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¢ Nie wolno reprodukowac w jakiejkolwiek postaci zadnego fragmentu niniejszej instrukcji.
o \Wszystkie dane techniczne i rozwigzania moga ulec zmianie bez uprzedzenia.

Produkty opisane w tym podreczniku sg kontrolowane na mocy japornskiego "Prawa
Handlu i Wymiany Zagranicznej". Eksportowanie z Japonii moze podlegaé licenc;ji
eksportowej rzadu Japonii.

Ponadto, dalszy eksport do innego kraju moze podlegac licencji rzagdu kraju, z ktérego ma
nastgpi¢ dalszy eksport produktu. Ponadto, produkt moze podlega¢ regulacjom rzadu
Standéw Zjednoczonych dotyczgcym dalszego eksportu.

Jezeli majg panstwo zamiar zajgc¢ sie importem, lub dystrybucjg tych produktéow, prosze
skontaktowa¢ sie z FANUC w celu zasiegniecia porady.

W instrukcji obstugi starano sie opisa¢ rézne zagadnienia w sposéb jak najbardziej
szczegotowy.

Nie mniej jednak, nie byto mozliwe opisanie wszystkich procedur, ktérych nie wolno lub nie
mozna wykonywac, z uwagi na ich duzg liczbe.

Z tego powodu, procedury nie opisane nalezy traktowac jako niewykonalne.




B-64254PL/05 ZASADY BEZPIECZENSTWA

ZASADY BEZPIECZENSTWA

Przy korzystaniu z obrabiarki wyposazonej w sterowanie FANUC
TURN i nalezy przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa podanych w
niniejszym rozdziale.
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SYMBOLE OSTRZEGAWCZE

W niniejszej instrukcji obshugi podano zasady bezpieczenstwa,
ktorych przestrzeganie ma zasadnicze znaczenie do zapewnienia
bezpieczenstwa uzytkownika oraz nie dopuszczenia do uszkodzenia
obrabiarki. Zasady bezpieczenstwa oznaczono symbolami
Niebezpieczenstwo 1 Ostrzezenie, ktore jednoczes$nie informuja o
stopniu ryzyka lub zagrozenia.

Dodatkowe, uzupetniajace informacje oznaczono symbolami Uwaga.

Przed rozpoczgciem korzystania z obrabiarki nalezy doktadnie
zapozna¢ si¢ z  informacjami  oznaczonymi  symbolami
Niebezpieczenstwo, Ostrzezenie i Uwaga.

/\ NIEBEZPIECZENSTWO
Symbolem tym oznaczono zasady
bezpieczenstwa, ktérych nieprzestrzeganie
stwarza zagrozenie dla zdrowia i zycia
uzytkownika, a takze moze doprowadzi¢ do
uszkodzenia urzadzenia.

/\ OSTRZEZENIE
Symbolem tym oznaczono informacje, ktérych
nieprzestrzeganie moze doprowadzi¢ do
uszkodzenia urzgdzenia.

UWAGA
Symbolem tym oznaczono uzupetniajgce
informacije.

* Nalezy doktadnie zapozna¢ si¢ z niniejsza instrukcja obstugi oraz
przechowywac ja w bezpiecznym miejscu.



B-64254PL/05

ZASADY BEZPIECZENSTWA

OGOLNE ZASADY BEZPIECZENSTWA

Przy korzystaniu z obrabiarki wyposazonej w TURN MATE i nalezy
bezwzglednie przestrzega¢ podanych ponizej zasad bezpieczenstwa:

1

/\ NIEBEZPIECZENSTWO

Po wprowadzeniu danych, przed dalszym kontynuowaniem pracy
nalezy upewnic sig, czy wprowadzone dane sg poprawne.
Wprowadzenie nieprawidtowych danych moze doprowadzi¢ do kolizji
narzedzia z obrabianym detalem, stwarzajgc ryzyko uszkodzenia
narzedzia, obrabiarki lub powaznych obrazen operatora.

Przy skrawaniu ze statg predkoscig, maksymalna predkosc¢ obrotowa
wrzeciona nie moze przekraczac wartosci dopuszczalnej dla
obrabianego detalu oraz uchwytu obrébkowego. Przekroczenie
maksymalnej, dopuszczalnej predkosci obrotowej wrzeciona moze
spowodowaé uszkodzenie obrabianego detalu lub uchwytu
obrébkowego z powodu wystepujgcej sity odsrodkowej, prowadzac w
efekcie do uszkodzenia obrabiarki i stwarzajgc powazne zagrozenie
dla bezpieczenstwa operatora.

Przed uruchomieniem pracy w trybie sterowania przez TURN MATE i
nalezy ustawi¢ wszystkie parametry i wprowadzi¢ wymagane dane.
Nalezy zwroci¢ uwage, ze wprowadzenie nieodpowiednich
parametrow skrawania moze spowodowaé uszkodzenie narzedzia i
stwarza powazne zagrozenie dla bezpieczenstwa operatora.

Po utworzeniu programu sterujgcego z wykorzystaniem funkcji TURN
MATE i, nie wolno od razu uruchamia¢ go na obrabiarce. Przed
rozpoczeciem obrdbki nalezy uruchomic¢ obrabiarke bez
zamocowanego detalu w celu sprawdzenia, czy narzedzie nie koliduje
z detalem albo obrabiarkg. Kolizja narzedzia z obrabiarkg i/lub
detalem moze spowodowac uszkodzenie narzedzia i/lub obrabiarki
oraz stwarza powazne zagrozenie dla bezpieczenhstwa operatora.
Przetgczanie pomiedzy systemem calowym i metrycznym dla danych
wejsciowych nie przeksztatca systemu miar takich danych jak
poczatkowa korekcja detalu, parametry, czy biezgca pozycja. Z tego
powodu przed uruchomieniem maszyny nalezy sprawdzic¢, jaki
system miar jest uzywany. Proba przystgpienia do dziatania z
niepoprawnymi danymi moze spowodowac uszkodzenie narzedzia i
stwarza powazne zagrozenie dla bezpieczenstwa operatora.

/\ OSTRZEZENIE

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

Niniejsza instrukcja opisuje funkcje oprogramowania "TURN MATE
i", przeznaczonego dla uktadow sterowania serii 0i-TC i serii 0i Mate-
TC.

Funkcje nie zwiazane z oprogramowaniem TURN MATE i opisano w
instrukcjach obstugi uktadéw sterowania serii 0i-TC 1 serii 0i Mate-
TC.

Dane techniczne i funkcje TURN MATE i moga rézni¢ si¢ od
informacji zawartych w instrukcjach obslugi dostarczonych przez
producenta obrabiarki. Nalezy zapozna¢ sig¢ z instrukcja obstugi
producenta obrabiarki.

Funkcje i mozliwosci obrabiarki CNC uzaleznione sa nie tylko od
samego ukladu sterowania CNC, ale sa wypadkowa rozwiazan
konstrukcyjnych obrabiarki, uktadow napgdowych, serwonapgdow,
uktadu sterowania CNC oraz panelu operatora.

Nie jest mozliwe uwzglednienie wszystkich mozliwych kombinacji
funkcji, metod programowania i obstugi w pojedynczej instrukcji.
Niniejsza instrukcja obslugi opisuje jedynie samo oprogramowanie
TURN MATE i. Szczegétowe informacje odnosnie obrabiarek CNC
podane sa w instrukcjach obstugi ich producentow.

