (BSH) parametru
nr 9765. (Jezeli bit ten ma warto$¢ 0, przesunigcie realizowane
jest w kierunku dodatnim, natomiast jezeli bit ten ma warto$¢ 1,
przesunigcie realizowane jest w kierunku ujemnym).
W celu zmiany kierunku przesunigcia nalezy wcisnaé¢ na ekranie
przycisk [PRZES+] lub [PRZES-].

1. [PRZES+]
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2. [PRZES-]

- . .
f<—Przesuniecie

e
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4.2.3 PARAMETRY GEOMETRYCZNE

(1) Elementy regularnie rozmieszczone
START X
Wspoltrzgdna X potozenia otworu (parametr wspolny)
START Z
Wspotrzedna Z potozenia otworu (parametr wspoélny).
START C
Wspotrzedna C potozenia pierwszego otworu

UWAGA
Ruch skrawania jest rozpoczynany w pewnej
odlegtosci od punktu poczatkowego, okreslonej za
pomocg parametru nr 9855 (GRDLCL).

Punkt poczatkowy skrawania
"
|
|

—Y—¢/ Dobieg narzedzia

ry (Parametr 9855: GRDCL)
Glebokos¢ otworu \
(wymiar promieniowy) Wspoitrzedna X punktu
Y poczatkowego skrawania
GLEBOK D
Giebokos¢ otworu (wymiar promieniowy: parametr wspolny)
KAT A

Kat pomigdzy regularnie rozmieszczonymi otworami
Mozna okresli¢ kierunek (dodatni lub ujemny).
IL. OTW N
Sumaryczna liczba otworow
KNC. KATQ
Wspotrzedna C potozenia ostatniego otworu
1. Jezeli nie zostana podane wartosci parametrow KAT(A), IL.
OTW(N) i KNC. KAT(Q):

Przyktad) C =90.000
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(2)

2. Jezeli nie zostanie podana warto$¢ parametru KAT(A), wartos$¢
parametru IL. OTW(N) jest automatycznie ustawiana na 2 lub
wigcej oraz ustawiany jest parametr KNC. KAT(Q).

Przyktad) C = 90.000
N=3
Q =270.000

g

3. Jezeli podana zostanie warto$¢ parametru KAT(A), wartosé
parametru IL. OTW(N) jest automatycznie ustawiana na 2, a
warto$§¢ parametru KNC. KAT(Q) nie jest ustawiana.

Przyktad) C = 90.000
A =90.000
N=3

v 7 oso
A

Elementy nieregularnie rozmieszczone

Na powierzchni bocznej mozna zdefiniowa¢ maksymalnie cztery
dowolnie rozmieszczone otwory, o r6znych glebokosciach.
OTWORn X
Wspoétrzedna X potozenia n-tego otworu
OTWORN Z
Wspdtrzedna Z punktu poczatkowego n-tego otworu
OTWORN C
Wspotrzedna C potozenia n-tego otworu
GLEBOK n D
Glebokos¢ n-tego otworu (dla kazdego otworu mozna podaé inna
wartosc).

UWAGA
Ruch skrawania jest rozpoczynany w pewnej
odlegtosci od punktu poczatkowego, okreslonej za
pomocg parametru nr 9855 (GRDLCL).
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Punkt poczatkowy skrawania

-~ Dobieg narzedzia

¢/

Glebokos¢ otworu
(wymiar promieniowy)

\ (Parametr 9855: GRDCL)

Wspoitrzedna X punktu
poczatkowego skrawania
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4.3

OBROBKA ROWKOW NA POWIERZCHNI CZOLOWEJ W
OSIC

4.3.1

/'/ Potfabrykat

Wybieranie cyklu obrébki

W celu wybrania cyklu obrobki w osi C nalezy:

OBROBKA ROWKOW W OSI C
Woeisna¢ na ekranie przycisk [C-ROWK], a nastgpnie przycisk
[CZOLO].

OBROBKA ROWKOW/ FAZ W OSI C
Wecisnaé na ekranie przycisk [C-RFAZ]. a nastgpnie przycisk
[CZOLO].
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4.3.2  Parametry ogélne

(1) Obrébka rowkéw w osi C

CYKL ***OS C NACINANIE ROWKOW***
OBROBKA = STOBRB.Z =
NR NARZ. = SRED. FREZA =
POSUW X = KSZTALT =
POSUWZ =
OBR/MIN =
STOBRB. X =

OBROBKA

Nalezy wybra¢ zadana powierzchni¢ poprzez wecisnigcie
odpowiedniego przycisku na ekranie.
[CZOLO] = Powierzchnia czotowa przedmiotu
[BOK] = Powierzchnia boczna przedmiotu
Ekran zawiera jeszcze dodatkowe przyciski. Pozwalaja one na
przetaczanie pomig¢dzy nacinaniem rowkéw i wykonywaniem
faz.
[C-ROWK] = Obrobka faz— Obrdbka rowkow
[C-RFAZ] = Obrobka rowkow— Obrobka faz
NR NARZ.
Numer narzedzia (freza)
POSUW X, C
Posuw freza przy ruchu odpowiednio w osi X i C (w mm/min lub
calach/min).
POSUW Z
Posuw freza przy ruchu w osi z (w mm/min lub calach/min).
obr/min
Predkosc¢ obrotowa wrzeciona frezarskiego.
ST OBRB. X
Wspohrzgdna X wycofywania narzedzia przy obrobce wigcej niz
jednego rowka
ST OBRB. Z
Wspohrzgdna Z wycofywania narzedzia przy obrobce wigcej niz
jednego rowka

' skrawania
]
<-¥Y

SRED. FREZA
Nominalna $rednica szeroko$ci rowka lub narzedzia. Warto$¢ ta
jest wykorzystywana wylacznie przy animowanej symulacji
obrobki.

KSZTALT
Typ rowka na powierzchni czotowej, obrabianego w osi C.
Dostepne ustawienia to [REGULR] I [NREGUL].
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1. [REGULR]

2. [NREGUL]

(2) Obrébka faz w osi C

CYKL ***OS C NACINANIE ROWKOW Z
FAZA***
OBROBKA = SRED. FREZA =
NRNARZ. = FAZA =
POSUW/MIN = KSZTALT =
OBR/MIN =
STOBRB. X =
STOBRB.Z =
NR NARZ.
Numer narzedzia do obrobki fazy rowka.
POSUW/MIN
Posuw przy obrobce fazy (mm/min Iub cali/min)
OBR/MIN
Predkosc¢ obrotowa wrzeciona frezarskiego.
ST OBRB. X

Wspohrzgdna X wycofywania narzedzia przy obrobce wigcej niz
jednego rowka

ST OBRB. Z
Wspohrzgdna Z wycofywania narzedzia przy obrobce wigcej niz
jednego rowka

SRED. FREZA
Szeroko$¢ rowka przed obrobka fazy.

FAZA
Wymiar fazy rowka.
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Wymiar fazy

ydaux

A

Aktualna szerokos$é
rowka

\l Q“
KSZTALT

Typ rowka na powierzchni czotowej, obrabianego w osi C.
Dostepne ustawienia to [REGULR] I [NREGUL].
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4.3.3 Parametry szczegétowe

(1) Obrébka rowkéw w osi C

POSREDNI X =
POSREDNI Z =
CHLODZIWO =
OBR WRZEC. =

POSREDNI X

Wspotrzedna X dochodzenia do punktu posredniego.
POSREDNI Z

Wspotrzedna Z dochodzenia do punktu posredniego.
CHLODZIWO

Wilaczanie chlodziwa w czasie obrobki. Nalezy wecisnaé

odpowiedni przycisk na ekranie. Domyslne ustawienie to "ZAL".

[ZAL] :(M8B)
[WYL] :(M9)
OBR WRZEC.
Wybra¢  zakres predkosci  obrotowej osi  frezarskie;j.
Bezposrednio wprowadzié¢ odpowiednia funkcje

przygotowawcza M (wylacznie, jezeli jest to wymagane)

(2) Obrébka faz w osi C

MALA SRED
KAT FREZA
POSREDNI X
POSREDNI Z =
CHLODZIWO =
OBR WRZEC. =
MALA SRED

Mniejsza $rednica narzedzia do obrobki fazy.
KAT FREZA

Kat wierzchotkowy narzedzia do obrobki fazy.

%rednica narzedzia x 2

) Kat wierzchotkow
Mniejsza $rednica narzedzia 4 : Y
! narzedzia

UWAGA
Srednica narzedzia do obrébki fazy jest
odczytywana z danych narzedziowych.

POSREDNI X
Parametr identyczny jak w przypadku obrobki rowkow.
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POSREDNI Z

Parametr identyczny jak w przypadku obrobki rowkow.
CHLODZIWO

Parametr identyczny jak w przypadku obrébki rowkow.
OBR WRZEC.

Parametr identyczny jak w przypadku obrobki rowkow.
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4.3.4 PARAMETRY GEOMETRYCZNE

(1) Rowki regularnie rozmieszczone
START X
Wspohrzgdna X potozenia rowka (parametr wspolny)
START Z
Wspotrzedna Z potozenia rowka (parametr wspolny).
START C
Wspotrzedna C pierwszego rowka

UWAGA
Ruch skrawania jest rozpoczynany w pewnej
odlegtosci od punktu poczatkowego, okreslonej za
pomocg parametru nr 9855 (GRDLCL).

Dobieg narzedzia
Gtebokos¢ rowka / (Parametr 9855:GRDCL)
<> <>

- <4------- @ Punkt poczatkowy
A skrawania

Wspdlrzedna Z punktu poczatkowego
skrawania

GLEBOK D
Gigbokos¢ rowka (parametr wspolny)
DL. ROW-LA
Dhugo$¢ rowka (Kat §rodkowy: parametr wspolny)

Cc=0

Dtugos¢ rowka

Punkt poczatkowy

rowka (X,C)
KAT A
Kat pomigdzy punktami poczatkowymi dwoéch rowkow (kat
srodkowy)
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Punkt kofcowy rowka 1

Punkt poczatkowy
rowka 2

Kat pomiedzy
2 rowkami

C=0

Punkt poczatkowy
rowka 1

Punkt koncowy
rowka 2

IL. ROWKOW N
Sumaryczna liczba rowkow

KNC. KATQ
Wspotrzedna C punktu poczatkowego ostatniego rowka

Punkt
poczatkowy c=0
ostatniego
rowka
Punkt poczatkowy

rowka 1

1. Jezeli nie zostana podane wartosci parametrow KAT(A), IL.
OTW(N) i KNC. KAT(Q):

Przyktad) X =2r
C =180.000
LA =90.000

Wprowadzi¢ $rednice dla parametru
START X
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Jezeli nie zostanie podana warto$¢ parametru KAT(A), wartos¢
parametru IL. OTW(N) jest automatycznie ustawiana na 2 lub
wigcej oraz ustawiany jest parametr KNC. KAT(Q).

Przyktad) X =2r
C =0.000
N=2
Q =180.000

Wprowadzi¢ $rednice dla
parametru START X

Jezeli podana zostanie warto$¢ parametru KAT(A), wartos¢
parametru IL. OTW(N) jest automatycznie ustawiana na 2, a
warto$¢ parametru KNC. KAT(Q) nie jest ustawiana.

Przyktad) X= 2r
C =0.000
A =180.000
N=2

Wprowadzi¢ $rednice dla parametru
START X.

(2) Rowki nieregularnie rozmieszczone

Na powierzchni czotowej mozna zdefiniowa¢ maksymalnie dwa
dowolnie rozmieszczone rowki, o réznych gtebokosciach.
START n X

Wspotrzedna X punktu poczatkowego n-tego rowka

STARTn Z

Wspotrzedna Z punktu poczatkowego n-tego otworu

STARTn C

Wspotrzedna C punktu poczatkowego n-tego rowka

UWAGA

Ruch skrawania jest rozpoczynany w pewnej
odlegtosci od punktu poczatkowego, okreslonej za
pomocg parametru nr 9855 (GRDLCL).
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Dobieg
Gtlebokos$¢ rowka / (Parametr 9855:GRDCL)
< <>
< _______ @® Punkt poczatkowy
A \4- skrawania
X Wsp. Z punktu poczatkowego rowka
KONC X/Z
Wspotrzedna X punktu koncowego n-tego rowka
KONCnC
Wspotrzgdna C punktu koncowego n-tego rowka
GLEBK n D
Glebokos¢ n-tego rowka (dla kazdego rowka mozna poda¢ inna
warto$c).

Punkt koAcowy rowka
1(X,C)

Punkt

poczatkowy
rowka 2 (X,C)

Punkt poczatkowy rowka
1(X,C)

Punkt korcowy rowka
2 (X,C)
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4.4 OBROBKA ROWKOW W 0OSI C
NA POWIERZCHNI BOCZNEJ

Przéd
potfabrykatu

Potfabrykat

4.4.1  Wybieranie cyklu obrébki

W celu wybrania cyklu obrobki w osi C nalezy:

Obrobka rowkow w osi C:
Weisnaé na ekranie przycisk [C-ROWK]. a nastgpnie przycisk
[BOK].

Obrobka faz rowka w osi C:

Woecisna¢ na ekranie przycisk [C-RFAZ]. a nastgpnie przycisk
[BOK].

4.4.2 Parametry ogodlne

(1) Obrébka rowkéw w osi C oraz faz w osi C
POSUW Z, C
Posuw freza przy ruchu odpowiednio w osi Z i C (w mm/min lub

calach/min).
POSUW X

Posuw freza przy ruchu w osi X (w mm/min lub calach/min).
ST OBRB. X

Wspohrzgdna X wycofywania narzedzia przy obrdobce wigeej niz
jednego rowka

ST OBRB. Z
Wspotrzedna Z wycofywania narzedzia przy obrobce wigeej niz
jednego rowka

>
<~---® Punkt poczatkowy
skrawania

v
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Wszystkie parametry technologiczne przy obrobce rowkow w osi
C potozonych na powierzchniach bocznych sa takie same jak w
przypadku obrobki rowkow w osi C na powierzchni czotowe;.

4.4.3 Parametry szczeg6towe

(1) Obrébka rowkéw w osi C

POSREDNI X =
POSREDNI Z
CHLODZIWO
OBR WRZEC. =

POSREDNI X

Wspotrzedna X dochodzenia do punktu posredniego.
POSREDNI Z

Wspotrzedna X dochodzenia do punktu posredniego.
CHLODZIWO

Wilaczanie chtodziwa w czasie obrobki. Nalezy wcisnaé

odpowiedni przycisk na ekranie. Domyslne ustawienie to "ZAL".

[ZAL] :(M8)
[WYL] :(M9)
OBR WRZEC.
Wybra¢  zakres predkosci  obrotowej osi  frezarskie;j.
Bezposrednio wprowadzié¢ odpowiednia funkcje

przygotowawcza M (wylacznie, jezeli jest to wymagane)

(2) Obroébka fazy w osi C

MALA SRED
KAT FREZA
POSREDNI X
POSREDNI Z =
CHLODZIWO =
OBR WRZEC. =
MALA SRED

Mnigjsza §rednica narze¢dzia do obrobki fazy.
KAT FREZA

Kat wierzchotkowy narzedzia do obrobki fazy.

A\ 4

Srednica narzedziax 2 <€

Kat wierzchotkowy
narzedzia

PN

Mniejsza $rednica narzedzia H

UWAGA
Srednica narzedzia do obrébki fazy jest
odczytywana z danych narzedziowych.
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POSREDNI X

Parametr identyczny jak w przypadku obrobki rowkow.
POSREDNI Z

Parametr identyczny jak w przypadku obrobki rowkow.
CHLODZIWO

Parametr identyczny jak w przypadku obrobki rowkow.
OBR WRZEC.

Parametr identyczny jak w przypadku obrébki rowkow.
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4.4.4 PARAMETRY GEOMETRYCZNE

(1) Rowki regularnie rozmieszczone
START X

Wspotrzedna X potozenia rowka (parametr wspdlny).
START Z

Wspotrzedna Z potozenia rowka (parametr wspolny).
START C

Wspétrzedna C pierwszego rowka

UWAGA
Ruch skrawania jest rozpoczynany w pewnej
odlegtosci od punktu poczatkowego, okreslonej za
pomocg parametru nr 9855 (GRDLCL).

Frez
Punkt poczatkowy skrawania

4 : Dobieg
| (Parametr 9855:GRDCL)
I
A
! Gtebokosc \
i rowka ' \
| (wym. prom.){ | Wspétrzedna X punktu
1 I poczatkowego skrawania
S e———————————__i
GLEBOK D
Glegbokos¢ rowka (wymiar promieniowy: parametr wspolny)
DL. ROW-LA

Dhugo$¢ rowka w osi Z (parametr wspolny)
1. Dlugo$¢ rowka =+

T T Y
| | |
| - | |
| . Jp——

LDIugoéé rowka [

Frez
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2. Dhlugosc¢ rowka = -

Frez

KAT A
Kat pomi¢dzy dwoma rowkami

Kat Rowek 1

s

Rowek 2

Przoéd potfabrykatu

IL. ROWKOW N

Sumaryczna liczba rowkow
KNC. KATQ

Wspotrzedna C ostatniego rowka

Rowek 1

Rowek 2
Ostatni

kat
Cc=0

Przod potfabrykatu

Ostatni rowek
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1. Jezeli nie zostana podane wartosci parametrow KAT(A), IL.
OTW(N) i KNC. KAT(Q):

Przyktad) C = 90.000

2. Jezeli nie zostanie podana warto$¢ parametru KAT(A), wartos¢
parametru IL. OTW(N) jest automatycznie ustawiana na 2 lub
wigcej oraz ustawiany jest parametr KNC. KAT(Q).

3. Jezeli podana zostanie warto$¢ parametru KAT(A), wartosé
parametru IL. OTW(N) jest automatycznie ustawiana na 2, a
warto$¢ parametru KNC. KAT(Q) nie jest ustawiana.