W niniejszej instrukcji starano si¢ podac jak najbardziej szczegotowe
opisy poszczegolnych funkcji. Nie jest jednak mozliwe
wyszczegolnienie wszystkich czynnosci, ktére musza by¢ lub nie
moga by¢ wykonane przez operatora. Z tego powodu nalezy przyjaé
zatozenie, ze nie wolno wykonywaé czynnosci, ktore nie sa opisane w
instrukcji obstugi.

Szczegdlnie wazne informacje oznaczono symbolami Uwaga. W
trakcie czytania niniejszej instrukcji, uzytkownik moze spotka¢ nowe
terminy techniczne, wczesniej nie zdefiniowane i nie opisywane. W
przypadku takim, nalezy najpierw zapoznaé si¢ pobieznie z treScia
instrukcji, a nastgpnie szczegdtowo.
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OPIS TURN MATE i 1.CZYM JEST TURN MATE i

CZYM JEST TURN MATE i ?

TURN MATE i dostarcza zintegrowanych funkcji do prowadzenia
skrawania dla tokarek CNC zaprojektowanych tak aby umozliwié¢
operatorowi przeprowadzanie obrobki bez konieczno$ci tworzenia
programu NC.

15:11:59

Ekran gtéwny TURN MATE i

Posiada on nastepujace cechy:

(1)

2)

3)

Zintegrowane wyswietlanie wszystkich informacji koniecznych
do pracy na pojedynczym obszarze roboczym.

Wszystkie informacje konieczne do pracy sa zawarte na
pojedynczym ekranie, dzigki czemu operator nie musi przetaczaé
ekranow.

Prosta obstuga ekranowa za pomoca panelu dotykowego, lub
klawiszy kursora.

Poprzez dotknigcie przedmiotu przedstawionego na ekranie, lub
wybranie go przy uzyciu klawiszy kursora, operator moze
przeskoczy¢ do odpowiedniego obszaru roboczego. Pozwala to
na intuicyjna obstuge.

Nawet operatorom bez do$wiadczenia w CNC nie powinna ona
sprawi¢ probleméow.

Nie ma koniecznosci tworzenia programéw maszynowych w
formacie ISO. Dzigki wprowadzaniu danych zgodnie z oknem
pomocniczym wyS$wietlanym na ekranie, mozliwe jest
wykonywanie skrawania z wielka tatwoscia.
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(4) Obshluga metod skrawania dla tokarek ogdlnego zastosowania.
Obstuga dwoch rodzajow metod skrawania: skrawania rgcznego i
cykli skrawania, uzywanych czgsto w tokarkach ogolnego
zastosowania.

(@)

(b)

Tryb recznego sterowania obrobka

Mozliwe jest dowolne przesuwanie ostrza przy uzyciu
pokretet, lub manipulatora JOG. Jest rowniez mozliwe
przesuwanie ostrza w catym wyznaczonym obszarze.

i i
:_ iz ] : iz ] 6§ @

Cykle obrobki
Cykl obrobki jest seria nastgpujacych po sobie zawczasu
ustalonych torow narzedzia. Po wcisnigciu przycisku Start,
seria  ruchéw  skrawajacych  jest = wykonywana
automatycznie.

| D Dziatanie

(5) Mozliwe sa rozne cykle obrobki zawierajace dowolne kontury.
Obstugiwane sa wszystkie cykle obrobki niezbgdne dla tokarek.
Dostepne sa nastgpujace cykle:

(a)
(b)

(c)
(d)
(e)
®

Cykl toczenia zgrubnego (kotur wg. wzorca, kontur
dowolny)

Cykl toczenia wykanczajacego (kotur wg. wzorca, kontur
dowolny)

Cykl toczenia rowkow (kotur wg. wzorca, kontur dowolny)
Cykl gwintowania ($ruba ogdlnego zastosowania)

Cykl naprawy gwintowania (Sruba ogoélnego zastosowania)
Cykl toczenia otworow (wiercenie, gwintowanie)
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EKRAN GLOWNY

(1)
Aktualna
pozycja

(6)
Rysunek
pomocniczy

cyklu obrdébki

(8)
Sygnaty
alarmowe

TURN MATE i zawiera wszystkie informacje konieczne do pracy na
jednym ekranie roboczym. Ten zintegrowany ekran nazywany jest
Ekranem Glownym.

(2) Predkos¢ (5) Stan obrabiarki
wrzeciona

TURN MATE i
(3)
|~ Posuw

<+ (4

Numer
narzedzia

(7)
Parametry
cyklu
obrobki

(9)

T Numer
| | wywotawczy
cyklu obrdébki

(10) Reczne sterowanie (11) Ekran ustawien  (12) Wywotania cykli obrébki

Ekran giéowny

Ekran gtowny sklada si¢ z dziewigciu czgsci 1 czterech przyciskow.

W kazdej czgéci informacje oraz funkcje obslugi sa wyswietlane
jednoczesnie. Zardwno poprzez dotknigcie odpowiedniego obszaru na
panelu dotykowym, lub poprzez wskazanie odpowiedniej czgSci
klawiszami kursora i nacis$nigcie przycisku [INPUT], operator moze
przeskoczy¢ do odpowiedniego ekranu obstugi.
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Kazda z czgSci oraz klawisze ekranowe sa opisane ponizej

(1

(2)

(3)

(4)

)

Aktualna pozycja

W tej czgsci wyswietlane sa: aktualna pozycja (wspotrzedne
bezwzgledne) oraz  wskazania  miernikOw  obciazenia
poszczegblnych osi posuwu. Dotknigcie tego obszaru powoduje
wyswietlenie ekranu do ustawiania wspotrzednych detalu.
,Ekranu do ustawiania wspotrzednych detalu.”: Jest to ekran, na
ktérym mozna ustawi¢ system wspotrzednych.

Predkos$¢ wrzeciona
W obszarze tym wyswietlane sa: aktualna predkos$¢ obrotowa
wrzeciona w obrotach na minutg, zadana prgdkos¢ obrotowa
wrzeciona oraz wskazania miernika obciazenia osi wrzecionowej
Dodatkowo nastgpujace stany sa przedstawione w postaci ikon:
(a) Kierunek obrotu wrzeciona (zgodnie z kierunkiem ruchu
wskazowek zegara, lub odwrotnie)
(b) Kontrola statej predkosci skrawania (wlaczona Ilub
wylaczona)
Dotknigcie tego obszaru powoduje wyswietlenie ekranu do
ustawiania szybko$ci wrzeciona.
,Ekran do ustawiania predkosci wrzeciona”
Ekran do ustawiania predkosci wrzeciona, wlaczania i
wylaczania pracy przy stalej predkosci skrawania oraz
ustawiania przelozenia.

Posuw
W tej czg$ci przedstawione sa: aktualny posuw, oraz posuw
zadany (F_set). Dotknigcie tego obszaru powoduje wyswietlenie
ekranu do ustawiania posuwu.
“Ekran ustawiania posuwu”

Ekran do ustawiania posuwu uzywany w cyklach obrobki.

Numer narzedzia
W tej czgsci wyswietlany jest numer aktualnie uzywanego
narzedzia. Dotknigcie tego obszaru powoduje wyswietlenie
ekranu do wyboru narzedzi.
»Ekran wyboru narzedzia”: Ekran do wyboru uzywanego
narzedzia oraz ustawiania danych na temat narzgdzi
(wartosc korekcji, promien noza, potozenie wierzchotka
noza).