Przyktad) C = 0.000
N'=3

Q =180.000

(2) Rowki nieregularnie rozmieszczone
Na powierzchni czotowe] mozna zdefiniowa¢ maksymalnie dwa
dowolnie rozmieszczone rowki, o réznych gtebokosciach.
START n X

Wspotrzedna X punktu poczatkowego pierwszego rowka
STARTnZ

Wspotrzedna Z punktu poczatkowego n-tego otworu
STARTnC
Wspotrzedna C punktu poczatkowego n-tego rowka

UWAGA
Ruch skrawania jest rozpoczynany w pewnej
odlegtosci od punktu poczatkowego, okreslonej za
pomocg parametru nr 9855 (GRDLCL).
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Frez
Punkt poczatkowy skrawania
f ' Dobieg
' (Parametr 9855:GRDCL)
A ]
! Gtebokosc |
E rowka ' \
! (wym. prom.)g | Wspoétrzedna X punktu poczatkowego
|t | skrawania
KONC X/Z
Wspotrzedna Z punktu koncowego n-tego rowka
KONCnC
Wspohrzgdna C punktu koncowego n-tego rowka
GLEBOK nD
Glebokosé n-tego rowka (dla kazdego rowka mozna poda¢ inna
wartosc¢).
Rowek 1
4
’"Rowek 1
i A 1
S I~ 7 H
1 1
Rowek 2 : :
1 1
r="
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ELIMINOWANIE ZBEDNYCH RUCHOW
NARZEDZIA

W czasie toczenia watka (pow. zewngtrznych, wewngtrznych,
czotlowych) mozna zoptymalizowa¢ ruchy skrawania, poprzez
wyeliminowanie zbg¢dnych ruchow narzedzi, biorac pod uwage
zdefiniowany wczesniej polfabrykat. W celu wilaczenia tej funkcji
nalezy ustawic bit 7 (ACC) parametru nr 9777 i bit 2 (BSZ) parametru
nr 9761 na 1.
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5.1 DEFINIOWANIE POLFABRYKATU

Po utworzeniu programu do toczenia walka (zgrubnego), w celu
zdefiniowania  poifabrykatu nalezy postgpowaé zgodnie z
zamieszczona ponizej procedura.

Ksztattu potfabrykatu nie mozna zdefiniowa¢ z poziomu ekranow do
tworzenia i edycji programow obrobki. Dane odnosnie potfabrykatu
mozna wprowadza¢ wylacznie w przedstawionym ponizej oknie,
zawierajacym liste programow.

(1) Wywota¢ na ekran okno z lista programow.
LISTA PROGRAMOW  WYM. MATER

01: PROGRAM1
02: PROGRAM2
03: TOCZENIE WALKA SRED. W
04: TOCZENIE ROWKOW
05: WIERCENIE

EWN

MATERIAL

(2) Weisnigeie przycisku [MATERIAL] powoduje przemieszczenie
kursora do pola wyboru ksztaltu potfabrykatu. Na ekranie
wyswietlane sa nast¢pujace przyciski:

[PRGRM ][ WALEK] [ZGRUB.]...[ ][ [ 1

[PRGRM ]: Przemieszczenie kursora do listy programow.

[WALEK]: Wybdr jako potfabrykat preta

[KSZTLT]: Wybdr jako potfabrykat materiatu ksztalttowanego
(odkuwka, odlew, itp.).

Jezeli pole "MATERIAL" pozostawione zostanie puste

przyjmuje sig, ze potfabrykat jest pretem. Warto§¢ parametrow

"SRED. ZEWN", "SRED. WEWN." i "DLUGOSC" pétfabrykatu

jest obliczana po wcisnigciu przycisku ekranowego [KONIEC].

(3) Wecisna¢ na ekranie przycisk [ZGRBNA]. Spowoduje to
wyswietlenie okna do wprowadzania poétfabrykatu z materiatu
ksztattowanego.
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OPIS KSZTALTU MATERIALU
ZEWNETRZNY

[USUN-K] [KONIEC][ ]...... [POWROT][ ][ 1
(Na eckranie powyzej pokazano okno do definiowania ksztattu
pottabrykatu dla tokarek z glowica narzgdziowa poza osia wrzeciona.
[KONIEC]:

Zapisanie ksztattu potfabrykatu do programu i zamknigcie okna

do definiowania ksztaltu poétfabrykatu. (Zdefiniowany ksztatt

potfabrykatu jest zapisywany do programu wylacznie po
wecisnigciu przycisku ekranowego [KONIEC]).
[USUN-K]:

Usuniecie z ekranu wszystkich wyswietlanych danych.

(Usuwane sa wylacznie dane wprowadzone do bufora, dane

zapisane w programie nie sa usuwane).
[POWROT]:

Zamknigcie okna do definiowania ksztattu potfabrykatu.
Dozwolone jest definiowanie wylacznie ksztattow poifabrykatu
pokazanych w przyktadach. Ksztaltty te sktadaja si¢ wytacznie z linii
poziomych i pionowych oraz sg jednostronnie rosnace (w przypadku
obrobki powierzchni zewngtrznych) albo jednostronnie malejace (w
przypadku obrobki powierzchni wewngtrznych). Zaréwno dla konturu
zewngtrznego jak i wewngtrznego mozna zdefiniowaé do 12 punktow.
Kontur zewngtrzny lub wewngtrzny mozna wybra¢ za pomoca
rzyciskow do przewijania stron (Mi[].

UWAGA

Jezeli definiowany jest potfabrykat do obrobki

powierzchni wewnetrznych, nalezy zawsze

pamietaé o zdefiniowaniu konturu zewnetrznego
poffabrykatu.

Jezeli natomiast obrabiany jest wytacznie kontur

zewnetrzny, mozna nie definiowac ksztattu konturu

wewnetrznego konturu.

e  Przyktady poprawnych ksztattoéw potabrykatu:
Toczenie pow. zewngtrznych watka

|>+Z

+X
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Toczenie pow. wewnetrznych waltka
>
+Z

+X

Obrobka pow. czolowych

+Z

+X

e Przyklady niepoprawnych ksztattow potabrykatu:
> +Z

+X

Wspoirzedne kolejnych punktéw nie sg
jednostajnie malejace lub rosnace

| p 7
><Nie mozna
definiowaé linii
nachylonych
pod katem +X
Ly .,
F\\\ X

Kontur wychodzi poza pétfabrykat
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5.2 SZCZEGOLOWY OPIS TORU RUCHU NARZEDZI

Jezeli wlaczono funkcje do eliminowania zbednych ruchéw narzedzia
i wybrano potfabrykat z materiatu ksztattowanego, w trakcie obrobki
ruchy narzedzia s3a optymalizowane, stosownie do ksztaltu
potfabrykatu, zgodnie z przykladem przedstawionym na rysunku
ponizej.

e Punkt poczatkowy
¥ skrawania (Xs,Zs)

<—— Ruchy robocze
<---- Ruchy szybkie
: Ksztatt przedmiotu
: Ksztalt potfabrykatu

Inne ruchy skrawania

START X/Z
Wyznaczany zgodnie z opisem podanym przy omawianiu
parametrow nr 9784 i 9785 dla poéifabrykatéw z materialow

ksztattowanych.

POSREDNI X/Z
Wyznaczany zgodnie z opisem podanym przy omawianiu
parametrow nr 9782 i 9783 dla poétfabrykatéw z materiatow
ksztattowanych.

UWAGA
Wcisniecie przycisku [OBLICZ] w oknie do
definiowania ksztattu przedmiotu w trakcie edycji
program powoduje ponowne obliczenie punktu
poczatkowego oraz punktoéw posrednich, z
uwzglednieniem ksztattu potfabrykatu.

WYBIEG
Punkt poczatkowy skrawania po wycofaniu narzedzia jest
wyznaczany na podstawie wartos$ci parametru nr 9784 (obrobka
powierzchni zewngtrznych/ wewngtrznych) oraz parametru nr
9785 (obrobka z posuwem poprzecznym).

UWAGA
Parametry te sg réwniez wykorzystywane do
automatycznego wyznaczania punktu
poczatkowego skrawania.
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Wybieg przy toczeniu konturu z
posuwem poprzecznym

.
L

Wybieg
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NAPRAWA GWINTOW

Naprawa gwintu polega na ponownej obrobce zuzytego lub czgsciowo
uszkodzonego gwintu. Do naprawy gwintu konieczne jest
wprowadzenie jego parametrOw oraz wskazanie polozenia tego
gwintu. Funkcja ta wymaga zsynchronizowania polozenia wrzeciona z

posuwem narzedzia.
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6.1 WPROWADZENIE

Naprawiane moga by¢ nastgpujace rodzaje gwintow:
Uniwersalne, metryczne, zunifikowane, rurowe PT i PF
- Na powierzchniach walcowych i stozkowych
- Pojedyncze i wielozwojne
- praweilewe
Orientacja wrzeciona
Przed wskazaniem polozenia gwintu nalezy obroci¢ wrzeciono
do odpowiedniego potozenia.
Dane wejsciowe
Parametry technologiczne do naprawy gwintéw wprowadzane sa
w tym samym oknie, co w przypadku normalnego toczenia
gwintow.
W polu "METODA" nalezy wybra¢ ustawienie "NAPRAWA".
Wymagane jest wprowadzenie nastgpujacych parametrow
technologicznych, identycznych jak w przypadku standardowego
toczenia gwintow:
Parametry technologiczne: TYP, METODA, KAT i SKOK
Parametry geometryczne: START X, START Z, KONIEC X i
KONIEC Z.
Szczegdtowy opis kazdego =z wymienionych powyzej
parametrow zamieszczony jest w odpowiednim punkcie
niniejszej instrukcji.
Wskazywanie pozycji gwintu
W celu zsynchronizowania posuwu narze¢dzia z gwintem
istniejacym na przedmiocie, wymagane jest wskazanie jego
polozenia. W tym celu nalezy dojecha¢ narzedziem do dna
gwintu, a nastepnie wcisnaé na ekranie przycisk [POZ-SYNCH].
Wskazana pozycja gwintu jest wykorzystywana w celu
zsynchronizowania ruchu narzedzia z punktem poczatkowym
skrawania.
Ruchy narz¢dzia
W czasie naprawy gwintu narzedzie wykonuje ruchy
przedstawione na zamieszczonym ponizej rysunku. Wyrdznié
mozna nastepujace etapy gtowne:
a) Przemieszczenie narzedzia z aktualnego potozenia do
punktu posredniego.
b) Przemieszczenie z punktu posredniego do punktu
poczatkowego skrawania.
c) Obrobka gwintu.
Szczegdlowy opis kazdego z wymienionych powyzej etapow
zamieszczony jest w odpowiednim punkcie niniejszej instrukcji.
Narzedzie
)

Punkt posredni

Punkt poczatkowy i
skrawania i
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Synchronizacja

W celu zsynchronizowania posuwu narzg¢dzia z naprawianym

gwintem, narzgdzie musi odczeka¢ w punkcie A zaznaczonym na

rysunku, do momentu wykonania przez wrzeciono okreslonego
przemieszczenia katowego, wyznaczonego ze wzoru:

Q=Qs+Qz- Qe - Qp (stopni)

Qs: Przemieszczenie katowe wrzeciona, wykorzystywane do
zsynchronizowania posuwu narzedzia w punkcie A z
poczatkiem gwintu.

Qs=360(SKOK-R)/SKOK

Skok, r : Reszta z dzielenia L/Skok

L : Odleglos¢ pomigdzy wskazana pozycja gwintowania a
punktem A

Qz : Kat podajacy réznicg pomigdzy sygnatem jednego petnego
obrotu a koncowym polozeniem wrzeciona. Warto$¢ Qz
zalezy od obrabiarki. Warto$¢ Q nalezy przypisa¢ do

parametru nr 9844.

L ‘ Punkt poczat. Z = Punkt poczat. Z
_.-~"naprawianego gwintu

Narzedzie |  pynkt poczatk. -+~
| S
VAN

Wskazana pozycja \
gwintu Dobieg okreslony za pomoca parametru nr 9831

Punkt poczatkowy skrawania

Qe : Przemieszczenie katowe wrzeciona, rownowazne bledowi
pozycjonowania serwonapgdu osi (Z).

Qe = AEz x 360 / Skok

AEz: Warto$¢ bledu pozycjonowania serwonapedu przy posuwie
gwintowania

Qp : Przemieszczenie katowe wrzeciona podczas przyspieszania.
Jezeli zachodzi taka potrzeba, wartos¢ t¢ mozna zmienié
wprowadzajac nowa warto$¢ dla parametru "PRZESUN".

Qp = Odskok x 360 / Skok

Kat odskoku Q jest obliczany na podstawie makra uzytkownika

(01041). W przypadku trudnosci w zsynchronizowaniu posuwu

narzedzia z poczatkiem gwintu, producent obrabiarki moze

zmieni¢ stosowany do obliczania wzor.
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6.2 PROCEDURA POSTEPOWANIA

(1)

2

3)
4)

)

Wprowadzi¢ parametry technologiczne.
Po wybraniu na ekranie naprawy gwintu, wprowadzone zostana
domyslne wartos$ci parametréw technologicznych, zgodnie z
zamieszczonym ponizej opisem:
[GLB. PRZEJJ/[L. PRZEJSC]:

Jezeli wybrano [L.PRZEJSC], wprowadzana jest warto$¢ 1.
MULTI. : Ustawiana jest warto$c¢ 1.
W przypadku gwintu wielozwojnego, wprowadzi¢ krotnosc. W
przypadku wykonywania kilku przejs¢ skrawania, wprowadzi¢
liczbe przejs¢ lub gltebokos¢ skrawania.
Ustawi¢ kursor w polu "METODA", a nastgpnie wcisna¢ na
ekranie przycisk NAPRAWA].
[JD-POW] [DW-POW]...[ ]
Jezeli pozostawiona zostanie warto$¢ parametréw " [GLB.
PRZEJ]/[L. PRZEJSC], w polu "METODA" automatycznie ustawiana
jest warto$¢ [DW-POWT].
Recznie wprowadzi¢ skok gwintu.
Po wybraniu naprawy gwintu i umieszczeniu kursora w oknie z
parametrami  geometrycznymi  wy$wietlane sa  przycisk
[ORIENT] i [WYLORI]
W celu wustawienia wrzeciona nalezy wcisna¢ przycisk
[ORIENT]. Powoduje to wygenerowania funkcji pomocniczej M
do orientacji wrzeciona, podanej za pomoca parametru nr 4960.
Wskaza¢ gwint przez najezdzanie lub bezposrednio wprowadzi¢
opisujace go parametry numeryczne.
Po wprowadzeniu parametréw technologicznych nalezy
bezposrednio wprowadzi¢ parametry START X, START Z,
KONIEC X i KONIEC Z gwintu lub wskaza¢ gwint przez
najechanie narzedziem, zgodnie z procedura przedstawiona

ponizej:

Punkt koncowy i Punkt

_TT \"fp'oczajkowy

- Przesuna¢ narzedzie do punktu poczatkowego gwintu.
- Ustawi¢ kursor w polu "START X".
- Wecisna¢ na ekranie przycisk [WCZPOZ].
118 S P B N
Spowoduje to ustawienie warto$ci parametru "START X".
- Wprowadzi¢ w podobny sposob pozostate parametry.
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(6) Wskaza¢ przez najechanie polozenie gwintu w celu

‘«Obliczona warto$¢ Q
TYP
METODA = NAPRAWA
KAT =
SKOK =

zsynchronizowania posuwu narzedzia z gwintem istniejacym na
przedmiocie.
Przed rozpoczeciem tej czynno$ci wymagane jest uprzednie
wprowadzenie wartosci parametrow START X i START Y.
- Dojecha¢ narzedziem do dolnej czesci naprawianego
gwintu.
- Wocisna¢ na ekranie przycisk [POZ-SYNCH].
Spowoduje to obliczenie przemieszczenia Q opisywanego
powyzej oraz wyswietlenie na cekranie  wartosci
przemieszczen:
START X
START Z
KONIEC X
KONIEC Z

«Przemieszczenie przy przyspieszaniu Qp
«Wskazane za pomoca narzedzia potozenie gwintu

Podjgcie proby naprawy gwintu, bez uprzedniego wcisnigcia
przycisku [POZ-SYNCH] powoduje wyswietlenie komunikatu o
bledzie "3001 SPRAWDZIC PARAMETRY
TECHNOLOGICZNE".

(7) Recznie odjecha¢ narzgdziem od gwintu i przesunaé je w

bezpieczne miejsce, z ktorego mozna rozpoczal obrobke.
Nastepnie wcisna¢é na ekranie przycisk [WYLORI] w celu
anulowania orientacji wrzeciona.

Woeisniecie przycisku [WYLORI] powoduje wygenerowania
funkcji pomocniczej M do anulowania orientacji wrzeciona,
podanej za pomoca parametru nr 4961. Jezeli odleglosc
pomigdzy narzedziem a gwintem jest mniejsza od wartosci
podanej za pomoca parametru nr 9843, generowany jest
komunikat alarmowy "ODSUNAC NARZEDZIE OD
GWINTU".

(8) W celu rozpoczecia obrobki naprawianego gwintu nalezy wceisnaé

na ekranie przycisk [WYKONA] lub przycisk [START] na
obrabiarce.

Jezeli jako metoda wybrana zostanie naprawa gwintu, parametr
technologiczny "L. PRZEJSC" jest automatycznie ustawiany na
1. Z tego powodu, w standardowych przypadkach wykonywane
jest wylacznie 1 przejscie skrawajace. Mozna jednak zmienié
wartos$¢ parametru "L. PRZEJSC"/ "GLB. PRZEJ": Zmiana tych
parametrow pozwala na wykonanie wigcej niz jednego przejscia
roboczego.

W celu wiaczenia tej funkcji, nalezy ustawi¢ bit 7 (TRP)
parametru nr 9848 na 1.
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PARAMETRY KONFIGURACYJNE

/\ NIEBEZPIECZENSTWO
Nalezy zawsze pozostawia¢ wartosci parametrow
konfiguracyjnych, ustawione przez producenta
obrabiarki.
Zmiana wartosci parametrow konfiguracyjnych
moze by¢ powodem nieprawidtowego
wykonywania programu obrdbki.
W efekcie moze to by¢ powodem kolizji narzedzia z
przedmiotem, powodujgc uszkodzenie narzedzia/
obrabiarki oraz stwarza zagrozenie dla zdrowia i
zycia operatora.
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A.1 PARAMETRY KONFIGURACYJNE DLA WIERCENIA (1)

UWAGA
Poza omawianymi ponizej parametrami
konfiguracyjnymi, przy wierceniu wykorzystywane

sg rowniez parametry nr 9850 do 9862.

[ s0s0 | |

STFECF |

STFECF  Korekta warto$ci posuwu w momencie rozpoczynania ruchu

skrawania przy wierceniu.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 255 Jednostki: 1%

| 9054 | | RIMKLN

RIMKLN  Dlugo$¢ czgsci stozkowej rozwiertaka w punkcie poczatkowym
obrobki (dlugos¢ fazy na ekranie do programowania).
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 99,999,999
Jednostki:  0.001mm
0.0001cala
| 9056 | | CBRORM
CBRORM  Kod funkcji pomocniczej M do orientacji wrzeciona w osi C w czasie

wytaczania.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 999
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A.2 PARAMETRY FUNKCJI DO PROGRAMOWANIA
STEROWNIKA MANUAL GUIDE

| 9080 | |

ANMTWO

ANMTWO

Szeroko$¢ trzonka narzedzia do obrobki powierzchni zewngtrznych.
Parametr wykorzystywany wylacznie przy animowanej symulacji
obrobki.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 99,999,999
Jednostki:  0.001mm

0.0001cala

| 9081 | |

ANMTWI

ANMTWI

Szeroko$¢ trzonka narzgdzia do obrobki powierzchni wewngtrznych.
Parametr wykorzystywany wylacznie przy animowanej symulacji
obrobki.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 99,999,999
Jednostki:  0.001mm

0.0001cala

| 9082 | |

ANMTWF

ANMTWF

Szeroko$¢ trzonka narzedzia do obrobki powierzchni czotowych.
Parametr wykorzystywany wytacznie przy animowanej symulacji
obrobki.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 99,999,999
Jednostki:  0.001mm

0.0001cala

| 9083 | |

ANMTAN

ANMTAN

Kat wierzchotkowy wiertta. Parametr wykorzystywany wylacznie
przy animowanej symulacji obrobki.

Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 180

Jednostki: 1stopien

| 9090 | |

SPDLMX

SPDLMX

Maksymalna szybko$¢ obrotowa wrzeciona przy skrawaniu ze stata
szybkos$cia skrawania.

Na poczatku programu w formacie sterownika MANUAL GUIDE
generowany jest blok G50 S(SPDLMX) ; Warto$¢ ta jest rowniez
wykorzystywana jako warto§¢ domy$lna dla  przelacznika
zewngtrznego CSN (wlaczania trybu obrobki ze stata szybkoscia
skrawania) na panelu operatora obrabiarki.

Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 65535

Jednostki: 1

| 9091 | |

INITTCD

Domys$lny numer narzedzia dla przetacznika wyboru narze¢dzia na
panelu operatora obrabiarki. Wartos$¢ ta jest wykorzystywana jezeli w
trybie pracy recznej lub programowania przez wprowadzanie
pojedynczych blokow lub na ekranie poczatkowym nie zostanie
wprowadzony numer narzgdzia.

Zakres dopuszczalnych wartosci: 1 do 99

Jednostki: 1
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| 9092 | |

INISMIN |

INISMIN

Domyslna predkos¢ obrotowa wrzeciona dla zewngtrznego CSN
(polecenie wiaczania trybu obrobki ze stata szybko$cia skrawania) na
panelu operatora obrabiarki. Wartos¢ ta jest wykorzystywana jezeli w
trybie pracy recznej lub programowania przez wprowadzanie
pojedynczych blokow lub na ekranie poczatkowym nie zostanie
wprowadzony numer narzedzia.

Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 65535

Jednostki: 1

| 9093 | |

INISRPM

INISRPM

Domys$lna predko$¢ obrotowa wrzeciona dla zewngtrznego
przetacznika CSF (polecenie anulowania trybu obrobki ze stala
szybkoscia skrawania) na panelu operatora obrabiarki. Wartos¢ ta jest
wykorzystywana jezeli w trybie pracy recznej lub programowania
przez wprowadzanie pojedynczych blokéow lub na ekranie
poczatkowym nie zostanie wprowadzony numer narzedzia.

Zakres dopuszczalnych warto$ci: 0 do 65535

Jednostki: 1

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

| 9640 | |

| | |PR5|PR4|PR3|PR2|PR1|

PRn

1 : Wlaczenie procesu uzytkownikan (=1 do 5)
0 : Wytaczenie procesu uzytkownika n (= 1 do 5)

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

| 9641 | |

| | | |EFV|SM5|NT0|RF2|

RF2

NTO

SM5

EFV1

1 : Mozliwo$¢ zmiany parametru 1241 do ustawiania drugiego punktu
referencyjnego na ekranie sterownika MANUAL GUIDE.

0 : Brak mozliwos$ci zmiany parametru 1241 na ekranie sterownika
MANUAL GUIDE.

1 : Generowanie polecenia powrotu narz¢dzia do punktu posredniego
przed powrdceniem do pozycji wymiany narzgdzia po zakonczeniu
obrobki wykanczajace;.

0 : Generowanie jednego bloku po zakonczeniu obrobki
wykanczajace;j.

1 : Po zakonczeniu gwintowania, generowanie funkcji MOS5 jako
polecenia jednoblokowego po funkcji G32.

0 : Po zakonczeniu gwintowania, generowanie funkcji M05 z funkcja
(32 jako polecenia jednoblokowego.

1 : Mozliwos¢ korekty posuwu oraz wielkosci naddatki w czasie
skrawania powierzchni czotowych przy toczeniu powierzchni
zewngtrznych walka.

0 : Wylaczenie podanej powyzej funkcji.
<Podobne parametry: 9643, 9644>

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

| 9642 | |

| | | | | | |SLM|

SLM

1 : Wyswietlanie informacji odno$nie obcigzenia wrzeciona,
odczytanych  z  rejestru  jezyka  drabinkowego  R991.
Dane odczytane z rejestru jgzyka drabinkowego R991 maja format
binarny i zajmuja 8§ bitow.

0 : Wyswietlanie danych odno$nie obciazenia wrzeciona odczytanych
z uktadu CNC.
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| 9643 | |

FACFOV |

FACFOV Korekta posuwu w czasie skrawania powierzchni czotowej przy
toczeniu pow. zewngtrznych watka.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 255 (wartos¢ 0 jest rowna
100%).
Jednostki: %
<Podobne parametry: Nr . 9641, bit3 (EFV)>

| 9644 | | CUTAOV

CUTAOV  Korekta naddatki w czasie skrawania powierzchni czotowej przy
toczeniu pow. zewnetrznych watka.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 255 (wartos¢ 0 jest rowna
100%).
Jednostki: %
<Podobne parametry: Nr . 9641, bit3 (EFV)>

| 9645 | | PRGFMC

PRGFMC  Kod funkcji pomocniczej M generowany na poczatku program,

zgodnie z zamieszczonym ponizej przyktadem:
00002 (TOCZENIE WALKA/ GWINTOWANIE) ;
G80 ;

G40 ;

M45 ; « Jezeli P9645=45

G30L10 WO ;

Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 32767
Jednostki: 1
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A.3 PARAMETRY UZYTKOWNIKA

| 9646 | | Parametr typu bitowego |

do
| 9655 | | Parametr typu bitowego |
| 9656 | | Parametr typu Word |
do
| 9685 | | Parametr typu Word |
UWAGA

Szczegotowy opis parametréw nr 9646 do 9685
podano w instrukcji obstugi dostarczonej przez
producenta obrabiarki.
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A4

PARAMETRY BITOWE OGOLNEGO PRZEZNACZENIA
STEROWNIKA MANUAL GUIDE

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
| 9760 ||NPL|NCO|G30|APZ|MGE| | | |

MGE 1:Po wykonaniu ostatniego ruchu roboczego generowany jest zamieszczony
ponizej blok:
G97 MOS5;
MO09;

0 : Wylaczenie przedstawionej powyzej funkcji.

APZ 1:Punkt posredni Z przy toczeniu watka, toczeniu gwintow i rowkow jest
obliczany na podstawie punktu poczatkowego skrawania, wg zamieszczonego
ponizej wzoru:

Z=[START Z] + Parametr [OTSFPZ] Iub [INSFPZ]
[OTSFPZ] : Parametr 9781
[INSFPZ] : Parametr 9783

0 : Wylaczenie przedstawionej powyzej funkcji. Sposdb obliczania punktu
posredniego podano przy omawianiu parametru nr 9783.

G30 1 : Funkcja G30 nie jest generowana w kazdym z procesow obrobki.

0 : Funkcja G30 jest generowana.

NCO 1 : Mozliwos¢ konwersji programu obrobki na program sterujacy NC

0 : Nie mozna ustawic tej warto$ci.

NPL  Bit ten musi mie¢ zawsze wartosc 1.

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

9761 | | AFR | SEM | SRV | AWD | TCP | BSZ | PWN | UWN |

UWN 1 : Wyswietlanie okna uzytkownika na ekranie poczatkowym.

0 : Brak mozliwosci wyswietlenie okna uzytkownika na ekranie poczatkowym.

PWN 1 : Wyswietlanie na ekranie poczatkowym przycisku [NASTAW].

0 : Przycisk [NASTAWT] nie jest wy$wietlany na ekranie poczatkowym.

BSZ 1: Wyswietlanie p6l do definiowania wymiaréw poifabrykatu w oknie z lista
programéw. Wymiary poifabrykatu nie sa wyznaczane automatycznie. Sa one
definiowane po utworzeniu lub w czasie edycji programu.

0 : Wylaczenie przedstawionej powyzej funkcji. Automatycznie wyznaczanie
wymiarow potfabrykatu po utworzeniu nowego programu. Wymiary
poifabrykatu nie sa automatycznie wyznaczane jezeli utworzono lub jest
edytowany program sktadajacy si¢ z kilku procesow.

TCP 1 :Punkt posredni jest zarazem punktem wymiany narzgdzia. (W celu wlaczenia
tej funkcji nie wystarczy zmodyfikowaé warto$¢ tego parametru. W celu
wlaczenia funkcji nalezy dostosowac¢ makro).

0 : Wylaczenie przedstawionej powyzej funkcji.

AWD 1: Wyswietlanie okna z komunikatami alarmowymi na ekranie sterownika
MANUAL GUIDE.

0 : Wylaczenie przedstawionej powyzej funkcji.

SRV 1 : Wyswietlanie na ekranie przyciskow dla tokarki z tylna glowica narzedziowa.

0 : Wiaczenie wyswietlania na ekranie przyciskow dla tokarek z glowica
narzedziowa poza osia wrzeciona.

SEM 1:Obrobka potwykanczajaca moze by¢ realizowana dla toczenia watka
(zgrubnego). Jezeli parametr ten ma warto$¢ 1, bit 5 (RFN) parametru nr 9772
jest ignorowany.

0 : Wylaczenie przedstawionej powyzej funkcji.
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AFR 1 : Aktualna warto$¢ posuwu jest wyswietlana w oknie statusu w mm/obr.
0 : Wylaczenie przedstawionej powyzej funkcji.
#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
9762 | | LG1 | LG2 | LG3 | LG4 | NCA | NGS | TCA | NFK |
NFK 1: Wylaczenie przyciskow funkcyjnych na ekranie sterownika MANUAL GUIDE.
W celu wywotania ekranu CNC nalezy wecisna¢ obydwa konce danego
przycisku ekranowego.
0 : Wlaczenie klawiszy funkcyjnych na ekranie sterownika MANUAL GUIDE.
TCA1: W trybie pracy r¢eznej, ruchy robocze z interpolacja liniowa lub kotowa i ruchy
ustawcze sa zapamigtywane jako oddzielne bloki, w zaleznosci od rodzaju
ruchu wprowadzanego do uktadu sterowania CNC. W pamigci sterownika
mozna zapisa¢ jednocze$nie do 30 blokow.
0 : Wylaczenie przedstawionej powyzej funkcji.
NGS 1: Wylaczenie wysSwietlania przyciskow na ekranie do wybierania pracy recznej/
programowania za pomoca pojedynczych blokow.
0 : Wiaczenie wys$wietlania na ekranie podanych powyzej przyciskow.
NCA 1: Wyswietlanie na ekranie w trakcie symulacji obrobki instrukcji NC.
0 : Instrukcje NC nie sa wyswietlane na ekranie.
UWAGA
Jezeli parametr ten ma wartos$¢ 1, narzedzie moze
chwilowo zatrzymywac sie przy ruchu wzdtuz osi,
przy przechodzeniu do nastepnego bloku (zalezy to
od wartosci posuwu). W sytuac;ji takiej nalezy
ustawic ten parametr na 0.
LGl 1: Wybor jezyka 1 interfejsu obstugowego.
0: Jezyk ten nie jest stosowany.
LG2 1: Wyborjezyka 2 interfejsu obstugowego.
0: Jezyk ten nie jest stosowany.
LG3 1: Wybor jezyka 3 interfejsu obstugowego.
0: Jezyk ten nie jest stosowany.
LG4 1: Wyborjezyka 4 interfejsu obstugowego.
0: Jezyk ten nie jest stosowany.
Jezeli wigcej niz jeden parametr zostanie ustawiony na 1, decydujacy
priorytet ma parametr o nizszym numerze.
#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
9763 | | DRL | CNT | TGF | TGR | GRV | TRD | BAF | BAR |
Za pomoca wymienionych ponizej bitow mozna usuwac z ekranu
przyciski do wyboru cykli obrobki.
BAR 1 : Usunigcie z ekranu przycisku do wyboru cyklu toczenia watka (zgrubnego).
0 : Wlaczenie wyswietlania powyzszego przycisku.
BAF 1:Usunigcie z ekranu przyciskn do wyboru cyklu toczenia watka
(wykanczajacego).
0 : Wlaczenie wyswietlania powyzszego przycisku.
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TRD 1 : Usunigcie z ekranu przycisku do wyboru cyklu toczenia gwintu.

0 : Wiaczenie wyswietlania powyzszego przycisku.

GRV  1:Usunigcie z ekranu przycisku do wyboru cyklu toczenia standardowych
rowkow.

0 : Wlaczenie wyswietlania powyzszego przycisku.

TGR 1 : Usunigcie z ekranu przycisku do wyboru cyklu toczenia rowkéw ukos$nych
(zgrubnego).

0 : Wlaczenie wyswietlania powyzszego przycisku.

TGF 1 : Usunigcie z ekranu przycisku do wyboru cyklu toczenia rowkow ukosnych
(wykanczajacego).

0 : Wlaczenie wyswietlania powyzszego przycisku.

CNT 1 : Usunigcie z ekranu przycisku do wyboru cyklu nakietkowania.

0 : Wiaczenie wys$wietlania powyzszego przycisku.

DRL 1 : Usunigcie z ekranu przycisku do wyboru cyklu wiercenia.

0 : Wiaczenie wys$wietlania powyzszego przycisku.

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

9764 | | SNC | ANG | GIW | INC | Zom | TAP | BOR | REM |

REM 1 : Usunigcie z ekranu przycisku do wyboru cyklu rozwiercania.

0 : Wiaczenie wys$wietlania powyzszego przycisku.

BOR 1 : Usunigcie z ekranu przycisku do wyboru cyklu wytaczania.

0 : Wlaczenie wyswietlania powyzszego przycisku.

TAP 1 : Usunigcie z ekranu przycisku do wyboru cyklu gwintowania.

0 : Wiaczenie wys$wietlania powyzszego przycisku.

ZOM 1 : Usunigcie z ekranu przycisku do skalowania ekranu z animowana symulacja
obrobki, wyswietlanego na stronie 1.

0 : Usunigcie z ekranu przycisku do skalowania ekranu z animowang symulacja
obrobki, wyswietlanego na stronie 2.

INC 1:Wlaczenie funkcji wprowadzania parametrow geometrycznych w ukladzie
wspotrzednych przyrostowych dla pojedynczych blokdw, toczenia watka oraz
toczenia rowkow 1 gwintow.

0 : Wylaczenie przedstawionej powyzej funkcji.

GIW 1 : Toczenie rowkow w tym samym kierunku (od wartosci Z+ do Z-).

0 : W czasie toczenia rowkow najpierw wytaczany jest srodek rowka, a nastgpnie
narzedzie przesuwane jest w prawo i w lewo, w celu obrobienia pozostatej
czeSci rowka.

ANG 1 : Kierunek zgodny z ruchem wskazowek zegara jest kierunkiem ujemnym.

0 : Kierunek zgodny z ruchem wskazowek zegara jest kierunkiem dodatnim.

SNC 1:Kompensacja promienia zaokraglenia ostrza noza w trakcie obrobki
potwykanczajacej watka. Pomigdzy przemieszczeniem narzedzia do punktu
poczatkowego skrawania a rozpoczgciem skrawania moze wystgpowac pewna
zwloka czasowa, w zalezno$ci od liczby elementow skladowych konturu
przedmiotu.

0 : Brak kompensacji promienia zaokraglenia ostrza noza w trakcie obrobki

potwykanczajacej watka.

<SNC>=1 <SNC>=0

—_————1
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#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

9765

[ [ [ [  [esuwleew[ |

CBR

BSH

: Wiaczenie funkcji wytaczania w osi C.

: Wylaczenie przedstawionej powyzej funkcji.

: Wlaczenie ujemnego kierunku przemieszczania przy wytaczaniu w osi C.

: Wiaczenie dodatniego kierunku przemieszczania przy wytaczaniu w osi C.

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

9766

[ [ [ [ [esuleew][ |

TU1

TU2

TU3

W oknie z danymi narzedziowymi moga by¢ wyswietlane przyciski, ktorych
wecisnigcie powoduje wywotanie odpowiedniego programu makro.