Stan obrabiarki
W tej czescei przedstawiony jest stan obrabiarki.

MTN  : Narzegdzie porusza si¢ wzdhuz co najmniej jednej osi.
(CNC jest w trybie MEM)

ALM  : CNC lub obrabiarka wydaty sygnat alarmowy.

EMG : Stan zatrzymania awaryjnego.

RESET : Stan po zresetowaniu.

HOLD : Automatyczne zawieszenie dzialania.

STOP : Automatyczne zatrzymanie dziatania.

FIN : Stan wykonywania funkcji pomocniczych.

MSG : Wygenerowana zostata wiadomos$¢ dla operatora.
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(6)

(7)

Rysunek pomocniczy cyklu obrébki
W tej czesci wyswietlony jest rysunek pomocniczy dla obecnego
cyklu obrobki. Dotknigcie tego obszaru powoduje wyswietlenie
ekranu do wyboru cyklu obrobki
“Ekran wyboru cyklu obrobki”

Ekran pozwala na edycj¢ cyklu obrobki.

Parametry cyklu obroébki
W tej czeSci wysSwietlane s3 parametry wybranego cyklu
obrobki. (Patrz UWAGA) Dotknigcie tego obszaru powoduje
przeskok do ekranu wprowadzania parametrow cyklu obrobki.
“Ekran wyboru parametrow cyklu obrobki”
Ekran edycji danych wejsciowych dla aktualnie wybranego
cyklu obrobki.

UWAGA

Poprzez wtgczenie opcjonalnych funkgciji i
parametréw ponizej, mozliwe jest wyswietlenie
metod skrawania (R+F, DIR, XA/ZA) oraz
warunkéw skrawania (T, CSS, S, T) jako
dodatkowych danych o cyklu skrawania.

e Funkcja opcjonalna: Rozszerzenie cyklu

obrdébki.
e Parametr: Bit 4 (DID) of parametru No. 9103 = 1
Przyktad
e e o -
S SHIN
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[ [0, a1
< IR [ ][ = [ = |+

(8) Sygnaly alarmowe

W tej cze$ci umieszczane sa sygnaly alarmowe P/S (dhugos¢ do
38 znakow). Dotknigcie tego obszaru powoduje wyswietlenie
ekranu alarmow.
“Ekran sygnatéw alarmowych”
Ekran, na ktérym wys$wietlane sa wszystkie wiadomosci
alarmowe NC oraz wiadomosci dla operatora.
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(9) Numer wywotawczy cyklu obroébki

TURN MATE i dostarcza 40 obszar6w do przechowywania
danych o cyklach obrobki. Numery tych obszaréw pamigci
uzywane sa jako numery wywotawcze cykli obrobki. W tej
czesci wyswietlany jest numer wywotawczy wybranego cyklu
obrobki. Dotknigcie tego obszaru powoduje wyswietlenie ekranu
edycji wywotan cykli obrobki

“Ekran edycji wywotan cykli obrobki”

Ekran, na ktéorym mozna edytowac i usuwac cykle obrobki.

(10) Przycisk ekranowy przetaczajacy do ekranu recznego
sterowania obrébka: [HANDLE]
Ten przycisk ekranowy przetacza do ekranu rgcznego sterowania
obrobka.
“Ekran recznego sterowania obrobka™: Ekran umozliwiajacy
reczne sterowanie obrobka.

(11) Przycisk ekranowy przetaczajacy do ekranu ustawien:
[SETTING]
Ten przycisk ekranowy przetacza do ekranu ustawien.
“Ekran ustawien™:
Ekran, na ktéorym mozna wybra¢ jezyk, przelaczy¢
pomigdzy systemami miar, oraz wybra¢ domyslng wartos¢
naddatku obrobki wykanczajacej.

(12) Przyciski ekranowe wywotan cykli obrébki: [«][—]
Dotknigcie klawisza ekranowego [«—] powoduje wywotanie
cyklu obrébki o numerze o 1 mniejszym od aktualnego.
Dotknigcie klawisza ekranowego [—] powoduje wywotanie
cyklu obrobki o numerze o 1 wigkszym od aktualnego.

-10-
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OPERACJE NA EKRANIE

Ten rozdziat sktada si¢ z nastepujacych podrozdziatow:

2.1 PRZYCISKI . ..o e 12
22 KURSORY ..o e 13
23 ZAKLADKI . ... 13
24 KALKULATOR. ... ... i 14

-11 -
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2.1

PRZYCISKI

Czgs¢, w ktorej wyswietlanie informacji oraz funkcje sterujace sa
razem polaczone, jest wyszczegldlniony wypukloscia, jak
przedstawiono ponizej (Czg$ci nie wyszczegodlnione wypukloscia,
pemia tylko funkcje informacyjne.)

Taki wypukty fragment nazywany jest przyciskiem.

Istnieja dwa sposoby na uaktywnienie przycisku:

(1) Dotknigcie zadanej czesci panelu dotykowego.

(2) Wskazanie przy pomocy kursora odpowiedniego fragmentu
uzywajac klawiszy kursora (T, I, « i —), oraz nacisnigcie
przycisku [INPUT].

Kazda z powyzszych metod pozwala przenies¢ si¢ do

odpowiadajacego ekranu obstugi.

Kursor

UWAGA

1 Aby przyciski byty lepiej uwypuklone, nalezy
zmieni¢ palete koloréw, uzywajgc parametrow o
numerach: 9156 oraz 9162.

2 Metoda przemieszczania kursora do fragmentu
ekranu przy uzyciu przyciskdw kursora wymaga
aktywowania opcji klawiszy MDI. W celu uzyskania
bardziej szczegotowych instrukcji, prosze
przeczyta¢ Czesc¢ IX “Opcje obstugi poprzez

przyciski MDI”.

-12-
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2.2 KURSORY

Kursor moze by¢ przemieszczany pomigdzy okienkami edycji przy
uzyciu przyciskow kursora (T oraz 1). Okno edycji, na ktorym
ustawiony jest kursor, wyswietlane jest na szaro (na niebiesko na
kolorowym wys$wietlaczu LCD).

Po wprowadzeniu danych do jednego okienka edycji, kursor jest
automatycznie przemieszczony do kolejnego okienka.

L

2.3 ZAKLADKI

W oknach do wprowadzania danych, takich jak ekran parametroéw
cykli obrobki, wyswietlonych jest kilka zakladek powyzej okienek
edycji.

Po wybraniu jednej z tych zaktadek, mozliwe jest uzyskanie dostepu
do ukrytych pod nia okienek edycji.

Istnieja dwa sposoby na wybranie zaktadki:
(1) Dotknigcie zaktadki na panelu dotykowym.
(2) Nacisnigcie odpowiedniego klawisza kursora («<— oraz —).

Kazda z tych metod prowadzi do pojawienia si¢ okienka edycji dla
wybranej zaktadki.

Zaktadki

A

~13 -
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2.4 KALKULATOR

Funkcja kalkulatora pozwala wprowadza¢ wyrazenia arytmetyczne,
funkcje trygonometryczne, pierwiastki kwadratowe, itp. w polach do
wprowadzania warto$ci numerycznych.

Funkcja ta moze by¢ stosowana przy wprowadzaniu parametrow dla
cykli, wprowadzaniu ksztaltu konturu oraz ustawianiu innych danych
(jak wspotrzedne detalu).

Przyktad uzycia

TURN MATE i 13:59:43

™o
=

-9-12x30

5.
5.
h.

“Ekran wyboru parametrow cyklu obrobki”
Dostgpne funkcje kalkulatora:

e Wyrazenia arytmetyczne (dodanie, odejmowanie,
mnozenie i dzielenie)
Ponizej podano sposob korzystania z operacji arytmetycznych.
Wynik obliczen jest wyswietlany w miejscu, w ktorym znajduje
sie kursor.
(1) Dodawanie: 100.+200. [INPUT]
(2) Odejmowanie: 100.-200. [INPUT]
(3) Mnozenie: 100.*#200. [INPUT]
(4) Dzielenie: 100./200. [INPUT]

_14 -
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e Funkcje trygonometryczne (sinus, cosinus, tangens,
arcus sinus, arcus cosinus, arcus tangens)
Ponizej podano sposob korzystania z funkcji
trygonometrycznych. Wynik obliczen jest wyswietlany w
miejscu, w ktorym znajduje sig¢ kursor.
(1) Sinus: SIN[45] [INPUT]
(2) Cosinus: COS(45) [INPUT]
(3) Tangens: TANJ[45] [INPUT]
(4) Arcus sinus: ASIN[0.5] [INPUT]
(5) Arcuscosinus:  ACOS[0.5] [INPUT]
(6) Arcustangens: ATAN[20,2] [INPUT]
(Nalezy zwroci¢ uwage, ze przy korzystaniu z funkcji arcus
wymagane  jest  wprowadzenie = dwoch  argumentow.
Przyktadowo, po wprowadzeniu ATAN(a,b), obliczana jest
funkcja Arcus tangens(a/b).

Zawsze nalezy wprowadza¢ nawiasy [].

e Pierwiastek kwadratowy
Ponizej podano sposob korzystania z funkcji do obliczania
pierwiastka kwadratowego. Wynik obliczen jest wyswietlany w
miejscu, w ktorym znajduje si¢ kursor.
(1) Pierwiastek kwadratowy: SQRT[45] [INPUT]

Zawsze nalezy wprowadza¢ nawiasy [].

e  Funkcje wykiadnicze
Ponizej podano sposob korzystania z funkcji wyktadniczych.
Wynik obliczen jest wyswietlany w miejscu, w ktorym znajduje
sie kursor.
(1) Funkcja wykladnicza typu 1 (Obliczanie funkcji
wyktadniczej e = 2.718... ) :
EXP[4][INPUT]
(2) Funkcja wykladnicza typu 2 (Obliczanie funkcji
wyktadniczej "a" podniesione do potegi "b") :
PWR[4,3] [INPUT]
(Nalezy zwrdcic uwage, ze przy korzystaniu z funkcji
wyktadniczych typu 2 wymagane jest wprowadzenie dwoch
argumentow. Dane musza by¢ wprowadzone w formacie
PWRJ[a,b]. Wynik obliczen to argument "a" podniesiony do
potegi "b".

Zawsze nalezy wprowadza¢ nawiasy [].

e Funkcje logarytmiczne (logarytm naturalny, dziesietny)
Ponizej podano sposob korzystania z funkcji logarytmicznych.
Wynik obliczen jest wyswietlany w miejscu, w ktorym znajduje
sie kursor.

(1) Logarytm dziesi¢tny: LOG[45] [INPUT]
(2) Logarytm naturalny: LN[45] [INPUT]

Zawsze nalezy wprowadza¢ nawiasy [].

-15-
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e Wartos¢ bezwzgledna
Ponizej podano sposéb korzystania z funkcji do obliczania
warto$ci bezwzglednej. Wynik obliczen jest wyswietlany w
miejscu, w ktorym znajduje si¢ kursor.

(1) Warto$¢ bezwzgledna: ABS[-45] [INPUT]
Zawsze nalezy wprowadzaé nawiasy [].

e Zaokraglanie

Ponizej opisani sposob korzystania z funkcji do zaokraglania

wartosci. Wynik obliczen jest wyswietlany w miejscu, w ktorym

znajduje si¢ kursor.

(1) Zaokraglanie typu 1 (zaokraglanie do liczby catkowitej):
RND[1.234] [INPUT]

(2) Zaokraglanie typu 2 (zaokraglanie wartosci "a" do czesci

dziesigtnych okreslonych za pomoca argumentu "b"):

RND2[1.267,0.01] [INPUT]

(Nalezy zwrocic uwage, ze przy korzystaniu z funkcji

zaokraglania typu 2 wymagane jest wprowadzenie dwoch

argumentow. Dane musza by¢ wprowadzone w formacie

RND[a,b]. Wartos¢ "a" jest podawana z doktadnoscia do "b"

miejsc dziesigtnych. Jako "b" mozna podawaé wylacznie

warto$ci typu 1, 1.01, 0.01, itp.)

Zawsze nalezy wprowadza¢ nawiasy [].

e Odrzucanie czesci dziesietnej
Funkcja ta pozwala na odrzucenie czgéci dziesigtnej. Ponizej
podano sposob korzystania z funkcji do odrzucania czgséci
dziesictnej. Wynik obliczen jest wysSwietlany w miejscu, w
ktoérym znajduje si¢ kursor.
(1) Odrzucanie czgsci dziesigtnej: FIX[1.234] [INPUT]

Zawsze nalezy wprowadzaé nawiasy [].
e Wartos¢ Pi

Ponizej podano sposoéb korzystania z wartosci Pi (3.14...).
(1) Wartos¢ Pi: PAI [INPUT]

- 16 -



B-64254PL/05 PODSTAWY OBSLUGI 3.USTAWIANIE UKEADU WSPOtRZEDNYCH

USTAWIANIE UKLADU
WSPOLRZEDNYCH

TURN MATE i przyjmuje uklad wspotrzednych przedstawiony
ponizej.

Konieczne jest ustawienie uktadu wspotrzednych przed uzytkowaniem
obrabiarki.

+X

W celu wyswietlenia ekranu do ustawiania uktadu wspotrzednych
detalu nalezy wcisna¢ obszar wys$wietlania aktualnych wspotrzgdnych
na eckranie gldwnym. W gornej czg$ci ekranu, po lewej stronie,
wyswietlane sa aktualne wspotrzedne potozenia oraz numer
aktywnego narzedzia. Po prawej czgsci ekranu wyswietlane jest okno
edycji danych, a na dole po lewej stronie widnieje rysunek
pomocniczy dla wprowadzanych parametrow.

12:14:48

Ekran do ustawiania wspétrzednych detalu (wyrézniona os X)

17 -
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13:81:44

Ekran do ustawiania wspétrzednych detalu (wspoétrzedna X)

Mozliwy jest wybdr poczatku ukladu wspétrzednych detalu, przy
zastosowaniu nastgpujacej procedury.

<Pomiar wartosci wspétrzednej X>

(1)
)
)

(4)
)

Aby wyznaczy¢ plaszczyzng mnormalna, nalezy dokonaé
skrawania boku przy niskim posuwie, uzywajac manipulatora.
Nastepnie wycofa¢ narzedzie wzdhuz osi Z, nie poruszajac
wzdtuz osi X oraz zatrzymac wrzeciono.

Zmierzy¢ S$rednice detala, przyja¢ te wartos¢ jako dana
wejsciowa dla X i wprowadzic ja.

Nacis$nij klawisz [SET].