1

S = O = O

: Wiacz. wyswietlania przycisku 1 na ekranie, w oknie danych narzgdziowych.
: Wyl wysSwietlania przycisku 1 na ekranie, w oknie danych narzedziowych.
: Wiacz. wys$wietlania przycisku 2 na ekranie, w oknie danych narzedziowych.
: Wyl. wy$wietlania przycisku 2 na ekranie, w oknie danych narzgdziowych.
: Wiacz. wyswietlania przycisku 3 na ekranie, w oknie danych narzedziowych.
: Wyl. wy$wietlania przycisku 3 na ekranie, w oknie danych narzedziowych.

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

9767

|NTO|SFG|MTA|NCR| |SGT|SFC|

SFC

1:

SGT 1:
0:
NCR1: Nie wykorzystywanie funkcji G41 i G42 w trakcie toczenia wykanczajacego

Przy ruchach z interpolacja liniowa w trakcie toczenia watka stosowana jest
kompensacja promienia zaokraglenia noza, z uwzglednieniem zarowno
promienia zaokraglenia noza jak i wielkosci naddatku na obrobke
wykanczajaca.

: Wymieniona powyzej kompensacja wykorzystuje jedynie promien zaokraglenia

noza. Wielko$¢ naddatku na obrobke wykanczajaca jest wykorzystywana jako
wielkos¢ przesunigcia dla kompensacji.

Wtaczenie kompensacji krawedzi skrawajacej.

Wylaczenie kompensacji krawegdzi skrawajacej.

walka.

0 : Wykorzystywanie funkcji G41 1 G42.

MTA 1 : Wykorzystywanie wartosci kata (Q) do obrobki gwintu wielozwojnego.
0 : Wykonywanie gwintow wielozwojnych poprzez przesunigcie punktu
poczatkowego kazdego zwoju gwintu.
SFG 1 : Wilaczenie toczenia waltka z bardzo matymi uskokami.
0 : Wylaczenie toczenia watka z bardzo matymi uskokami.
NTO 1 : Polecenie do anulowania korekcji narzedzia w formacie T**00 (gdzie ** to
numer wybieranego narzgdzia).
0 : Wykorzystywanie polecenia w formacie TO.
#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
ores | | | | | | | | nec | sc |
SBC 1: Wyswietlanie tytuléw okna do wprowadzania elementéw sktadowych konturu
przedmiotu w kolorze czarnym.
0 : Wyswietlanie powyzszych tytutow w kolorze biatym.
NBC : Wyswietlanie wszystkich tytutéw okien w kolorze czarnym.

O =

: Wyswietlanie powyzszych tytutow w kolorze biatym.
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CM5

M50

EDM

RFN

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

Lom | L | | | | | | wsc] ssc|

NMO-NM7  Parametry do konfigurowania pamigci.

Obszaru pamieci tasmowej 160m | 320m | 640m | 1,280m
NMO- Liczba proceséw 99 254 559 983
NM7=0 Obszar pamieci tasmowej dla | 49m 99m | 198m | 499m
programéw w formacie NC
NMO=1 Liczba procesow 89 234 519 983
(inne =0) | Obszar pamieci tasmowejdla | 57m | 115m | 229m | 499m
programow w formacie NC
NM1=1 Liczba procesow 79 214 479 983
(inne =0) | Obszar pamieci tasmowej dla | 65m | 130m | 261m | 523m
programow w formacie NC
NM2=1 Liczba proceséw 69 194 434 924
(inne =0) | Obszar pamieci tasmowejdla | 73m | 146m | 293m | 586m
programow w formacie NC
NM3=1 Liczba proceséw 51 109 269 594
(inne =0) | Obszar pamieci tasmowejdla | 89m | 210m | 420m | 840m
programow w formacie NC
NM7=1 Liczba procesow - - - 114
(inne =0) | Obszar pamieci tasmowej dla 1204
programéw w formacie NC

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
[ o | | | | | | | | | |
Wszystkie te bity musza by¢ ustawione na 0
#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
| 9772 | | | | RFN | | RLF | EDM | M50 | CM5 |
1 : Jezeli wykonywanych jest kolejno kilka proceséw obrébki w osi C, na poczatku

—_—0 = O —

S = O

kazdego procesu generowana jest funkcja M05

: Funkcja MOS5 nie jest generowana w przedstawianej powyzej sytuacji.
: W przypadku zmiany kierunku obrotow wrzeciona lub zmiany zakresu

predkosci generowana jest funkcja MOS.

: Funkcja MOS5 nie jest generowana w przedstawianej powyzej sytuacji.

: Generowanie na koncu programu funkcji M30.

: Generowanie na koncu programu funkcji M02.

: Ruch narzedzia jednoczesnie w 2 osiach pomigdzy punktem wymiany narzgdzia

a punktem posrednim.

: Ruch narzedzia w 1 osi sytuacji opisywanej powyze;j.
: Obrobka potwykanczajaca nie jest realizowana.
: Obrobka potwykanczajaca jest zawsze realizowana.

7 parametru tego mozna korzysta¢ w trakcie toczenia watka i obrobki
standardowych rowkow.
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#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

9773

TRT | MDL | | TCD | | | GRO | |

GRO

TCD

TRT

1

: W czasie konwersji programu w formacie NC nie sa generowane dane odno$nie

rysunku graficznego.

0 : Generowanie danych odnos$nie rysunku graficznego w sytuacji powyzej.

O =

: W miejsce generowania funkcji T, wywolywany jest podprogram.
: Generowanie funkcji T.

<Podobne parametry: nr 9778#7bit(CLT) >MDL 1 : W czasie konwersji
na program w formacie NC, jezeli funkcje G i F maja takie same wartosci jak w
poprzednim bloku, nie sa one generowane.

0 : Funkcje G i F sq zawsze generowane w sytuacji opisanej powyze;j.

: Ruch narzedzia najpierw wzdtuz osi Z, a nastepnie wzdhuz osi X w czasie

pierwszego przejscia do pozycji wymiany narze¢dzia po rozpoczeciu obrobki.

: Ruch narzgdzia najpierw wzdhuz osi X, a nastgpnie wzdluz osi Z w czasie

pierwszego przejscia do pozycji wymiany narzedzia po rozpoczeciu obrobki.

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

| 9774

| | T0O | M10 | 280 | MLT | MLS | |

MLS

MLT

280

M10

TOO

: W celu zatrzymania osi narzedzi obrotowych lub zmiany kierunku jej obrotow

generowana jest funkcja pomocnicza M (parametr nr 9876).

: W przypadku zmiany kierunku obrotow osi narzg¢dzi obrotowych, funkcja

pomocnicza M do zatrzymywania osi nie jest generowana.

: Generowanie okre$lonej funkcji M (parametr nr 9877 lub 9878) w celu

wlaczenia obrotow normalnych lub przeciwnych osi narzedzi obrotowych.

: Generowanie funkcji M03 lub M04 w podanych powyzej przypadkach.
: Nie generowanie funkcji TO i G28 na koncu programu.
: Automatyczne generowanie funkcji TO i G28 w sytuacji przedstawionej

powyzej.

: Generowanie funkcji MOl po powrocie narzedzia do pozycji wymiany

narzedzia na koncu kazdego procesu.
Przy korzystaniu z klawisza ekranowego [PROCES] na ekranie z animowana
symulacja obrobki, bit M10 musi by¢ zawsze ustawiony na 1.

0 : Funkcja MO1 nie jest generowana w przedstawianej powyzej sytuacji.

—_—

: Bezposrednio przed powrotem narzedzia do pozycji wymiany (G30)

generowana jest funkcja TO.

: Funkcja TO nie jest generowana w przedstawianej powyzej sytuacji.

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

| 9775

Wszystkie te bity musza by¢ ustawione na 0
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#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
Lome | L | | | | Jws|sm]| |

STM 1: W celu przejscia z trybu toczenia do trybu frezowania, w miejsce generowania
funkcji M wywotywany jest program NC 09994.
0 : Generowanie funkcji M w przedstawionej powyzej sytuacji.
<Podobne parametry: 9880 (STMMCD)>
MTS 1: W celu przejscia z trybu frezowania do trybu toczenia , w miejsce generowania
funkcji M wywotywany jest program NC 09995.
0 : Generowanie funkcji M w przedstawionej powyzej sytuacji.
<Podobne parametry: 9881 (MTSMCD)>

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
Lo | [acc | | | | | 1 [ |

ACC 1: Wilaczenie funkcji eliminowania zbytecznych ruchow narzedzia przy obrobce z
potfabrykatu ksztattowanego.
0 : Wylaczenie przedstawionej powyzej funkcji.
Jezeli bit ten (ACC) jest ustawiony na 1, nalezy rowniez ustawi¢ na 1 bit 2
(BSZ) parametru nr 9761. Pozostale bity tego parametru powinny by¢
ustawione na 0.

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
| 9778 ||CLT| | |sms|ssm| | | |

SSM 1 : Tworzenie podprogramu do przetaczania z trybu toczenia do trybu frezowania
w obszarze funkcji P za pomoca kompilatora programéw makro.
0 : Jako powyzszy podprogram wykorzystywany jest program NC (09994).
SMS 1: Tworzenie podprogramu do przetaczania z trybu frezowania do trybu toczenia
w obszarze funkcji P za pomoca kompilatora programéw makro.
0 : Jako powyzszy podprogram wykorzystywany jest program NC (09995).
CLT 1:Podprogram wywolywany przez funkcj¢ T jest zapamigtywany przez
kompilator programéw makro w obszarze pamigci ROM.
0 : Wymieniony powyzej podprogram jest zapisywany do obszaru pamigci ogolne;j
programéw technologicznych.
<Podobne parametry: nr 9773#4(TCD)>

UWAGA
Jezeli parametr ten ma wartos¢ 1, narzedzie moze
chwilowo zatrzymywac sie przy ruchu wzdtuz osi,
przy przechodzeniu do nastepnego bloku (zalezy to
od wartosci posuwu). W sytuaciji takiej nalezy
ustawic ten parametr na 0.
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CRF

CRC

G32

NTL

NEX

UMC

WOP

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

| omre | | | c32 | | | | | cre | crF |

1

: Generowanie funkcji M do wlaczania obrotow przeciwnych w przypadku

okres$lenia za pomoca polecenia do wyboru kierunku obrotéw narze¢dzia w osi C
obrotow normalnych. W przypadku wybrania obrotow przeciwnych,
generowana jest funkcja M do wlaczania obrotow normalnych. W czasie
gwintowania w osi C, bezposrednio przed poleceniem gwintowania generowana
jest funkcja M okreslona za pomoca parametru nr 9861.

0 : Wylaczenie przedstawionej powyzej funkcji.

: Generowanie funkcji M do wlaczania obrotow przeciwnych w przypadku

okreslenia za pomoca polecenia do wyboru kierunku obrotow freza bocznego w
osi C obrotéw normalnych. W przypadku wybrania obrotéw przeciwnych,
generowana jest funkcja M do wlaczania obrotow normalnych. W czasie
gwintowania w osi C, bezposrednio przed poleceniem gwintowania generowana
jest funkcja M okreslona za pomoca parametru nr 9861.

0 : Wylaczenie przedstawionej powyzej funkcji.

1 : Toczenie gwintoéw wywotywane jest za pomoca funkcji G32.
0 : Toczenie gwintow wywotywane jest za pomoca funkcji G84.

Przyktad)

G32=0: G32=1:

X0. M8 ; X0. M8 ;

Z6.; Z6.;

G99 G84 Z-30. RO. F0.5 P225 ; G32 Z-30. RO. FO.5 M5 ;

G80; Z6. M4 ;

G99;
#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
| 9845 | | SPE | RSC | ETC | WOP | umMc | NEX | | NTL |

1 : Okno z danymi narz¢dziowymi nie jest wyswietlane.

0 : Okno z danymi narzgdziowymi jest wy$wietlane.

1

: Przycisk ekranowy [WYKONA] do wykonywania programdéw nie jest

wyswietlany.

0 : Wyswietlanie wymienionego powyzej przycisku.

:Kazda z funkcji dodatkowych okreslonych przez wywotanie programu

uzytkownika jest wlaczona na ekranie poczatkowym sterownika MANUAL
GUIDE, ekranach trybu pracy rgcznej/ programowania przez wybieranie
pojedynczych blokéw oraz programowania przez wybieranie cykli.

:Kazda z funkcji dodatkowych okreslonych przez wywotanie programu

uzytkownika jest wlaczona wylacznie na ekranie poczatkowym sterownika
MANUAL GUIDE oraz ekranach trybu pracy rgcznej/ programowania przez
wybieranie pojedynczych blokow.

: Mozliwo$¢  wyswietlenia okna uzytkownika za pomoca przycisku

zewngtrznego. Mozna wyswietlic osiem typow okien. Jednocze$nie mozna
wyswietli¢ tylko jedno okno uzytkownika, nie mozna naraz wyswietla¢ kilku
okien uzytkownika.

: Brak mozliwosci wyswietlenia okna uzytkownika za pomoca przycisku

zewngtrznego.
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ETC

RSC

SPE

O =

: Wiaczenie funkcji uczenia po wcisnieciu przycisku zewngetrznego.
: Wylaczenie funkcji uczenia po wcisnigciu dowolnego przycisku zewngtrznego.

Kazde wcisnigcie przycisku uczenia (F.PMOC, SZYBKI lub RBOCZY) na
panelu operatora obrabiarki powoduje ustawienie na 1 wymienionych ponizej
sygnatow:

R988#0<CUTT> : Przycisk [RBOCZY]

#1<RPDT> : Przycisk [SZYBKI]

#2<AUXT> : Przycisk [F. PMOC]

: Klawisz RESET wykorzystywany do lokalizacji poczatku danych

wprowadzonych przez uczenie w Oknie programu w trybie pracy rgcznej/
wprowadzania pojedynczych blokow.

: Klawisz RESET nie jest wykorzystywany do lokalizacji poczatku danych

wprowadzonych przez uczenie w oknie programu trybu pracy rgcznej/
wprowadzanie pojedynczych blokow.

: Kierunek obrotéw wrzeciona wyswietlany w oknie sygnalizacji statusu jest

zmieniany za pomoca sygnalow PMC.
R987 =1:MO03 (CW)
=2:MO03 (CW)

: Kierunek obrotow wrzeciona wyswietlany w oknie sygnalizacji statusu jest

zmieniany przez warto$§¢ do wyboru kierunku obrotoéw wrzeciona.

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

| 9846 | | RTN | CME | MTM | ™ | ENM | SNM | POS | JOG |

JOG

POS

SNM

ENM

TT™

1

1

—

: Wiaczenie funkcji wprowadzania szybkosci posuwu ustawczego (JOG).
0 : Wylaczenie przedstawionej powyzej funkcji.
: Mozliwo$¢ przetaczania wyswietlanego w oknie sygnalizacji statusu aktualnego

potozenia na warto$ci wyswietlane w uktadzie wspotrzednych bezwzglednych,
wzglednych i obrabiarki. Dodatkowo wlaczana jest funkcja do ustawiania
wartosci w uktadzie wspotrzednych wzglednych.

0 : Wylaczenie przedstawionej powyzej funkcji.
: Funkcja M do przetaczania z trybu frezowania do trybu toczenia nie jest

generowana na poczatku pojedynczego bloku.

0 : Podana powyzej funkcja M jest generowana.
:Na koncu kazdego procesu w trybie programowania za pomoca cykli

generowana jest funkcja m okreslona przez parametry technologiczne.

UWAGA
Jezeli parametr ten jest ustawiony na 1, nie mozna
korzysta¢ z parametru technologicznego OBR
WRZEC.

: Podana powyzej funkcja M nie jest generowana.

Przy toczeniu gwintow, funkcja M (do wlaczania obrotow przeciwnych/
normalnych przy gwintowaniu) jest:

: generowana przed gwintowaniem (generowana jest funkcja M okre§lona za

pomoca parametru nr 9292 lub 9293).

: Nie jest generowana przed gwintowaniem (generowana jest funkcja M do

zatrzymywania sztywnego gwintowania).

UWAGA
Jezeli bit 6 (G32) parametru nr 9779 jest ustawiony
na nie mozna ustawiac tego parametru dla
toczenia przez gwintowanie.
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MTM

CME

RTN

1

1

Przy frezowaniu gwintéw, funkcja M (do wlaczania obrotow normalnych/
przeciwnych przy gwintowaniu) jest:

: Nie jest generowana przed gwintowaniem (generowana jest funkcja M do

zatrzymywania sztywnego gwintowania).

: generowana przed gwintowaniem (generowana jest funkcja M okreslona za

pomoca parametru nr 9088 lub 9089). W przypadku takim, nalezy zawsze
ustawi¢ bit 0 (CRF) i bit 1 (CRC) parametru nr 9779 na 0.

: Zakres dopuszczalnych wartosci funkcji M. ktora bedzie podana dla

parametréw nr 9876 do 9878 wynosi 0 do 255.

: Zakres dopuszczalnych wartosci dla podanych powyzej funkcji M wynosi 0 do

99.
<Podobne parametry P9876 do 9878>

: Bezwarunkowy powrot narzedzia do pozycji wymiany, bez wzgledu czy przy

przechodzeniu pomigdzy procesami wymagana jest wymiana narzedzia.

: Wylaczenie przedstawionej powyzej funkcji.

UWAGA
Ustawienie bitu 5 (G30) parametru nr 9760 na 0
powoduje wytgcznie tej funkcji nawet, jezeli
parametr ten jest ustawiony na 1.

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

| 9847 ||SPR|EFS|SGL|ATS|SGR|NCD| |WRN|

WRN

NCD

SGR

ATS

EFS

1

1

1:
0 : Wylaczenie przedstawionej powyzej funkcji.

: W przypadku pozostawienia nieobrobionego materiatu przy toczeniu walka,

generowany jest komunikat o bledzie. (Wlaczenie to animowana symulacja
obrobki).

0 : Wylaczenie przedstawionej powyzej funkcji.
: Wyswietlanie na ekranie symulacji obrobki instrukeji NC.
: Wylaczenie przedstawionej powyzej funkcji.

<Podobny parametr P9762<NCA>>

: Wcisnigcie przycisku ekranowanego [WBRPRG] powoduje wyswietlenie

ekranu z animowang symulacja obrobki.