Wspotrzedna X w gornej lewej czgsci ekranu zostaje zastapiona
warto$cig wprowadzona w punkcie 3.

<Pomiar wartosci wspétrzednej 2>

(1)

2)
)
(4)

Doprowadz narzgdzie do kontaktu z detalem od strony czolowej i
zmierz wspotrzedna Z.

Wprowadz zadana warto$§¢ w okno edycji Z.

Nacis$nij klawisz [SET].

Wspotrzedna Z w gornej lewej czgsci ekranu zostaje zastapiona
warto$cig wprowadzona w punkcie 2.

Przyktad

Aby wybra¢ poczatek uktadu wspotrzednych jak na rysunku
ponizej:

Poczatek uktadu
wspoirzednych

- 18 -
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(M

2

3)
“)

®)

(6)

Nalezy najpierw poprowadzi¢ ostrze po boku detalu i
wycofa¢ je wzdhuz osi Z. Zatrzymac wrzeciono i zmierzy¢
$rednice detalu.

D *D
Wprowadz zmierzona wartos¢ (40.0) w pole dla

wspotrzednej X i naci$nij przycisk [INPUT] ()-

Nacisnij klawisz [SET]. Wspodtrzedna X aktualnej pozycji
zostaje zamieniona na 40.0.

Doprowadz narzedzie do kontaktu z detalem od strony
czolowe;j.

Wprowadz zmierzona wartos¢ (10.0) w pole dla

INPUT

wspotrzednej Z i naci$nij przycisk [INPUT] ()-

Nacisnij klawisz [SET]. Wspotrzgdna Z aktualnej pozycji
zostaje zamieniona na 10,0.
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USTAWIANIE INFORMACJI O
WRZECIONIE

Przed rozpoczgciem obrobki nalezy ustawic¢ predkos$¢ wrzeciona.
Wocisnigcie obszaru Ekranu Podstawowego wyswietlajacego predkosé
wrzeciona powoduje przej$cie do okna ustawien.

Istnieja trzy warto$ci dotyczace wrzeciona:

(1) Predkos¢ wrzeciona (1/min).

(2) Predkos¢ skrawania powierzchni (metr/min Iub inch/min) oraz
maksymalne obroty wrzeciona (1/min).

(3) Wartos$¢ przetozenia.

Ponizej opisano szczegodtowo te operacje.
(Po przetaczeniu do ekranu nalezy wybra¢ odpowiednia zaktadke.)

UWAGA
Przy ustawianiu predkosci wrzeciona na kazdym
ekranie cyklu obrébki, ponizsze operacje nie sg
konieczne.

-20 -



B-64254PL/05 PODSTAWY OBSLUGI 4.USTAWIANIE INFORMACJI O WRZECIONIE

4.1 USTAWIANIE PREDKOSCI WRZECIONA

Po wybraniu zaktadki [CSS OFF] pojawi si¢ nast¢pujacy ekran.
Ekran ten stuzy do ustawiania statych obrotow wrzeciona (na minutg)
oraz wylacza kontrolg statej predkosci skrawania.

TURH HATE :

Ekran ustawiania predkosci wrzeciona (zaktadka [CSS OFF])

Szczegdlowa procedura wyglada nastgpujaco:

(1) W okienku edycji S-SET wpisz zadang predkos¢ obrotowa
wrzeciona (RPM(MIN™)) i nacisnij przycisk [INPUT] ( [;‘% ).
(Na spodzie ekranu wyswietlana jest wiadomos¢ “KEY IN

NUMERALS. (/MIN)”).
(2) Naci$nij klawisz [SET].

Nacisnigcie przycisku [SET] wytacza kontrolg statej predkosci

skrawania, wlaczajac zadana predkos¢ wrzeciona. (W obszarze S
wyswietlana jest aktualna predkos¢ wrzeciona.)
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4.2 USTAWIANIE PREDKOSCI SKRAWANIA

Po wybraniu zaktadki [CSS ON] pojawi si¢ nastgpujacy ekran. Ekran
ten sluzy do ustawiania pr¢dkosci skrawania (w metrach na minutg)
oraz wlacza kontrolg statej predkosci skrawania.

15:88:84

Ekran ustawiania predkosci skrawania (zaktadka [CSS ON])
Szczegdlowa procedura wyglada nastgpujaco:

(1) W okienku edycji S-CSS wpisz zadana predkos¢ skrawania
(m/min)) i naciénij przycisk [INPUT] (|, 2.]). (Na spodzie

ekranu wyswietlana jest wiadomos¢ “KEY IN NUMERALS.
(M/MIN, FEET/MIN)”).

(2) W okienku edycji S-MAX wpisz maksymalng predkosc
obrotowa wrzeciona (RPM(MIN™)) i naciénij przycisk [INPUT]

(.2

(Na spodzie ekranu wyswietlana jest wiadomo$¢ “KEY IN
NUMERALS. (M/MIN, FEET/MIN)”).
(3) Nacisnij klawisz [SET].

Nacis$nigcie przycisku [SET] wlacza kontrole statej predkosci
skrawania, wlaczajac zadana predkos¢ skrawania i maksymalna
predko$¢ wrzeciona. (W obszarze S wyswietlana jest aktualna
predkos¢ wrzeciona.)

UWAGA
Aby zmienic¢ jednostke predkosci skrawania na
(stopa/min) nalezy ustawi¢ odpowiedni system
miar.
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4.3 USTAWIANIE PRZELOZENIA

Po wybraniu zaktadki [G-NO] pojawi si¢ nastgpujacy ekran. Ekran
ten stuzy do ustawiania warto$ci przetozenia (od 1 do 4).

Po lewej dolnej stronie ekranu wyswietlone sa 4 przyciski. Wskazujac
na ekranie dotykowym, lub kursorem mozna ustawi¢ odpowiednie
przetozenie.

Przetozenie mozna roéwniez ustawic z klawiatury MDI.

12:008:28

Wybierz
jedno

przetoze
nie.

Ekran ustawiania predkosci skrawania (zakladka [G-NO])

UWAGA

1 Mozna przetgczyé pomiedzy wyswietlaniem lub
brakiem wyswietlania za pomoca bitu nr 6
parametru nr 9102.

2 Ustawiajgc wartosc¢ przetozenia, upewnij sie, ze
ustawione sg parametry 9115 do 9118 (kod M dla
wybierania przetozen).
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4.4 USTAWIANIE SZYBKOSCI WRZECIONA UZYWAJAC
PRZYCISKOW NA PANELU OPERATORA

Przetaczajac bit 5 parametru 9103 na wartos¢ 1, mozliwe jest
przekazanie do CNC wartosci wyszczegdlnionej na ekranie ustawiania
predkosci wrzeciona po nacisnigciu przycisku obrotow wrzeciona na
panelu operatora. Szczegdlowa procedura wyglada nastepujaco:

(1) Na eckranie ustawiania wrzeciona, wpisz wartos¢ 1 nacisnij
przycisk [SET], a warto$¢ zostanie zapisana w pamigci. Warto$¢
zostanie zachowana nawet w wypadku odtaczenia zasilania. (W
tej chwili, wartos$¢ nie zostata jeszcze przekazana do CNC.)

(2) Po naci$nigciu przycisku obrotdw wrzeciona na panelu operatora,
wartos¢ z punktu 1 przekazywana jest do CNC.