: Wcisnigcie przycisku ekranowanego [WBRPRG] powoduje wyswietlenie

ekranu z torami ruchu narzedzi.
<Podobny parametr P9847<SPR>>

: W trakcie symulacji obrobki nie jest wykorzystywane automatyczne

skalowanie.

: Wylaczenie przedstawionej powyzej funkcji.

UWAGA
Jezeli sygnat DI sterownika MANUAL GUIDE
zostanie wytgczony, a nastepnie ponownie
zatgczony w czasie ponownego wyswietlania
ekranu symulacji obrobki z parametrem
ustawionym na 1, warto$¢ ustawiona przez NC jest
wykorzystywana jako skala graficzna.

Mozliwos$¢ skalowania wprowadzonego konturu przedmiotu.
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SPR

SGL

Uktad sterowania MANUAL GUIDE posiada funkcje, pozwalajaca operatorowi na
upewnienie si¢, czy wybrany zostal z pamigci zadany program. Do obrobki moze
by¢ wykorzystany wytacznie program wybrany za pomoca przycisku ekranowego
[WBRPRG].

0 : Wylaczenie przedstawionej powyzej funkcji.

1 : Do obrobki moze by¢ wykorzystany wylacznie program wybrany poprzez

wcisnigcie przycisku ekranowanego [WBRPRG].
<Podobne parametry P9847bit 3 (SGR)>

1: (1) W przypadku usuwania wprowadzonego do pamigci bloku w trybie pracy
recznej wyswietlany jest komunikat Zzadajacy potwierdzenia zamiaru
przeprowadzenia tej operacji.

(2) Jezeli jednostki posuwu (mm/obr lub posuw/min) jest wybierany za
pomoca sygnaldow PMC R950.2 lub R950.3, funkcja F nie jest
generowana.

(3) W trybie pracy recznej/ programowania za pomoca pojedynczych
blokéw, do wprowadzania szybko$ci obrotowej wrzeciona wyswietlane
sa pola /MIN i /OBR.

0: (1) W przypadku usuwania wprowadzonego do pamigci bloku w trybie pracy
recznej komunikat zadajacy potwierdzenia zamiaru przeprowadzenia tej
operacji nie jest wyswietlany.

(2) Jezeli jednostki posuwu (mm/obr lub posuw/min) jest wybierany za
pomoca sygnatow PMC R950.2 lub R950.3, funkcja F jest generowana.

(3) W trybie pracy recznej/ programowania za pomoca pojedynczych
blokow, szybkos$¢ skrawania SSM/PRM jest wybierana za pomoca
przycisku ekranowanego [/MIN] lub [/OBR].

0 : Wylaczenie przedstawionej powyzej funkcji.
1: Do obrébki moze by¢ wykorzystany wylacznie program wybrany poprzez
wecisnigcie przycisku ekranowanego [WBRPRG].

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

| 9848

| lowee | | [ Jww | | ] ]

WRN

NDV

1 : Funkcja naprawy gwintow jest dostepna.

0 : Funkcja naprawy gwintow nie jest dostgpna.

1 : Unikanie alarmu P/S3015 lub zlego toru narzg¢dzia przy poleceniu interpolacji
kotowej w czasie toczenia watka.

0 : Wylaczenie przedstawionej powyzej funkcji.

| 9749

| | MCPEND

MCPEND  Funkcja M na koncu procesu.
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A.5 PARAMETRY NUMERYCZNE OGOLNEGO
PRZEZNACZENIA STEROWNIKA MANUAL GUIDE

| 9780 | |

OTSFPX |

OTSFPX

Odlegtos$¢ (srednica) od punktu poczatkowego skrawania do punktu
posredniego w osi X.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 99,999,999
Jednostki:  0.001mm
0.0001cala

| 9781 | |

OTSFPZ |

OTSFPZ

Odlegtos¢ ($rednica) od czota przedmiotu (Z=0) do punktu
posredniego w osi Z.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 99,999,999
Jednostki:  0.001mm
0.0001cala

| 9782 | |

INCLRX

INCLRX

Odleglos¢ (srednica) od punktu poczatkowego skrawania do punktu
posredniego w osi X przy obrobce powierzchni wewnetrznych.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 99,999,999
Jednostki:  0.001mm
0.0001cala

| 9783 | |

INCLRZ

INCLRZ

Odlegtos¢ ($rednica) od czota przedmiotu (Z=0) do punktu
posredniego w osi Z. Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do
99,999,999
Jednostki:  0.001mm

0.0001cala
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UWAGA
Punkt posredni jest wyznaczany, zgodnie z
zamieszczonym ponizej opisem.
1 Toczenie watka, toczenie gwintow, rowkow
1) [ZEWN]/ [ZEWN-O]
X = [Punkt poczatkowy skrawania X] +
[OTSFPX]
Z =[Z=0] + [OTSFPZ]
2) [WEWN]/ [WEWN-O]
X = [Punkt poczatkowy skrawania X] -
[INSFPX]
Z = [Z=0] + [INSFPZ]
3) [POPRZ]/ [POPR-O]
X = [Punkt poczatkowy skrawania X] +
[OTSFPX]
Z =[Z=0] + [OTSFPZ]
2 Wiercenie
X =[HLSFPX : Param. nr 9787]
Z = [HLSFPZ : Param. nr 9788]

| 9784 | |

SFCLRX |

SFCLRXC

Dobieg do punktu poczatkowego skrawania w osi X (wymiar
srednicowy).
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 99,999,999
Jednostki:  0.001mm
0.0001cala

| 9785 | |

SFCLRX

SFCLRXC

Dobieg do punktu poczatkowego skrawania w osi Z.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 99,999,999

Jednostki:  0.001lmm
0.0001cala

-271 -



A. PARAMETRY KONFIGURACYJNE ZALACZNIK B-63344PL/02

UWAGA
Punkt poczatkowy skrawania jest wyznaczany, zgodnie z zamieszczonym
ponizej opisem.
1. Toczenie watka
1) [ZEWN]
X = [Maks. wspotrzedna zewnetrzna konturu] + [SFLCLRX]
Z = [Wspotrzedna Z punktu poczatkowego konturu] + [SFCLRZ]
2) [WEWN]
X = [Minim. wspotrzedna wewnetrzna konturu] - [SFLCLRX]
Z = [Wspotrzedna Z punktu poczatkowego konturu] + [SFCLRZ]
3) [CZOLO]
Z = [Wspotrzedna X punktu poczatkowego konturu] + [SFCLRX]
X = [Minim. wspoétrzedna Z konturu] + [SFLCLRZ]
4) [WEWN-O]
X = [Maks. wspotrzedna zewnetrzna konturu] + [SFLCLRX]
Z = [Wspotrzedna Z punktu poczatkowego konturu] - [SFCLRZ]
5) [WEWN-O]
X = [Minim. wspétrzedna wewnetrzna konturu] - [SFLCLRX]
Z = [Wspotrzedna Z punktu poczatkowego konturu] - [SFCLRZ]
6) [POPR-0O]
Z = [Wspotrzedna X punktu poczatkowego konturu] - [SFCLRX]
X = [Minim. wspétrzedna Z konturu] - [SFLCLRZ]
2. Toczenie gwintéw, rowkow
1) [ZEWN]
X = [Wspotrzedna X punktu poczatkowego konturu] + [SFLCLRX]
X = [Wspoitrzedna Z punktu poczatkowego konturu] + [SFLCLRZ]
2) [WEWN]
X = [Wspoitrzedna X punktu poczatkowego konturu] - [SFLCLRX]
X = [Wspotrzedna Z punktu poczatkowego konturu] + [SFLCLRZ]
3) [CZOLO]
X = [Wspotrzedna X punktu poczatkowego konturu] + [SFLCLRX]
X = [Wspoitrzedna Z punktu poczatkowego konturu] + [SFLCLRZ]
3. Wiercenie (nakietkowanie, wiercenie, rozwieranie, wytaczanie,
gwintowanie)
X=0
Z = [Wspotrzedna Z punktu poczatkowego konturu] + [SFCLRZ]
4. Wiercenie (wytaczanie)
X = [Srednica otworu]
Z = [Wspotrzedna Z punktu poczatkowego konturu] + [SFCLRZ]
5. Wiercenie w osi C
X = [Minim. wspotrzedna wewnetrzna konturu] - [SFLCLRX]
X = [Wspoirzedna Z czota potfabrykatu] - [SFLCLRX]
6. Obrébka rowkéw w osi C:
1) [CZOLO]
X = [Wspotrzedna X punktu poczatkowego konturu]
X = [Wspoitrzedna Z punktu poczatkowego konturu] + [SFLCLRZ]
2) [BOK]
X = [Wspoitrzedna X punktu poczatkowego konturu] 0 [SFLCLRX]
X = [Wspotrzedna Z punktu poczgtkowego konturu]
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| 9786 | |

ZEROPT |

Parametr ten musi mie¢ zawsze warto$¢ 0.

| orsr | |

HLSFPX |

HLSFPX

Wspohrzegdna X (wymiar S$rednicowy) punktu posredniego przy
wierceniu.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 99,999,999
Jednostki:  0.001mm
0.0001cala

| 9788 | |

HLSFPZ

HLSFPZ

Wspolrzedna Z punktu posredniego przy wierceniu.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 99,999,999
Jednostki:  0.001mm

0.0001cala

| 9791 | |

CAXIS1 |

CAXIS1 0: Menu do wyboru cykli obrobki w osi C nie jest wyswietlane.
2: Wilaczenie funkcji A obrobki w osi C (wymagana jest opcja A obrébki w osi C).
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A.6 PARAMETRY KONFIGURACYJNE TOCZENIA WALKA

| 9795 | |

CUTCHG |

CUTCHG

Wielko§¢ zmiany glebokosci skrawania przy toczeniu walka. Jezeli
parametr ten ma warto$¢ 0, glgboko$¢ skrawania nie jest zmieniana.
Zakres dopuszczalnych warto$ci: 0 do 200
Jednostki: 1%
Przyktad)
Jezeli glebokos¢ skrawania wynosi 5 mm, CUTCHG wynosi
70%, CUTMIN wynosi 1.5mm, a kolejne glgbokosci skrawania

sa nastepujace:

Pierwsze przejscie Smm
2-gie przejscie 3.5mm
3-e przejscie 2.45mm
4-¢ przejscie 1.715mm
5-e przejsécie 1.5mm
6-e przejscie 1.5mm

| 9796 | |

CUTMIN |

CUTMIN

Minimalna glgboko$¢ skrawania (wymiar promieniowy) przy toczeniu
walka.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 99,999,999
Jednostki:  0.001mm
0.0001cala

| 9797 | |

RELFX |

RELFX

Domyslna warto§¢ sktadowej X (wymiar Srednicowy) dobiegu od
powierzchni skrawania w skrawaniu z posuwem wglebnym przy
toczeniu pow. zewnetrznych walka lub wewngtrznego.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 99,999,999
Jednostki:  0.001mm

0.0001cala

| 9798 | |

RELFZ |

RELFZ

Domys$lna wartos¢ sktadowej Z (wymiar promieniowy ) dobiegu od
powierzchni skrawania w skrawaniu z posuwem wglgbnym przy
obrobce powierzchni czotowe;..
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 99,999,999
Jednostki:  0.001mm

0.0001cala
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| 9801 | |

TLBACK |

TLBACK Kat pomigdzy tylna czgscia narzedzia a przedmiotem przy wcinaniu
narzedziem w przedmiot.
Zakres dopuszczalnych warto$ci: 0 do 180
Jednostki: 1stopien
TLBACK
| 9802 | | PCOVR1
PCOVRI1 Korekta posuwu jezeli kat skrawania narzedziem jest wigkszy od 90
stopni i mniejszy lub rowny 135 stopni.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 20
Jednostki:  10%
| 9803 | | PCOVR2
PCOVR2 Korekta posuwu jezeli kat skrawania narzedziem jest wigkszy od 135
stopni i mniejszy od 180 stopni.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 20
Jednostki:  10%
| 9804 | | PCOVR3
PCOVR3  Korekta posuwu jezeli kat skrawania narzedziem jest wigkszy od 180
stopni i mniejszy lub rowny 225 stopni.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 20
Jednostki:  10%
| 9805 | | PCOVR4
PCOVR4 Korekta posuwu jezeli kat skrawania narzedziem jest wigkszy od 225

stopni i mniejszy od 280 stopni.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 20
Jednostki:  10%
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UWAGA
Jezeli kat skrawania narzedziem wynosi 90, 180 lub 270 stopni, korekta jest
wytgczana. Korekta jest réwniez wytgczana po wprowadzeniu wartosci 0.

4

4
3 3
2
2 1
1 2
3
4
Srednica zewnetrzna Srednica wewnetrzna Srednica wewngtrzna
(toczenie w kierunku (toczenie w kierunku (toczenie w kierunku
uchwytu) konika) uchwytu)
3 2
A
NN
4—
1 C ;
1
3 2
4 v

Srednica wewnetrzna Pow. czotowa Pow. czotowa

(toczenie w kierunku (toczenie w kierunku (toczenie w kierunku

uchwytu) osi wrzeciona) od osi wrzeciona)

| osos | | FSTOVR |

Parametr ten musi mie¢ zawsze wartosS¢ 0.

| 9809 | | CUTANG |

CUTANG Domyslna wartos¢ kata krawedzi skrawajacej dla toczenia watka.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 1800
Jednostki: 0.1 stopnia

| 9810 | | TIPANG

TIPANG Domyslna warto$¢ kata wierzchotkowego narzedzia dla toczenia
walka.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 1800
Jednostki: 0.1 stopnia
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| 9811 ||

CLRLNGX |

CLRLNGX

Jezeli zdefiniowany kontur jest wklgsty wzdtuz osi Z, przyktadowo
jak na rysunku ponizej, narzedzie moze przejs¢ do punktu Pc przez
nieobrobiona czg$¢ ruchem szybkim Za pomoca tego parametru
mozna poda¢ odleglos¢ DI dla prezentowanego przyktadu, w celu
przemieszczenia narzedzia od punktu Pa do punktu Pc z posuwem
roboczym, co uniemozliwi wystapienie opisywanej powyzej sytuacji.

Przyktad) Toczenie pow. czotowej watka w kierunku od wrzeciona
(obrobka zgrubna)

+X

DI

| 9812 ||

CLRLNGZ

CLRLNGZ

Parametr okreslajacy odlegtos¢ DI wzdhuz osi X. Parametr ten podaje
odleglos¢ DI wzdluz osi Z, zgodnie z zamieszczonym ponizej
rysunkiem.

Przyktad) Obrébka pow. zewnetrznych watka (zgrubna)

+X
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A.7 PARAMETRY KONFIGURACYJNE DLA TOCZENIA

ROWKOW
| 9820 | | CLGRVX |
CLGRVX Dobieg (wymiar S$rednicowy) w osi X przy toczeniu rowka
zewngtrznego lub wewngtrznego.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 99,999,999
Jednostki:  0.001mm
0.0001cala
| 9821 | | CLGRVZ
CLGRVZ Dobieg (wymiar promieniowy) w osi Z przy toczeniu rowka na
powierzchni czolowej.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 99,999,999
Jednostki:  0.001mm 0.0001cala
GRVBCK
S ’QCLGRVZ
i . GRVBCK ““4,—:“"’
— A —+
v
OVRGRV‘H H‘ CLGRVX N
OVRGRV
| 9822 | | GRVCHG
GRVCHG Wielko$¢ zmiany glebokosci skrawania przy toczeniu rowkow. Jezeli
parametr ten ma warto$¢ 0, glgbokos¢ skrawania nie jest zmieniana.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 200
Jednostki: 1%
Przyktad)
Jezeli glebokos¢ skrawania wynosi 5 mm, CUTCHG wynosi
70%, CUTMIN wynosi 1.5mm, a kolejne glebokosci skrawania
sa nastgpujace:
Pierwsze przejscie Smm
2-gie przejscie 3.5mm
3-e przejscie 2.45mm
4-e przejscie 1.715mm
5-e przejscie 1.5mm
6-¢ przejscie 1.5mm
| 9823 | | GRVMIN |
GRVMIN Minimalna gl¢bokos¢ skrawania (wymiar promieniowy) przy toczeniu

rowkow.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 99,999,999
Jednostki:  0.001mm

0.0001cala
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| os2a | |

GRVBCK |

GRVBCK Wybieg przy toczeniu z wycofywaniem rowkéw (wymiar
promieniowy).
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 99,999,999
Jednostki:  0.001mm
0.0001cala
| 9825 | | OVLGRV
OVLGRV  Zachodzenie na siebie kolejnych ruchéw roboczych przy toczeniu

rowka (proporcjonalne do szerokosci narzedzia).
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 100
Jednostki: 1%
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A.8 PARAMETRY KONFIGURACYJNE DLA TOCZENIA

GWINTOW
| 9830 | | CLSCRX |
CLSCRX Domyslna warto$¢ dobiegu (wymiar S$rednicowy) w osi X przy
toczeniu gwintow.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 99,999,999
Jednostki:  0.001mm
0.0001cala
| 9831 | | CLSCRZ
CLSCRZ Domyslna warto$¢ dobiegu (wymiar promieniowy) w osi Z przy
toczeniu gwintow.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 99,999,999
Jednostki:  0.001mm
0.0001cala
CLSCRX
CLSCRZz
| 9832 | | SCWCF
SCWCF  Wspotczynnik wysokosci gwintu uniwersalnego.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 32,767
Jednostki: 1/10000
System automatycznie wysokos$¢ gwintu na formularzu z parametrami
technologicznymi wg nastgpujacego wzoru:
Wysoko$¢ gwintu = skok gwintu x SCWCEF / 10000
Standardowo ustawiana warto$¢ 6495 dla gwintu o kacie 60 stopni
6403 dla gwintu o kacie 55 stopni
| 9833 | | TRDMIN |
TRDMIN  Minimalna glgboko$§¢ skrawania (wymiar promieniowy) dla toczenia

gwintu.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 99,999,999
Jednostki:  0.001lmm

0.0001cala
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| 9834 | |

TRDFNX |

TRDFNX Domyslna warto§¢ naddatku na obrobke wykanczajaca (wymiar
promieniowy) w osi X.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 99,999,999
Jednostki:  0.001mm

0.0001cala

| 9835 | | TRDAGL

TRDAGL Domys$lna warto$¢ kata narzedzia do gwintowania, ustawiana
automatycznie. Jezeli parametr ten ma wartos¢ 0, wprowadzana jest
warto$¢ 60 stopni.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 255
Jednostki: 1 stopien

| 9836 | | CMFONM

CMFONM  Funkcja M do wilaczania fazy przy gwintowaniu.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 999

| 9837 | | CMFOFM

CMFOFM  Funkcja M do wylaczania fazy przy gwintowaniu.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 999

| 9838 | | MTUNCF

MTUNCF  Wspodtczynnik wysokosci gwintu metrycznego lub zunifikowanego.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 32,767  Jednostki: 1/10000
System automatycznie wyznacza wysoko$¢ gwintu na formularzu z
parametrami technologicznymi wg nastepujacego wzoru: Wysokosé
gwintu = skok gwintu x MTUNCEF / 10000
Standardowo ustawiana warto$¢ 6495 dla kata gwintu stopni

6403 dla kata gwintu 55 stopni
| 9839 | | PTPFCF
PTPFCF  Wspdlczynnik wysokosci gwintu rurowego PT lub PF.

Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 32,767
Jednostki: 1/10000
System automatycznie wyznacza wysoko$¢ gwintu na formularzu z
parametrami technologicznymi wg nastgpujacego wzoru:
Wysokos¢ gwintu = skok gwintu x PTPFCF / 10000
Standardowo ustawiana warto$¢ 6495 dla kata gwintu stopni
6403 dla kata gwintu 55 stopni
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| 9843 | |

ESCRNG |

ESCRNG Jezeli narzedzie znajduje si¢ w odlegtosci od pozycji synchronizacji

fazy gwintu okreslonej za pomoca tego parametru i wcisnigty zostanie
przycisk ekranowy [WYLORI] lub [WYKONA], wyswietlany jest
komunikat o btedzie.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 99999999
Jednostki:  0.001mm

0.0001cala

v Pozycja w momencie wciniecia przycisku
i

_-ekranowego [WYLORI] lub [WYKONA]

N dzi \
_ arzecze A Odlegtos¢ X zadana parametrem

—
N—

I
Pozycja wskazana=
pozycja synchronizacji fazy
gwintu

| 9844 | |

SPLANG |

SPLANG Parametr ten reprezentuje zmierzong wartos¢ Qz. Jezeli PO jest rowne

P1, parametr ten powinien mie¢ wartos¢ 0.

PO PO: Pozycja zerowa po zakonczeniu

orientacji wrzeciona
P1: Pozycja wykrycia sygnatu

jednego obrotu

0 Qz: Kat P1 (pozycja kata
bezwzglednego pomiedzy 0 a
359.999. Pozycja PO jest rowna
0 a kierunek zgodny z ruchem
wskazdéwek zegara jest
przyjmowany jako dodatni)

P1

270

Wrzeciono

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

| 9845

| | SPE | RSC | ETC | WOP | UMC | NEX | | NTL

NTL

NEX

UMC

1

: Okno z danymi narzedziowymi nie jest wy$wietlane.

0 : Okno z danymi narzedziowymi jest wyswietlane.

1

: Przycisk ekranowy [WYKONA] do wykonywania programow nie jest

wyswietlany.

0 : Wyswietlanie wymienionego powyzej przycisku.

:Kazda z funkcji dodatkowych okre§lonych przez wywotanie programu

uzytkownika jest wlaczona na ekranie poczatkowym sterownika MANUAL
GUIDE, ekranach trybu pracy rgcznej/ programowania przez wybieranie
pojedynczych blokéw oraz programowania przez wybieranie cykli.

:Kazda z funkcji dodatkowych okreslonych przez wywotanie programu

uzytkownika jest wlaczona wylacznie na ekranie poczatkowym sterownika
MANUAL GUIDE oraz ekranach trybu pracy recznej/ programowania przez
wybieranie pojedynczych blokow.
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WOP

ETC

RSC

SPE

O =

: Mozliwo$¢  wyswietlenia okna uzytkownika za pomoca przycisku

zewngtrznego. Mozna wyswietlic osiem typoéw okien. Jednocze$nie mozna
wyswietli¢ tylko jedno okno uzytkownika, nie mozna naraz wyswietla¢ kilku
okien uzytkownika.

: Brak mozliwosci wyswietlenia okna uzytkownika za pomoca przycisku

zewnetrznego.

: Wilaczenie funkcji uczenia po weisnigciu dowolnego przycisku zewnetrznego.
: Wylaczenie funkcji uczenia po weisni¢ciu dowolnego przycisku zewngtrznego.

Kazde wcisnigcie przycisku uczenia (F.PMOC, SZYBKI Iub RBOCZY) na
panelu operatora obrabiarki powoduje ustawienie na 1 wymienionych ponizej

sygnatow:

R988#0<CUTT> : Przycisk [RBOCZY]
#1<RPDT> : Przycisk [SZYBKI]
#2<AUXT> : Przycisk [F. PMOC]

: Klawisz RESET wykorzystywany jest do lokalizacji poczatku danych

wprowadzonych przez uczenie w Oknie programu trybu pracy rgcznej/
wprowadzanie pojedynczych blokow.

: Klawisz RESET nie jest wykorzystywany do lokalizacji poczatku danych

wprowadzonych przez uczenie w Oknie programu trybu pracy rgcznej/
wprowadzanie pojedynczych blokow.

: Kierunek obrotow wrzeciona wyswietlany w oknie sygnalizacji statusu jest

zmieniany za pomoca sygnatow PMC.
R987=1:MO03 (CW)
=2:MO03 (CW)

: Kierunek obrotéw wrzeciona wyswietlany w oknie sygnalizacji statusu jest

zmieniany przez warto$§¢ do wyboru kierunku obrotoéw wrzeciona.
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A.9 PARAMETRY KONFIGURACYJNE DLA WIERCENIA

| 9088 | |

MILTMN |

MILTMN

Funkcja pomocnicza M generowana przed rozpoczgciem obrobki
gwintu prawego frezowaniem.

Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 999

Jezeli parametr ten ma warto$ci 0, nie jest generowana zadana
funkcja.

| 9089 | |

MILTMR

MILTMR

Numer funkcji pomocniczej M gen. przed rozp. obrobki gwintow
lewych w osi C.

Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 999

Jezeli parametr ten ma wartosci 0, nie jest generowana zadana
funkcja.

| 9292 | |

S1TTMN

SITTMN

Funkcja pomocnicza M generowana przed rozpoczgciem toczenia
gwintu prawego.

Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 999

Jezeli parametr ten ma wartoSci 0, nie jest generowana zadana
funkcja.

| 9293 | |

S1TTMR

SITTMR

Numer funkcji pomocniczej M generowanej przed rozpoczgciem
toczenia gwintow lewych.

Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 999

Jezeli parametr ten ma wartosci 0, nie jest generowana zadana
funkcja.

| o20a | |

S1STPM

S1STPM

Funkcja pomocnicza M do zatrzymywania wrzeciona.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 999
Jezeli parametr ten ma wartosci 0, generowana jest funkcja MS.

[ o205 | |

S1NMLM

SINMLM

Funkcja pomocnicza M do wlaczania normalnych obrotéw wrzeciona.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 999
Jezeli parametr ten ma wartosci 0, generowana jest funkcja M3.

| 9296 | |

S1RVSM

SIRVSM

Funkcja pomocnicza M do wlaczania lewych obrotow wrzeciona.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 999
Jezeli parametr ten ma wartosci 0, generowana jest funkcja M4,
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| 9850 | |

DRLDEC |

DRLDEC

Warto$¢, domyslna o ktora redukowana jest glebokos¢ ruchu
roboczego przy wierceniu glgbokich otworéw lub wierceniu
szybkoobrotowym (wymiar promieniowy), wyznaczana
automatycznie.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 99,999,999
Jednostki:  0.001mm

0.0001cala

| 9851 | |

DRLRET |

DRLRET

Warto$¢ domys$lna wybiegu przy wierceniu gigbokich otworow lub
wierceniu szybkoobrotowym (wymiar promieniowy), wyznaczana
automatycznie.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 99,999,999
Jednostki:  0.001mm

0.0001cala

[ oss2 | |

DRLMIN

DRLMIN

Warto$¢ domyslna okre§lajaca minimalng glebokos¢ ruchu skrawania
przy wierceniu glgbokich otworéw lub wierceniu szybkoobrotowym
(wymiar promieniowy), wyznaczana automatycznie.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 99,999,999
Jednostki:  0.001mm

0.0001cala

| 9853 | |

DRILCF

DRILCF

Wspoélczynnik  glebokosci  ruchu roboczego przy wierceniu
szybkoobrotowym (wWymiar promieniowy), wyznaczana
automatycznie.

Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 3000

Jednostki: 1%

System automatycznie wyznacza glgbokos¢ skrawania na postawie
nastepujacego wzoru:

Gleboko$¢ skrawania = $rednica wiertta x DRILCF /100

| 9855 | |

GRDLCL

GRDLCL

Dobieg (wymiar promieniowy) od kazdego punktu poczatkowego
przy wierceniu i obrébce rowkow w osi C.

Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 99,999,999

Jednostki:  0.001mm

0.0001cala
Punkt poczatkowy wiercenia Py
lub obrébki rowka W Punkt
——— |
poczatkowy
<S—————J=—9Sfozoooozzoozzzzzzzzzzzzss)) skrawania
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| 9856 | |

TAPCCL

TAPCCL

Dobieg (wymiar promieniowy) od kazdego punktu poczatkowego
przy gwintowaniu w osi C.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 99,999,999
Jednostki:  0.001mm
0.0001cala

| 9858 | |

BRSHFT

BRSHFT

Domys$lna warto$¢ przesunigcia przy powrocie w czasie wytaczania
(Wymiar promieniowy)
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 99,999,999
Jednostki:  0.001mm
0.0001cala

BRSHFT

N

>

Posuw powrotu= F x RMBROV /10

| 9858 | |

RMBROV

RMBROV

Korekta posuwu dla ruchu powrotnego przy rozwieraniu lub
wytaczaniu

Posuw ruchu powrotnego= F x RMBROV / 10

Narzedzie porusza si¢ zawsze w czasie ruchu powrotnego przy
rozwiercaniu z tym posuwem.

Przy wytaczaniu, narzedzie zwykle jest wycofywane ruchem z
posuwem szybkim. Jezeli Srednica otworu jest mata a wybieg
niedostatecznie duzy (wielko$§¢ przesunigcia dla ruchu powrotnego <
BRCLER), narzgdzie jest wycofywane z posuwem powrotnym.

Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 20

Jednostki: 10%

| 9861 | |

CRVMCD |

CRVMCD

Funkcja pomocnicza M do wlaczania przeciwnych obrotow wrzeciona
w czasie gwintowania w osi C.

<Podobne parametry: nr 9779#0bit(CRF), nr.9779#1bit(CRC)>
Zakres dopuszczalnych warto$ci: 0 do 999
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A.10 PARAMETRY KONFIGURACYJNE POZOSTALYCH
FUNKCJI STEROWNIKA MANUAL GUIDE

| 9870 | |

GERMC1 |

GERMCI1

Funkcja pomocnicza M generowana po wybraniu dolnego zakresu
predkosci obrotowej wrzeciona.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 255

| 9871 | |

GERMC2

GERMC2

Funkcja pomocnicza M generowana po wybraniu drugiego zakresu
predkosci obrotowej wrzeciona.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 255

| osr2 | |

GERMC3

GERMC3

Funkcja pomocnicza M generowana po wybraniu trzeciego zakresu
predkosci obrotowej wrzeciona.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 255

[ oers | |

GERMC4

GERMCH4

Funkcja pomocnicza M generowana po wybraniu czwartego zakresu
predkosci obrotowej wrzeciona.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 255

| 9876 | |

MLSTPM |

MLSTPM

Funkcja pomocnicza M do zatrzymywania wrzeciona frezarskiego.
<Podobne parametry: nr 9774#1bit(MLS), nr 9846#6bit(CME)>
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 99

Jezeli parametr ten ma wartosci 0, generowana jest funkcja MS.

| osrr | |

MLNMLM |

MLNMLM

Funkcja pomocnicza M do wlaczania normalnych obrotow wrzeciona
narzedzi obrotowych .

<Podobne parametry: nr 9774#2bit(MLT) , nr 9846#6bit(CME)>
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 99

Jezeli parametr ten jest ustawiony na 0 lub ma niedozwolong warto$¢,
funkcja pomocnicza M nie jest generowana.

| 9878 | |

MLRVSM |

MLRVSM

Funkcja pomocnicza M do wlaczania przeciwnych obrotow osi
narzedzi obrotowych.

<Podobne parametry: nr 9774#2bit(MLT) , nr 9846#6bit(CME)>
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 99

Jezeli parametr ten jest ustawiony na 0 lub ma niedozwolong warto$¢,
funkcja pomocnicza M nie jest generowana.
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| 9880 | |

STMMCD

STMMCD

Funkcja pomocnicza M do przelaczania z trybu toczenia do trybu
frezowania.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 99

| 9881 | |

MTSMCD

MTSMCD

Funkcja pomocnicza M do przetaczania z trybu frezowania do trybu
toczenia.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 255

| 9883 | |

SQNOIC

SQNOIC

Numer sekwencji (N) generowany dla kazdego bloku w czasie
konwersji programu na format NC.

0 : Numer sekwencji nie jest generowany.

1do 8999 : Warto§¢ dodawana do numeru sekwencji do
pierwszego bloku kazdego procesu.

-8999 do -1 : Warto$¢ bezwzgledna dodawana do numeru sekwencji
dla wszystkich blokow.

UWAGA
W przypadku ustawienia wartosci réznej od zera,
na poczatku kazdego procesu uzyskiwanego w
wyniku konwersji programu NC generowane sg
nazwy procesow (instrukcje komentarza nie moga

zawierac znakéw narodowych)

| 9884 | |

GRPMGN |

GRPMGN

Wspotczynnik skalowania dlugosci 1 $rednicy poétfabrykatu w
parametrach  graficznych dlugosci 1 maksymalnej $rednicy
zewngtrznej obrabianego potfabrykatu.

Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 20

Jednostki: 10 procent

Dhugos¢ i srednica potfabrykatu w parametrach graficznych =
maksymalna $rednica zewngtrzna i dlugosé obrabianego poétfabrykatu
*(GRPMGN)/10

UWAGA
Jezeli parametr ten ma wartosci 0, wartosci nie sg

automatycznie ustawiane.

| 9889 | |

MFNCTM |

MFNCTM

Sredni czas wymagany do wykonania funkcji pomocniczej M
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 99,999,999
Jednostki: 10msec

UWAGA
Parametry nr 9889 do 9891 sg wykorzystywane do

obliczania czasu obrobki przy symulaciji.

- 288 -



B-63344PL/02 ZAr ACZNIK A. PARAMETRY KONFIGURACYJNE

| 9890 | | MFNCTM |

MFNCTM  Sredni czas wymagany do wykonania funkcji S
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 99,999,999
Jednostki: 10msec

| 9891 | | MFNCTM

MFNCTM  Sredni czas wymagany do wykonania funkcji T
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 99,999,999
Jednostki: 10msec
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A.11

PARAMETRY KONFIGURACYJNE PROGRAMOW NC

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
Las | [ [ [ Jer| [ | | |
CCR W celu okreslenia promienia zaokraglenia w czasie fazowania
1: Wykorzystywane sa adresy C i R. W przypadku osi C nie mozna korzysta¢ z
adresu C.
0 : Wykorzystywane sa adresy I i K. Przy bezposrednim programowaniu
wymiaréw rysunku, wykorzystywane sa parametry "C" i "R".
Bit ten musi mie¢ zawsze warto$¢ 0.
#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
| 5002 || | |LGC|LGT| |LWT|LGN|LD1|
LD1 1 :Numer kompensacji narzedzia jest okreslany po funkcji T za pomoca jednej
cyfry.
0 : Numer kompensacji narzedzia jest okreslany po funkcji T za pomoca dwdch
cyfr.
Bit ten musi mie¢ zawsze warto$¢ 0.
LGN 1:Dwie starsze cyfry funkcji t informuja o numerze kompensacji geometrii
narzedzia.
0 : Dwie mlodsze cyfry funkcji t informuja o numerze kompensacji geometrii
narzedzia.
Bit ten musi mie¢ zawsze warto$¢ 0.
LWT 1 :Kompensacja zuzycia narzedzia jest realizowana poprzez przesunigcie uktadu
wspotrzednych.
0: Kompensacja zuzycia narzgdzia jest realizowana poprzez przesunigcie
narzedzia.
Bit ten musi mie¢ zawsze warto$¢ 1.
LGT 1 : Geometria narzg¢dzia jest kompensowana w zaleznos$ci od ruchu narzgdzia.
0 : Geometria narzgdzia jest kompensowana stosownie do przesunigcia uktadu
wspotrzednych roboczych.
Bit ten musi mie¢ zawsze wartosc 0.
LGC 1 :Ustawienie numeru kompensacji na 0 powoduje anulowania kompensacji
geometrii narzedzia.
0 : Ustawienie numeru kompensacji na zero nie powoduje anulowania kompensacji
geometrii narzgdzia.
Bit ten musi mie¢ zawsze wartos¢ 1.
| 5110 | | Numer funkcji M do zaciskania wrzeciona
Warto$¢ uzyskiwana po dodaniu 1 do niniejszego parametru podaje
numer funkcji przygotowawczej M do zaciskania wrzeciona.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 99
| 5111 | | Czas przerwy przy luzowaniu osi C

Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 32767
Jednostki: 1msec
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| 5210 | | Funkcja M trybu sztywnego gwintowania |

Funkcja M wlaczania trybu sztywnego gwintowania
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 255

| 5212 | | Funkcja M trybu sztywnego gwintowania

Funkcja M wlaczajaca tryb sztywnego gwintowania

Funkcja M wilaczajaca tryb sztywnego gwintowania jest zwykle zadawana

parametrem nr 5210. Jezeli funkcja M ma mie¢ numer 256 lub wigkszy, nalezy

numer tej funkcji przypisac¢ do tego parametru.