UWAGA
Ta cecha wymaga zmodyfikowania programu
drabinkowego. Wiecej szczegdtow znajduje sie w
A.5, “PREDKOSC WRZECIONA”, w Zataczniku
(dla producentéw obrabiarek).
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USTAWIANIE INFORMACJI O
NARZEDZIACH

Nacisnigcie czgsci Ekranu Gléwnego wyswietlajacej numer narzedzia
powoduje pojawienie si¢ ekranu wyboru narzedzi. Na gorze ekranu
wyswietlone sa: aktualny numer i warto$¢ korekcji narzedzia.
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5.1 WYBOR NARZEDZIA

Aby ustawi¢ korekcje narzedzia, nacisnij najpierw przycisk z
numerem uzywanego aktualnie narzedzia i naci$nij przycisk [SET].
Aby ustawi¢ warto$¢ korekcji, naci$nij najpierw przycisk z numerem
narzedzia do ustawienia korekcji i naci$nij przycisk [EDIT], aby
wyswietli¢ ekran ustawiania korekcji narzedzia. Na tym ekranie
mozna ustawia¢ i zmienia¢ dane korekcji narzedzia.

Aby wylaczy¢ korekcjg narzedzia, nacisnij przycisk [CAN] na dole
ekranu. Sprawi to wyswietlenie 0 przy numerze narzedzia na gorze
ekranu 1 wylaczenie korekcji narzedzia. Powrdt do ekranu glownego
nastgpuje po wcisnigciu przycisku [RET] umieszczonego w dolnej
czesci ekranu, po prawej stronie.

Aby wyswietli¢ ekran ustawiania korekcji narzg¢dzia, nacisnij przycisk
[EDIT].

12:84: 16

Ekran wyboru narzedzia

UWAGA

1 Mozna zarejestrowaé do 16 narzedzi.

2 Po nacisnieciu przycisku [SET], korekcja narzedzia
jest skompensowana w stosunku do ustawienia
parametru 5002 w NC.

3 Na tym ekranie nie mozna dokonac korekcji
promienia ostrza.

4 Mozna przetgczy¢ pomiedzy wyswietlaniem lub
brakiem wyswietlania tego ekranu za pomoca bitu
nr 7 parametru nr 9102.
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5.2 USTAWIANIE KOREKCJI NARZEDZIA

Aby wyswietli¢ ekran ustawiania korekcji narzg¢dzia, nacisnij przycisk
[EDIT] w ekranie wyboru narzgdzia.
Istnieja trzy operacje zwiazane z ustawianiem korekcji narzedzia:

(1) Bezposrednie wprowadzenie korekcji (warto$¢ bezwzgledna).
(2) Bezposrednie wprowadzenie korekcji (przyrostowo).
(3) Pomiar i wprowadzenie korekcji narzegdzia.

Ponizej opisano szczegotowo te operacje.
(Po przetaczeniu do ekranu nalezy wybra¢ odpowiednia zaktadke.)

5.2.1 Bezposrednie wprowadzanie wartosci korekcji narzedzia

Na tym ekranie zaktadki [ABS] oraz [INC] umozliwiaja bezposrednie
wprowadzanie i edycje korekcji narzedzia (promienia ostrza,
potozenia wierzchotka ostrza, oraz korekcji)

[ABS] [INC] IMES]

Ekran ustawiania korekcji narzedzia (zaktadka [ABS])
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[ABS] [INC] IMES]

12:88:55

Ekran ustawiania korekcji narzedzia (zaktadka [INC])
Szczegdlowa procedura wyglada nastepujaco:

Ustawianie wartosci korekcji
e  Dla wprowadzenia wartosci bezwzglednych:
(1) Wybierz zaktadkg [TAB].
(2) W okienkach edycji OFS_X i OFS_Z wprowadz wartosci
korekcji i nacisnij [INPUT] ().

INPUT

(3) Ostatecznie, naci$nij przycisk [SET], a wartoSci zostana
odzwierciedlone w warto$ciach korekcji.

e  Dla wprowadzania przyrostowego:
(1) Wybierz zaktadke [INC].
(2) W okienkach edycji OFS_X+ i OFS_Z+ wprowadz wartosci

korekcji i nacis$nij [INPUT] ().

INPUT

(3) Ostatecznie, naci$nij przycisk [SET], a wartoSci zostana
odzwierciedlone w warto$ciach korekcji.

UWAGA
Wartosci korekcji sg odzwierciedlone w
wartosciach kompensacji geometrii narzedzia.
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Ustawianie promienia ostrza narzedzia.
W okienku edycji R wpisz zadany promien i nacis$nij przycisk

[INPUT] ().

INPUT

Ostatecznie, naci$nij przycisk [SET], a warto$ci zostana
odzwierciedlone w warto$ciach korekcji.

19:11:38

i I

Ekran ustawiania korekcji narzedzia (pole ,,R”)

Ustawianie wierzchotka noza.
W okienku edycji TIP wpisz zadana pozycj¢ wierzchotka noza

(od 1 do 9) i nacis$nij przycisk [INPUT] (). Ostatecznie,

INPUT

nacis$nij przycisk [SET], a pozycja zostanie odzwierciedlona w
wartos$ciach korekc;ji.

Ekran ustawiania korekcji narzedzia (pole ,, TIP”)
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5.2.2  Pomiar wartosci korekcji narzedzia

Na tym ekranie, w zakltadce [MES], mozna za pomoca opisanej
ponizej procedury zmierzy¢ warto$ci korekcji we wspotrzednych X
oraz Z.

12:18:53

Ekran ustawiania korekcji narzedzia (wspétrzedna X w zaktadce [MES])

12:12:43

Ekran ustawiania korekcji narzedzia (wspétrzedna Z w zaktadce [MES])
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Ponizej podano procedure pomiaru wartosci wspoétrzednych X i Z
korekcji narzedzia.

<Pomiar wartosci wspoétrzednej X>

(1)
2)
()
4)

Doprowadz narzedzie do kontaktu z detalem od strony czotowe;.

Zmierz $rednicg detalu i ustaw te warto$¢ w okienku edycji X.

Naci$nij klawisz [SET].

Wspohrzgdna X korekcji narzedzia w dolnej lewej cze$ci ekranu

zostanie uaktualniona warto$cia obliczona wedlug ponizszego

wzoru.

(Obecna warto$¢ wspotrzednej X w bezwzglednym uktadzie

wspotrzednych) - (Warto$¢ z punktu 2)
+ (Obecna warto$¢ korekcji) = (Obliczona wartos¢)

<Pomiar wartosci wspétrzednej Z>

(1)

2)
()
4)

Doprowadz narzgdzie do kontaktu z detalem od strony czotowej i

zmierz wspotrzedna Z.

Wprowadz zmierzong warto$¢ w okno edycji Z.

Nacisénij klawisz [SET].

Wspohrzgdna Z korekcji narzedzia w dolnej lewej cze$ci ekranu

zostanie uaktualniona warto$cia obliczona wedlug ponizszego

WZOru.

(Obecna warto$¢ wspélrzednej Z w bezwzglednym uktadzie

wspotrzednych) - (Warto$¢ z punktu 2)
+ (Obecna warto$¢ korekcji) = (Obliczona wartos¢)

UWAGA

Jezeli jakakolwiek z wartosci korekcji, promienia
ostrza, czy pozycji wierzchotka noza dla aktualnie
wybranego narzedzia zostanie zmieniona na
ekranie ustawiania korekcji narzedzia, narzedzie
jest automatycznie wybrane na nowo. Dzieki temu
operator nie musi ponownie wybiera¢ narzedzia po
edycji danych jego dotyczacych.