Zakres dopuszczalnych warto$ci: 0 do 65535

UWAGA

Jako numer funkcji M wiaczajacej tryb sztywnego
gwintowania generowana jest warto$¢ parametru
nr 5212, jezeli parametr ten ma wartos¢ rézng od
zera lub numer funkcji M przypisany do parametru
nr 5210, jezeli parametr nr 5212 ma wartos¢ 0.
Jezeli zaréwno parametr nr 5210 jak 5212 majg
wartos¢ 0, generowana jest funkcja M29.

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
| 6500 || |NZM| |CSF|DPA| | | |
DPA 1 : Aktualna pozycja pokazana na ekranie graficznym to pozycja zaprogramowana.
0 : Stosowana jest aktualna pozycja uzyskana po przeprowadzeniu kompensacji
promienia zaokraglenia.
Bit ten musi mie¢ zawsze warto$¢ 0.
CSF  Rysowanie konturu przedmiotu w cyklu obrobki:
1 : wlaczone.
0 : wylaczone.
NZM 1 : Wlaczenie nowego sposobu powigkszania skali.
0 : Wlaczenie konwencjonalnego sposobu powigkszania skali.
Bit ten musi mie¢ zawsze warto$¢ 1.
UWAGA
Pozostate bity tego parametru powinny byc¢
ustawione na 0.
#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
[ esor | | | | | csr | | | | |
CSR 1 : Na ekranie powigkszania skali wyswietlany jest kursor wloskowy (x).

0 : Wyswietlanie kursora kwadratowego.
Bit ten musi mie¢ zawsze warto$¢ 0.
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#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
Lesea | | | | | | | | | usal

HSA 1: Wlaczenie symulacji obrobki szybkoobrotowe;j.
0 : Wlaczenie symulacji obrobki konwencjonalne;.
Bit ten musi mie¢ zawsze warto$¢ 1.

UWAGA
Pozostate bity tego parametru powinny byc¢
ustawione na 0.

| 5212 | | GRPAX

GRPAX  Uktad wspotrzgdnych rysunku przy symulacji obrobki.
Parametr ten musi mie¢ zawsze wartos$¢ 15.
Dla tokarek z glowica narzedziowa poza osia wrzeciona ustawi¢ 14.
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KOMUNIKATY ALARMOWE

W przypadku podjgcia proby wykonania programu zawierajacego
btedy wyswietlany jest komunikat alarmowy P/S.

Informacje o komunikatach alarmowych nie nalezacych do grupy
komunikatow alarmowych P/S podano w instrukcji obstugi sterowania

Opis

Brak wymaganych parametrow w programie obrabki.
Przyktadowo, komunikat ten jest wyswietlany w
nastepujacych sytuacjach:

- W trybie pracy recznej/ programowania za pomocg
pojedynczych blokéw nie wprowadzono do pamieci
zadnych ruchéw skrawania.

- Wprowadzono niepoprawny kontur przedmiotu dla cyklu
obrébki.

Usung¢ program i ponownie go utworzy¢, wprowadzajac
poprawny kontur przedmiotu oraz zapamietujac ruchy
skrawania.

Brak

Niepoprawna warto$¢ parametru technologicznego,

przyktadowo numer narzedzia lub szybkos$¢ obrotowa

wrzeciona.

Przyktad) Wprowadzono warto$¢ ujemng parametru, ktory
musi by¢ wiekszy od zera.

Sprawdzi¢ wartos¢ wprowadzong w oknie do definiowania
parametrow technologicznych. Skorygowac¢ nieprawidtowg
wartosé.

I1.4 Praca reczna, I1.5 Programowanie za pomocg
pojedynczych blokéw, Il Typy cykli obrébki.

Niekompletne dane geometryczne.

Sprawdzi¢ wprowadzone dane geometryczne. Uzupetnié
brakujgce dane.

Il Typy cykli obrdbki

Brak lub ujemna warto$¢ posuwu w oknie do wprowadzania
parametréw technologicznych.

Sprawdzi¢ warto$¢ posuwu wprowadzong w oknie do
definiowania par metréw technologicznych.

I1.4 Praca reczna, 1.5 Programowanie za pomocg
pojedynczych blokéw, Il Typy cykli obrébki.

Brak lub ujemna gtebokos¢ skrawania w oknie do
wprowadzania parametréw technologicznych.

Sprawdzi¢ gteboko$¢ skrawania wprowadzong w oknie do
definiowania parametréw technologicznych.

NC.
Komunikat
alarmowy
3000 Przyczyna
Usuwanie
Dod. infor.
3001 Przyczyna
Usuwanie
Dod. infor.
3002 Przyczyna
Usuwanie
Dod. infor.
3005 Przyczyna
Usuwanie
Dod. infor.
3006 Przyczyna
Usuwanie
Dod. infor.

Il Typy cykli obrébki
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3007

Przyczyna

Brak lub zerowa szybko$c¢ obrotowa wrzeciona w oknie do
wprowadzania parametréw technologicznych.

Usuwanie

Sprawdzi¢ warto$¢ posuwu wprowadzong w oknie do
definiowania parametréw technologicznych.

Dod. infor.

I1.4 Praca reczna, I1.5 Programowanie za pomocg
pojedynczych blokéw
Il Typy cykli obrébki

3011

Przyczyna

Nieprawidtowe wykonywanie funkcji sterownika MANUAL
GUIDE. Komunikat ten jest wyswietlany w przypadku
uszkodzenia wewnetrznej pamieci NC lub braku mozliwosci
poprawnego wykonania funkcji sterownika MANUAL
GUIDE.

Usuwanie

Usung¢ program dla ktérego generowany jest ten
komunikat. Jezeli nawet pomimo tego, nie mozna usung¢
tego komunikatu, usunaé wszystkie programy poprzez
wylaczenie zasilania przy wcisnietym przycisku DELETE, a
nastepnie ponownie wprowadzi¢ program.

Dod. infor.

Brak

3014

Przyczyna

Nie wybrano programu. Komunikat ten jest generowanym,
jezeli wcidnieto przycisk do uruchamiania programu, a nie
zostat wczesniej wybrany program.

Usuwanie

Wybraé program w oknie z lista programéw, a nastepnie
uruchomic¢ go.

Dod. infor.

1. 8 Wywotywanie programow z pamieci i symulacja
obrobki

3015
(Obr.
wykancz.)

3016
(Obr.
zgrubna)

Przyczyna

Wprowadzono zbyt duzy naddatek lub promien
zaokraglenia noza w cyklu toczenia watka lub toczenia
rowka. Brak mozliwo$ci zrealizowania obrébki zgrubne;.

Usuwanie

Zredukowa¢ wielko$¢ naddatku. Alternatywnym
rozwigzaniem jest wybranie narzedzia o mniejszym
promieniu zaokraglenia noza.

Dod. infor.

Ill.1 Toczenie watka (zgrubne), IIl.2 Toczenie watka
(wykanczajace)
lll. 5 Toczenie rowkéw (ukosnych)

3020

Przyczyna

Brak mozliwosci toczenia watka z uwagi na wartosci
parametrow okreslajacych kat narzedzia, kat krawedzi
skrawajacej oraz kat przystawienia (parametr nr 9801).
Komunikat ten jest generowany jezeli suma wymienionych
powyzej katow jest mniejsza lub rowna 90 stopni albo
wieksza lub réwna 180 stopni.

Usuwanie

Sprawdzi¢ wymienione powyzej parametry, wprowadzi¢
poprawne wartosci lub wybra¢ inne narzedzie.

Dod. infor.

IIl.1 Toczenie watka (zgrubne), 111.2 Toczenie watka
(wykanczajace)

3021

Przyczyna

Nie mozna wyznaczy¢ konturu przedmiotu przy
kompensacji krawedzi skrawajacej.

Usuwanie

Sprawdzi¢ obrabiany kontur przedmiotu. Jezeli kontur
przedmiotu jest niepoprawny, skorygowac
nieprawidtowosci. Jezeli natomiast kontur przedmiotu jest
poprawny oznacza to, ze nie moze by¢ obrabiany za
pomocg wybranego narzedzia. W sytuacji takiej nalezy
zmieni¢ narzedzie lub kat przystawienia (parametr nr 9801).

Dod. infor.

IIl.1 Toczenie watka (zgrubne), Ill.2 Toczenie watka
(wykanczajace)
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3022

Przyczyna

Btedny kontur przedmiotu w cyklu toczenia watka.
Komunikat ten jest generowany w przypadku
nieprawidtowej wartosci punktu poczatkowego.

Usuwanie

Sprawdzi¢ obrabiany kontur przedmiotu. Jezeli kontur
przedmiotu jest niepoprawny, skorygowac
nieprawidtowosci.

Dod. infor.

IIl.1 Toczenie watka (zgrubne), 111.2 Toczenie watka
(wykanczajace)

3025

Przyczyna

Nie mozna wyznaczy¢ poprawnego toru ruchu narzedzia w
cyklu toczenia watka. Komunikat ten jest generowany w
przypadku wystapienia btedéw w obliczeniach
wewnetrznych (przyktadowo w przypadku préby obliczenia
pierwiastka kwadratowego dla liczby ujemnej).

Usuwanie

Sprawdzi¢ obrabiany kontur przedmiotu. Jezeli kontur
przedmiotu jest niepoprawny, skorygowac
nieprawidtowosci. Jezeli natomiast kontur przedmiotu jest
poprawny oznacza to, ze nie moze by¢ obrabiany za
pomocg wybranego narzedzia lub, ze warto$¢ naddatku na
obrébke wykanczajaca jest niepoprawna. Zredukowaé
wielkos$¢ naddatku. Alternatywnym rozwigzaniem jest
wybranie narzedzia o mniejszym promieniu zaokraglenia
noza.

Dod. infor.

I1l.1 Toczenie watka (zgrubne), Ill.2 Toczenie watka
(wykanczajace)

3026

Przyczyna

Niepoprawna szerokos$¢ rowka w cyklu toczenia rowka.
Komunikat ten jest generowany jezeli szeroko$¢ narzedzia
wykorzystywanego do obrdbki jest wieksza od szerokosci
rowka.

Usuwanie

Sprawdzi¢ wprowadzone parametry technologiczne oraz
szerokosc¢ rowka. Jezeli szerokos¢ jest niepoprawna,
wprowadzi¢ prawidtowa warto$¢. W przeciwnym wypadku,
wybra¢ narzedzie, ktérego szerokos$¢ krawedzi skrawajace;j
jest mniejsza od szerokosci rowka.

Dod. infor.

IIl.4 Toczenie rowkéw (standardowych)

3028

Przyczyna

Brak mozliwosci obrébka rowka ukosnego z uwagi na
kolizje pomiedzy szerokoscig dna rowka a szerokosciag,
krawedzi skrawajacej narzedzia. Komunikat ten jest
generowany jezeli szerokos¢ narzedzia wykorzystywanego
do obrébki jest wieksza od szerokosci dna rowka.

Usuwanie

Sprawdzi¢ obrabiany kontur przedmiotu. Jezeli kontur
przedmiotu jest niepoprawny, skorygowac
nieprawidtowosci. W przeciwnym wypadku, wybraé
narzedzie, ktérego szerokos¢ krawedzi skrawajacej jest
mniejsza od szerokosci rowka.

Dod. infor.

Ill. 5 Toczenie rowkéw (ukosnych)

3029

Przyczyna

Kolizja punktu poczatkowego z punktem koncowym przy
gwintowaniu.

Usuwanie

W oknie do definiowania parametréw geometrycznych
wprowadzi¢ poprawne wartosci.

Dod. infor.

111.3 Gwintowanie

3031

Przyczyna

Wybrano niewtasciwe narzedzie do fazowania w cyklu
obrébki rowka w osi C. Komunikat ten jest generowany
jezeli mniejsza $rednica narzedzia do obrébki fazy jest
wieksza od szerokosci rowka.

Usuwanie

Wybraé narzedzie, pozwalajace na obrébke
zdefiniowanego rowka.

Dod. infor.

IV.4.3 Obrébka rowkéw na powierzchniach czotowych w osi
C
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C.1 WPROWADZENIE

Programy utworzone za pomoca uktadu sterowania MANUAL
GUIDE mozna symulowa¢ (Punkt 1.8 Wywolywanie programéw z
pamigci i symulacja obrobki).

Nie mozna natomiast w standardowych przypadkach symulowaé
programu NC sktadajacego si¢ z funkcji G i M.

Programy NC mozna symulowa¢ wylacznie za pomoca opcjonalnej
funkcji "symulowania programéw NC".

W trakcie symulacji programow MANUAL GUIDE, automatyczne
rysowany jest poOifabrykat oraz narzgedzia. W przypadku symulacji
programow NC, aby wyswietli¢ na ekranie ksztalt pédifabrykatu i
narzedzia, operator musi wprowadzi¢ dodatkowe dane. (Szczegotowe
informacje odno$nie wprowadzanych tych danych podano w punkcie
C.4 "Wprowadzanie danych wykorzystywanych przy symulacji
programéow NC").

/\ NIEBEZPIECZENSTWO
Jezeli symulacja programu NC nie wykazuje
zadnych btedéw, program ten moze w
rzeczywistosci zawierac btedy, z uwagi na dane
narzedziowe.
W trakcie symulacji obrébki sprawdzane sg
wspoétrzedne narzedzia zdefiniowane w programie
NC, ale nie sg sprawdzane parametry szczegoétowe
jak wymiary charakterystyczne narzedzi czy
przesuniecie uktadu wspétrzednych przedmiotu.
Z tego powodu, przed uruchomieniem programu
NC na obrabiarce nalezy upewnic sie, czy
wszystkie dane narzedziowe majg poprawne
wartoéci, stosownie do wytycznych zawartych w
instrukcji obstugi dostarczonej przez producenta
obrabiarki lub w instrukcji tworzenia programow
NC.
Wprowadzenie niepoprawnych danych moze
spowodowac kolizje narzedzia z przedmiotem lub
obrabiarkg i w efekcie doprowadzi¢ do uszkodzenia
narzedzia lub obrabiarki oraz stwarza powazne
zagrozenie dla bezpieczenstwa operatora.

UWAGA
W trakcie symulacji programoéw NC nie mozna
wyswietlac okna do animowanej symulacji obrobki.
Mozna symulowac¢ wytgcznie obrébke toczeniem,
nie ma mozliwosci symulowania obrobki w osi C.
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C.2 SYMULACJA OBROBKI

1) Wylaczy¢ uktad sterowania MANUAL GUIDE, zgodnie z
procedura zawarto§¢ w instrukcji obstugi dostarczonej przez
producenta obrabiarki. Zwykle czynnos¢ ta jest realizowana za
pomoca przetacznika umieszczonego na panelu operatora
obrabiarki.

2)  Wybra¢ program NC, ktéory ma by¢ symulowany, zgodnie z
procedura zawarta w instrukcji obstugi sterowania NC.
Dodatkowo, wybraé tryb pracy pamigci.

3) W celu wys$wietlenia na ekranie symulacji obrébki instrukcji NC,
wcisnaé przycisk GRAF.

4) W celu wyswietlenia ekranu z parametrami geometrycznymi,
wcisnaé przycisk [PARM. G]. Wprowadzi¢ na ekranie zadane
dane. W standardowych przypadkach wymagane jest
wprowadzenie wylacznie wymienionych ponizej parametrow.
(Szczegdlowe opis wszystkich parametrow zamieszczony jest w
instrukcji obstugi sterowania NC).

DLUGOSC DETALU W:

Dhugos¢ potfabrykatu.
Zakres dopuszczalnych wartosci: 0 do 99999999,
Doktadnosé: 0.001mm/0.0001cala)

SREDNICA DETALU D:

Srednica pétfabrykatu. (Zakres dopuszczalnych wartosci oraz
doktadnos¢ sa takie same jak w przypadku parametru
DLUGOSC DETALU W).

TRYB GRAF. M:

Format wizualizacji Nalezy zawsze wprowadzi¢ warto$¢ z

przedziatu 1 do 3.

1 = Przekrdj potfabrykatu oraz tory ruchu narzedzi

2 = Animowana symulacja usuwania materialu z poétfabrykatu
w widoku przekroj oraz tory ruchu narzedzi

3= Animowana symulacja obrobki usuwania materialu z
potfabrykatu w widoku przekroj oraz tory ruchu narzedzi i
narzedzia.

W standardowych przypadkach wprowadzi¢ wartos¢ 1.

UWAGA
Parametry DLUGOSC DETALU W i SREDNICA
DETALU D wykorzystywane sg wytacznie do
wyznaczenia wspoétczynnika skalowania i
potozenia, nie sg one wykorzystywane do
rysowania na ekranie potfabrykatu.
Jezeli potfabrykat ma by¢ rysowany na ekranie,
wprowadzi¢ odpowiednie dane, zgodnie z opisem
zamieszczonym w punkcie C.4.

5) W celu wyswietlenia ekranu z symulacja obrobki wcisnac
przycisk [GRAF.]. Wcisnigcie przycisku [(OPRC)] powoduje
wyswietlenie na ekranie nastepujacych przyciskow
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SZYBKO:
Zwigkszanie  predkosci symulacji obrobki (Zakres
dopuszczalnych wartosci: 0 do 500) W standardowych
przypadkach wprowadzi¢ warto$¢ 500 (maksymalna predkosc).
WOLNO :
Zmniejszanie predkosci symulacji obrobki
POCZAT :
Przejscie do poczatku programu i zainicjalizowanie ekranu.
DETAL.:
Inicjalizacja rysowania poifabrykatu.
PROCES :
Rozpoczegcie symulacji obrobki. Po napotkaniu w programie NC
funkcji MO1, nastgpuje zatrzymanie wykonywania programu na
danym bloku.
WYKONA
Rozpoczecie ciaglej symulacji obrobki.
POJED.
Przejscie z trybu ciaglej symulacji do trybu symulacji blok po
bloku lub rozpoczecie symulacji w trybie blok po bloku.