Przyklad

Jesli ustawimy warto$¢ korekcji jak na rysunku ponizej.

Obecne wartosci :
10 X=45.0
7 Z=15.0

I fl’__A'_Q__O___ | Wartosci korekciji:
>\ X=30.0
Z=5.0

Q Poczatek uktadu wspdtrzednych
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(1) Doprowadz narze¢dzie do kontaktu z detalem od strony
czotowej 1 zmierz $rednicg detalu.

i

(2) Wprowadz zmierzona wartos¢ (40.0) w pole dla

wspotrzednej X i1 naci$nij przycisk [INPUT] ().

(3) Nacis$nij klawisz [SET].
Wynik: (Obecna wartos¢ X 45,0) — (Wpisana warto$¢ X
40,0) + (Warto$¢ korekcji X 30,0) = (Obliczona warto$¢ X
35,0)

(4) Nastgpnie doprowadz narzedzie do kontaktu z detalem od
strony czotowe;j.

(5) Wprowadz zmierzona warto$¢ (10.0) w pole dla
&)

INPUT

wspotrzednej Z i nacis$nij przycisk [INPUT] (

Wynik: (Obecna warto§¢ Z 15,0) — (Wpisana warto$¢ Z
10,0) + (Wartos$¢ korekcji Z 5,0) = (Obliczona warto$¢ Z
10,0)

(6) Naci$nij klawisz [SET].
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SPRAWDZANIE ALARMOW

Nacisnigcie na Ekranie Podstawowym czgéci wyswietlajacej sygnaty
alarmowe powoduje wyswietlenie ekranu alarmow.

TURN MATE i 13:55: 86

Ekran sygnatéw alarmowych

Wybranie zakladki [ALARM] powoduje wys$wictlenie na ekranie
alarmow P/S i zewngtrznych wiadomosci alarmowych.

Wybranie zaktadki [MSG] powoduje wyswictlenie wiadomosci dla
operatora.
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TRYB RECZNEGO STEROWANIA

Mozliwe jest dowolne przesuwanie ostrza przy uzyciu pokrgtet, lub
manipulatora JOG.

Sy,
i FRLC : i FRLC :

Le g -2

R

Szczegotowa procedura wyglada nastgpujaco:

Ustawienie uktadu wspotrzednych
detalu.

v

Ustawienie predkosci wrzeciona

== == == = = P Wybierz narzedzie
<— — e = == u | (Ustaw wartos$é¢ korekcji)

Przetaczenie do ekranu recznego
sterowania obrobkag

v

Ustawienie posuwu JOG
(UWAGA)

v

Obstuga pokrettami/
manipulatorem JOG

UWAGA
1 Po ustawieniu bitow 1 i 2 parametru 9103 na

wartosc¢ 1, mozliwe jest przypisanie posuwu do
JOG.

2 Przy skrawaniu za pomocg pokretet nie jest
konieczne ustawainie posuwu dla JOG.

-37 -



1.TRYB RECZNEGO STEROWANIA TRYB RECZNEGO STEROWANIA B-64254PL/05

Ponizej opisano szczegotowo te operacje.

(1

(2)

3)

(4)

Ustawienie uktadu wspétrzednych detalu.
Szczegblowo opisane w Rozdziale 3 “USTAWIANIE UKELADU
WSPOLRZEDNYCH” Czgsci I1.

Ustawianie predkosci wrzeciona.
Szczegblowo opisane w Rozdziale 4 “USTAWIANIE
PREDKOSCI WRZECIONA” Czeéci 11.

Ustawianie narzedzia.

Ustaw narzedzie, jesli to konieczne.

Szczegblowo opisane w Rozdziale 5 “USTAWIANIE
NARZEDZIA” Czgsci 11.

Przetaczenie do ekranu recznego sterowania obrobka.
Na Ekranie Podstawowym nacis$nij przycisk ekranowy
[HANDLE], aby przetaczy¢ do ekranu recznego sterowania
obrobka.

TURN MATE i 15:33: 39

Ekran recznego sterowania obrébka
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(5) Ustawianie posuwu JOG

Na e

kranie recznego sterowania obrobka, wykonaj nastgpujace

operacje aby ustawi¢ posuw JOG.

)

)

3)

Przesun kursor na okienko edycji “UNIT”, a wys$wietlone
zostana przyciski [MIN (posuw na minutg)] i REV (posuw
na obrot) i opcja posuwu JOG stanie si¢ dostgpna.

Wybrawszy [MIN (posuw na minutg)], wprowadz zadany
posuw dla JOG (mm/min lub inch/min) w okienku edycji

"F-JOG" , 1 mnaci$nij przycisk [INPUT] ().

Wprowadzone dane zostana zastosowane.
Podobnie, wybrawszy [REV (posuw na obrdt)], wprowadz
zadany posuw dla JOG (mm/obr lub inch/obr) w okienku

edycji "F-JOG" . i naciénij przyeisk [INPUT] (|, 2]

INPUT |/°

Wprowadzone dane zostang zastosowane.

Prosze zauwazy¢, ze zastosowane zostana ostatnie wprowadzone
dane. Jezeli maja by¢ stosowane trwale, nie ma koniecznosci
ponownego ich wprowadzania.

teg

/\ OSTRZEZENIE
Aby ustali¢ posuw dla JOG, uzywane sa bity 4
parametrow posuwu dla JOG nr 1402 i 1423. Z

bedzie prawidtowa na tym ekranie. Pozostate
ekrany przywracajg swoje pierwotne wartosci, wiec
istniejacy posuw dla JOG moze by¢ uzyty.

0 powodu kazda wczesniej ustalona wartosc nie

(6) Skrawanie pokrettami, manipulatorem JOG

Na e

kranie recznego sterowania skrawaniem, poruszaj ostrzem

celem wykonania obrébki, uzywajac pokretet lub manipulatora

JOG.
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TRYB RECZNEGO STEROWANIA W
OGRANICZONYM OBSZARZE

Mozliwe jest przesuwanie ostrza przy uzyciu pokretel, lub
manipulatora JOG w ograniczonym obszarze.

?/é///g///g///iar zast rzezonY/

&

.}:g -.!f—Li

7 Mt *xdt @@

Szczegdlowa procedura wyglada nastepujaco:

Ustawienie uktadu wspotrzednych
detalu.

v

Ustawienie predkosci wrzeciona

_____ > Wybierz narzedzie
4_ -_— = == = |(Ustaw warto$¢ korekcji)

Przetagczenie do ekranu recznego
sterowania obrébkag

v

Ustawienie posuwu JOG
(UWAGA))

v

Ustawienie obszaru
zastrzezonego

v

Obstuga pokrettami/
manipulatorem JOG

UWAGA

1 Po ustawieniu bitow 1 i 2 parametru 9103 na
wartos¢ 1, mozliwe jest przypisanie posuwu do
JOG.

2 Przy skrawaniu za pomocg pokretet nie jest
konieczne ustawainie posuwu dla JOG.
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Ponizej opisano szczegotowo te operacje.

(1

(2)

3)

(4)

)

(6)

Ustawienie uktadu wspétrzednych detalu.
Szczegbdlowo opisane w Rozdziale 3 “USTAWIANIE UKL ADU
WSPOELRZEDNYCH” Czegsci I1.