UWAGA
Pozostate przyciski ekranowe, poza wymienionymi
powyzej ([PROT i [PROG ON/OFF]) nie sq

dostepne.
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C.3 SKALOWANIE

1)

2)

3)

Wecisnaé na ekranie przycisk [+] umieszczony skrajnie po prawe;j
stronie. Spowoduje to wysSwietlenie na ekranie przycisku
[ZOOM].

W celu wyswietlenia ekranu do skalowania wcisnaé przycisk
ekranowy [ZOOM]. Wcisna¢ jeden z wymienionych ponizej
przyciskow ekranowych, stosownie do zapotrzebowania:
NORMAL:
Powrdcenie do standardowego wspotczynnika skalowania,
wyznaczanego automatycznie na postawie parametrow
WORK LENGTH i WORK DIAMETER.
SKALA+
Powigkszanie
SKALA-
Pomniejszanie
ANULUJ
Anulowanie operacji skalowania rysunku.
[WYBSKL]
Wprowadzenie zadanego wspotczynnika skalowania.
KLAWISZE KURSORA
Przemieszczenie kursora graficznego wskazujacego Srodek
ekranu po zmianie skali.
Wecisnigcie przycisku ekranowego ([<]) umieszczonego skrajnie
po lewej stronie i przycisku [(OPRC)] powoduje wyswietlenie na
ekranie przyciskéw do obstugi symulacji, opisanych w punkcie
C.2. Wcisna¢ [WYKONA]. Spowoduje to rozpoczegcie symulacji
obrobki ze zdefiniowanym wspotczynnikiem skalowania.
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C.4 WPROWADZANIE DANYCH WYKORZYSTYWANYCH
PRZY SYMULACJI PROGRAMOW NC

(1) Pétfabrykat

(2) Narzedzia

Jezeli w trakcie symulacji programéw NC na ekranie ma by¢
rysowany potfabrykat oraz narzedzia, nalezy wprowadzi¢ oméwione
ponizej dane, w formie dedykowanych polecen NC.

G10 P90054 X(Xs) Z(Zs) ;
Rozpoczecie opisu konturu potfabrykatu. Wartosci Xs i Zs
podaja punkt poczatkowy rysowania potfabrykatu.

G10 P90001 X(Xn) Z(Zn) ;
Linia begdace elementem sktadowym konturu poéifabrykatu.
Warto$ci Xn 1 Zn podaja punkt konicowy tej linii.

: (Zdefiniowac pozostate linie sktadowe konturu potfabrykatu).

G10 P90050 ;
Zakonczenie opisu konturu potfabrykatu.

UWAGA
Jezeli kontur potfabrykatu nie jest wprowadzony,
na ekranie rysowany jest poffabrykat okreslony
przed rozpoczeciem symulacji, wkaczajac w to
potfabrykaty rysowane w trakcie symulaciji

programow MANUAL GUIDE.

Kazde z wykorzystywanych w programie NC narzgdzi musi by¢

zarejestrowane na poczatku programu NC, zgodnie z opisem

zamieszczonym ponizej:

G10 P90051 X(Xt) Z(Zt) Q(Gn) ;
Rozpoczecie rejestracji ksztaltu geometrycznego narzgdzia we
wpisie rejestracyjnym o numerze Gn. Warto$ci Xt 1 Zt podaja
polozenie wierzchotka narz¢dzia. Gn to numer wpisu rejestracji
graficznej narzedzia (1 do 16).

G10 P90001 X(Xtn) Z(Ztn) ;
Linia sktadowa konturu narze¢dzia dla wpisu rejestracyjnego o
numerze Gn. Wartosci Xn i Zn podaja punkt koncowy tej linii.
(wierzchotek narzedzia to zamknigta wielolinia, sktadajaca si¢ z
maksymalnie 4 punktow)

. (Zdefiniowaé pozostale linie sktadowe konturu wierzchotka
narzedzia).

G10 P09000 X(Xss) Z(Zss) ;
Rozpoczecie rejestracji ksztaltu geometrycznego narzedzia we
wpisie rejestracyjnym o numerze Gn(Xss/Zss).

G10 P90001 X(Xsn) Z(Zsn) ;
Linia sktadowa reprezentacji trzonka narze¢dzia, wartosci Xsn i
Zsn podaja punkt koncowy linii (mozna zdefiniowa¢ do szesciu
linii).
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(Zdefiniowa¢ pozostale linie skladowe konturu trzonka
narzedzia).

G10 P90050 ;
Zakonczenie wpisu rejestracyjnego konturu narzedzia.
Utworzy¢ wpisy rejestracyjne (1 do 16) dla kazdego =z
wykorzystywanych narzedzi.

(3) Woybieranie opisu konturu narzedzia
Przed rozpoczgciem wykorzystywania narz¢dzia w programie NC
nalezy wybra¢ opis tego narzedzia spos$rod zdefiniowanych wcze$niej
wpisow rejestracyjnych.
G10 P90060 Q(Gn) R(R) ;
Wybranie opisu konturu narze¢dzia zamieszczonego we wpisie
rejestracyjnym Gn (n= 1 do 16). Parametr R pozwala na
utworzenie odbicia lustrzanego.
R= 0 :Bez odbicia lustrzanego
1 : Odbicie lustrzane w osi X.
2 : Odbicie lustrzane w osi Z.
3 : Odbicie lustrzane w osi X 1 Z

UWAGA
Jezeli parametr okreslajacy tryb wizualizacji
ustawiono na 1, wymagane jest wprowadzenie
polecenia do wyboru opisu konturu narzedzia. W
sytuacji takiej, jako parametr Q nalezy podac
fikcyjny numer z zakresu 1 do 16.

(4) Inicjalizacja ekranu
Po zakonczeniu rejestrowania konturu potfabrykatu, w celu
wyswietlenia go na ekranie nalezy wpisa¢ zamieszczone ponizej
polecenie:
G10 P90099 ;
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DODATKOWE INFORMACJE O TORACH
RUCHU NARZEDZI

Ponizej przedstawiony og6lny schemat toru ruchu narzedzia:

Punkt wymiany narzedzia
<1>
Punkt posredni (*1)
<2>
Punkt poczatkowy skrawania (*2)
$<3>
Ruch skrawania
I <4>
Wycofanie
d <5>
Punkt poczatkowy skrawania (*3)
d <6>
Punkt posredni (*1)
d<7>
Punkt wymiany narzedzia

(*1) Proba bezposredniego przemieszczenia narzedzia z punktu
wymiany narzedzia do punktu poczatkowego skrawania moze
spowodowac kolizj¢ narzedzia przyktadowo z przedmiotem. Z
tego powodu, w celu wuniknigcia kolizji narzedzia z
przeszkodami, narz¢dzie najpierw jest przemieszczane do punktu
posredniego, a nastgpnie do punktu poczatkowego skrawania.

(*2) Punkt poczatkowy skrawania to punkt, w ktérym rozpoczynany
jest ruch roboczy. Narzedzie nie zawsze musi przechodzi¢ przez
punkt poczatkowy skrawania.

(*3) Narzedzie nie zawsze musi przechodzi¢ przez punkt poczatkowy
skrawania.

W dalszej cze$ci niniejszego punktu zamieszczono dodatkowe
informacje o ruchach narzedzia w trakcie obrobki.
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D.1 TOCZENIE WALKA

(1) Obrébka pow. zewnetrznych

- Bez obrobki potwykanczajacej

Zarys przedmiotu
pZ

ANRNNANANANAN

Punkt poczatkowy zarysu

|‘ A
Ruch roboczy: — Av—Eunkt poczatkowy
Ruch pozycjonujacy: s Skrawania
<2>
P R P,
<6> \ 4
+X Punkt posredni

- Z obrébka poétwykanczajaca

Zarys przedmiotu

/

ARNNANANANAN

Tor ruchu narzedzia przy
obroébce sredniodoktadnej

Punkt pocz. skrawania X + dobieg X

Ruch poczat. skrawania X
+ odskok

<6> v <2>

>

Punkt poczatkowy
skrawania

Punkt posredni

Wielko§¢ odskoku jest wprowadzana w oknie dodatkowych

parametrow technologicznych.

Wielkos$¢ dobiegu X nalezy zapisa¢ do parametru nr 9784.
Przy toczeniu lewostronnym, kontur przedmiotu nalezy definiowa¢ w
kierunku od powierzchni czotowej do uchwytu przedmiotowego.

(2) Obrobka wykanczajaca pow. zewnetrznych watka

Punkt koncowy zarysu X

+ odskok

/ Zarys przedmiotu

ANNANANANAN

>

<6>

Promien noza x2

«2 ____Punkt poczatkowy
skrawania
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(3) Toczenie zgrubne i wykanczajace w kierunku od uchwytu
Kontur przedmiotu nalezy definiowa¢ w kierunku od powierzchni
czotowej do uchwytu przedmiotowego, zgodnie z przyktadem
pokazanym ponizej. Z tego powodu, ruchy robocze sa takie same jak
przy toczeniu zgrubnym i wykanczajacym watka, jedyna r6znica do
kierunek skrawania.

Punkt poczqtkowy.\ \ \ \ \ \ >

zarysu

ﬁ v

(4) Obroébka zgrubna pow. wewnetrznych watka

- Bez obrobki potwykanczajacej

P

Punkt poczat. skrawania X - <6> A

odskok Punkt posredni
v Punkt poczatkowy

skrawania

v

Punkt koncowy
zarysu

Zarys przedmiotu

v
Wielko§¢ odskoku jest wprowadzana w oknie dodatkowych
parametrow technologicznych.

- Z obrébka poétwykanczajaca

>
Tor ruchu narzedzia N — > D ¢ Punkt posredni
przy obr. $redniod.
Punkt poczat. X — odskok
M Punkt poczatkowy
skrawania
y

Zarys przedmiotu
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(5) Obroébka wykanczajaca pow. wewnetrznych watka

>
P— Loy e Punkt poéredni
Punkt poczat. skrawania X - odskok 26
Punkt koficowy zarysu X + promieh ———— x—Punkt poczatkowy
noza x 2 Punkt koncowy zarysu X —— skrawania

ANANAN

Punkt poczatkowy zarysu X

A

7

Wielkos¢ odskoku jest wprowadzana w oknie dodatkowych

parametrow technologicznych.

(*) Jezeli punkt posredni lezy poza punktem poczatkowym
skrawania (strona +X), narzedzie nie przechodzi przez punkt
poczatkowy skrawania.

Zarys przedmiotu P S o Punkt poéredni(*)

(6) Toczenie zgrubne i wykanczajace pow. wewnetrznych watka (w kierunku
do konika)
Kontur przedmiotu nalezy definiowa¢ w kierunku od powierzchni
czotowej do uchwytu przedmiotowego, zgodnie z przykladem
pokazanym ponizej. Z tego powodu, ruchy robocze sa takie same jak
przy toczeniu zgrubnym i wykanczajacym pow. wewngtrznych watka,
jedyna roznica do kierunek skrawania.

>

Punkt poczatkowy.
zarysu 7 \

Zarys
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(7) Obroébka zgrubna powierzchni czotowych

- Bez obrobki potwykanczajacej

Zarys przedmiotu

L,

NN N N NN

<6>

Punkt poczatkowy
zarysu /Punkt po
L4 4
<

czatkowy skrawania
2> 4

A

sPunkt posredni

Wielkos¢ dobiegu X nalezy zapisa¢ do parametru nr 9784.

- Z obrébka poétwykanczajaca

Zarys przedmiotu

/
P Punkt t. Z + odskok
\\:\\\\ \lun pocza odsko

Tor ruchu narzedzia
" przy obr. $redniodok.
 / — Punkt pgczatkowy Z +dobieg
Punkt o0 0 000
poczatkowy
zarysu
b Punkt poczatkowy
skrawania sPunkt posredni

Wielkos¢ odskoku jest wprowadzana w oknie dodatkowych
parametrow technologicznych.

Wielko$¢ dobiegu Z nalezy zapisa¢ do parametru nr 9785.

Przy toczeniu powierzchni czotowych, kontur przedmiotu jest
definiowany w kierunku od powierzchni zewngtrznego przedmiotu
(+X) do srodka, zgodnie z zamieszczonym powyzej przyktadzie.

(8) Obroébka wykanczajaca powierzchni czotowych
Zarys przedmiotu

» Punkt kohcowy zarysu Z
R + odskok

<6>
Punkt poczatkowy zarysu

Punkt poczatkowy R
zarysu X + promien
noza sx4

 Punkt posredni
Punkt poczatkowy skrawania Punkt posredni

Wielko§¢ odskoku jest wprowadzana w oknie dodatkowych
parametrow technologicznych.
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(9) Obroébka zgrubna powierzchni czotowych (w kierunku od wrzeciona)

- Bez obrobki potwykanczajacej
> Punkt poczatkowy skrawania

<

Punkt poczatkowy ¢ < A
zarysu

Zarys ’2? e0 0000

przedmiotu <>

\ — : <6>

4 B4 Punkt posredni

- Z obrébka poétwykanczajaca

Punkt poczatkowy
» _~ skrawania
'Y

Punkt poczatkowy
zarysu ?

A

ZaryS ee 0000
dmi

prze mloﬁ Tor ruchu narzedzia przy

obrébce sredniodokfadnej

AANS NN\

—
Punkt poczatkowy Z + dobieg Z  Punkt poczatkowy Z + odskok

¥ Punkt posredni

Wielko$¢ odskoku jest wprowadzana w oknie dodatkowych
parametrow technologicznych.

Wielko$¢ dobiegu Z nalezy zapisa¢ do parametru nr 9785.

Przy toczeniu powierzchni czolowych, kontur przedmiotu jest
definiowany w kierunku od $rodka przedmiotu do powierzchni
zewngtrznego przedmiotu (+X) do $rodka, zgodnie z zamieszczonym
powyzej przyktadem.

(10) Obrébka wykanczajaca powierzchni czotowych (w kierunku od

wrzeciona)
Punkt poczatkowy zarysu_X » .
+ promien nozax4 < - A/Punkt poczatkowy skrawaniat
Punkt poczafkowy zarysu . —
<2>
Zarys przedmiotu —)i
<6>
v o Punkt posredni

Punkt poczatkowy zarysu Z + wybieg

Wielkos¢ odskoku jest wprowadzana w oknie dodatkowych
parametrow technologicznych.
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D.2 TOCZENIE ROWKOW STANDARDOWYCH

(1) Obrébka rowkéw na powierzchniach zewnetrznych

>

Punkt poczatkowy]
zarysu

Punkt poczatkowy zarysu X + dobieg

Punkt poczatkowy L
skrawania ‘

<6>

2® Punkt posredni

<2>

Wielkos$¢ dobiegu X nalezy zapisa¢ do parametru nr 9820.

UWAGA
Nalezy upewni¢ sie, aby punkt posredni byt
bardziej oddalony od srodka pétfabrykatu niz punkt
poczatkowy konturu X (po stronie +X).

(2) Obrobka rowkéw na powierzchniach wewnetrznych

<2>
>
< @Punkt posredni
e
Punkt poczatkowy
skrawania ¢
Punkt poczatkowy ; Punkt poczatkowy zarysu X + dobieg
zarysu l

~<

Wielkos$¢ dobiegu X nalezy zapisa¢ do parametru nr 9820.

UWAGA
Nalezy upewni¢ sie, aby punkt posredni byt blizej
srodka poffabrykatu niz punkt poczatkowy konturu
X.
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(3) Obroébka rowkéw na powierzchniach czotowych

>

Punkt poczatkowy
zarysu

Punkt poczatkowy

skrawania

1 A
<2>
<6>
v
Punkt poczatkowy zarysu Z + dobieg Z

[ ]
Punkt posredni

Wielko$¢ dobiegu Z nalezy zapisa¢ do parametru nr 9821.
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D.3 OBROBKA ROWKOW UKOSNYCH

(1) Toczenie rowkéw na powierzchniach zewnetrznych (zgrubna i
wykanczajaca)

v

Punkt poczatkowy

zarysu ™~ v
Punkt poczatkowy zarysu X ——8 —,
+ dobieg X

Punkt poczatkowy skrawania j 6>

5 o Punkt posredni

Wielkos$¢ dobiegu X nalezy zapisa¢ do parametru nr 9820.

UWAGA
Nalezy upewni¢ sie, aby punkt posredni byt
bardziej oddalony od srodka pétfabrykatu niz punkt
poczatkowy konturu X (po stronie +X).

(2) Toczenie rowkéw na powierzchniach wewnetrznych (zgrubna i

wykanczajaca)
<2> > .
< < Punkt posredni
<6>
Punkt poczatkowy skrawania o
v
Punkt poczatkowy Punkt poczatkowy zarysu X + dobieg X
zarysu
~
~
\
UWAGA

Nalezy upewni¢ sie, aby punkt posredni byt blizej
srodka poffabrykatu niz punkt poczatkowy konturu
X.
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(3) Toczenie rowkéw na powierzchniach czotowych (zgrubna i

wykanczajaca)

Punkt poczatkpwy zarysu

ANANN

-312 -

> ] >
/n

Punkt poczatkowy skrawania

Punkt poczatkowy
zarysut Z+ dobieg Z

<6>

A

<2>

Punkt posredni
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D.4 GWINTOWANIE

(1) Obrébka gwintéw na powierzchniach zewnetrznych

>
Punkt poczatkowy
zarysu
9 Dobieg X
ot
DObIeg Z v 34'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.';:

§<6>
Punkt poczatkowy <2> ii
skrawania

®Punkt posredni

(2) Obrébka gwintéw na powierzchniach wewnetrznych
>

Punkt poczatkowy

<2
Punkt poczatkow v
zarysu )\

Dobieg Z

Wielko$¢ dobiegu X nalezy zapisaé¢ do parametru nr 9830.
Wielkos¢ dobiegu Z nalezy zapisa¢ do parametru nr 9831.
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