Ustawianie predkosci wrzeciona.
Szczegbdlowo opisane w Rozdziale 4 “USTAWIANIE
PREDKOSCI WRZECIONA” Czgsci 11.

Ustawianie narzedzia.

Ustaw narzedzie, jesli to konieczne.

Szczegodlowo opisane w Rozdziale 5 “USTAWIANIE
NARZEDZIA” Czgsci 11.

Przetaczenie do ekranu recznego sterowania obrobka.
Na Ekranie Podstawowym naci$nij przycisk ekranowy
[HANDLE], aby przetaczy¢ do ekranu recznego sterowania
obrobka.

Ustawianie posuwu JOG
Opisane w poprzednim rozdziale “Ustawianie posuwu JOG”,
Rozdziat 1 “TRYB RECZNEGO STEROWANIA OBROBKA?”.

Ustaw obszar ograniczony.

Na ekranie rgcznego sterowania obrobka zasieg ruchu narzedzia
(prostokat) moze by¢ ustawiony za pomoca pokretet, lub
manipulatora JOG. Zaleznie od wartosci czy bitow 1 i1 2
parametru 9103, moga by¢ dostgpne procedury opisane ponizej.

-41 -



2.TRYB RECZN.STER.W OGR.OBSZARZE TRYB RECZNEGO STEROWANIA B-64254PL/05

Jesli bity 1 i 2 parametru 9103 sa rowne 1

15:36:25

—

REU
ON
il I
100.000
-80.000

|

Ekran recznego sterowania obrobka (1)

Mozliwe jest wyznaczenie zasiggu ruchu narzedzia za pomoca
nastgpujacej procedury.

(1)

2)

)

(4)

Przesun kursor na okienko edycji “LIMIT”, a po lewej stronie
ekranu zostana wyswietlone przyciski [ON (wlacz)] oraz [OFF
(wytacz)], aby mozliwe bylo wlaczanie i wylaczanie funkcji
obszaru ograniczonego.

Wpisz zasigg ruchu narzedzia na osi X (wspdtrzedna X) w

okienkach edycji [-X] i [+X] i naci$nij przycisk [INPUT] (),
a wpisane dane =zostana odzwierciedlone w obszarze
zastrzezonym. Kiedy narzedzie probuje przesunac sig¢ do obszaru
zastrzezonego, wyswietlany jest alarm, a narzedzie si¢
zatrzymuje. Kiedy narzgdzie przesuwa si¢ na obszar
zastrzezony, wywotujac alarm, moze si¢ ono dalej poruszac tylko
w kierunku przeciwnym.

Podobnie, wpisz zasigg ruchu narzedzia na osi X (wspoirzedna
X) w okienkach edycji [-X] i [+X] i naci$nij przycisk [INPUT]

(), a wpisane dane zostana odzwierciedlone w obszarze
zastrzezonym.

Nacisnigcie przycisku [RET] powoduje powrdét do Ekranu
Podstawowego, kasujac wybor obszaru ograniczonego.

Prosz¢ zauwazy¢, ze zastosowane zostana ostatnie wprowadzone
dane. Jezeli maja by¢ stosowane trwale, nie ma koniecznos$ci
ponownego ich wprowadzania.
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Jesli bity 1 i 2 parametru 9103 sa réwne 0

TURN MATE i 13:83: 43

Ekran recznego sterowania obrébka (2)

Mozliwe jest wyznaczenie zasiggu ruchu narzedzia za pomoca
nastepujacej procedury.

(1

)

3)

4)

Wprowadz zakres ruchu narze¢dzia wzdtuz osi X (wspotrzedne X)
w okienkach edycji [-X] oraz [+X] oraz zakres ruchu wzdtuz osi
Z (wspotrzedne Z) w okienkach edycji [-Z] 1 [+Z].

Nacisnij przycisk [SET], a wpisane dane pojawia si¢ w lewej
dolnej czesci ekranu 1 wlaczone zostanie ograniczenie zasiggu.
Kiedy narzedzie probuje przesunac si¢ do obszaru zastrzezonego,
wyswietlany jest alarm, a narzedzie sig¢ zatrzymuje. Kiedy
narzedzie przesuwa sig na obszar zastrzezony, wywotujac alarm,
moze si¢ ono dalej poruszaé tylko w kierunku przeciwnym.

Nacis$nigcie  przycisku [CLR] powoduje wyczyszczenie
wprowadzonych danych oraz wylaczone zostaje ograniczenie
zasiggu.

Nacisniecie przycisku [RET] powoduje, ze wprowadzone dane
zostaja zatwierdzone, wy$wietlony zostaje Ekran Podstawowy, a
ograniczenie obszaru wylaczone.

/A\ OSTRZEZENIE

Aby ustawiC obszar zastrzezony, uzywany jest
programowy ogranicznik ruchu 2 (bit 0 parametru
1300, bit 0 parametru 1310, parametr 1322 oraz
parametr 1323) Z tego powodu kazda wczesniej
ustalona wartosc nie bedzie prawidtowa ekranie
recznego sterowania obrobkg. Pozostate ekrany
przywracajg swoje pierwotne wartosci, wiec
istniejgcy programowy ogranicznik ruchu 2 moze
by¢ uzyty.
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(7) Skrawanie pokrettami, manipulatorem JOG
Na ekranie recznego sterowania skrawaniem, poruszaj ostrzem
celem wykonania obrobki, uzywajac pokretet lub manipulatora
JOG.
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PODSTAWOWE INFORMACJE

Ten rozdzial sktada si¢ z nastepujacych podrozdziatow:

1.1 CZYM SACYKLEOBROBKI? ......cvviiiineenn... 47
1.2 METODY OBROBKI . ..ottt 49
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CYKLE OBROBKI B-64254PL/05

1.1 CZYM SA CYKLE OBROBKI?

“Cykl obrobki” jest zaprogramowana seria ruchow narzgdzia
obrabiajacego detal. Po nacisnigciu przycisku start, TURN MATE i
moze wykona¢ seri¢ ruchow narzedzia obrabiarki.

TURN MATE i uzywa wzorcow najczgsciej pojawiajacych si¢ w
projektach technicznych aby zaoszczedzi¢ nakladu pracy zwiazanego
z wprowadzaniem ksztaltow konturow. Dostgpne sa nastepujace
cykle:

(1)
2)
)
(4)
()
(6)
(7)
(8)
©)

(1

)

@)

Cykl obrobki prostokatny

Cykl obrobki fazy C

Cykl toczenia powierzchni stozkowych

Cykl toczenia powierzchni kulistych

Cykle planowania

Cykl toczenia konturéw

Cykl toczenia gwintow

Cykle toczenia rowkow

Cykl toczenia otworow (wiercenie, gwintowanie)

(4)

TURN MATE 28:52:48

()

(8)

©)

(5) (6)
Ekran wyboru cyklu obrébki
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1.2 METODY OBROBKI

Dostgpne sa nastgpujace dwa typy cykli obrobki — z posuwem
wglebnym sterowanym automatycznie lub rgcznie — zaleznie od
ustawienia zmiennej "D-CUT”.

(1) Cykl z automatycznie sterowanym posuwem wgtebnym
(D-CUT > 0).
Ta metoda pozwala na automatyczne wykonanie cyklu obrobki
(obrobka zgrubna/wykanczajaca) od pozycji poczatkowej. Przy
obrobce zgrubnej obszar skrawania zalezy od pozycji narzedzia.
(a) Caty obszar cyklu obrébki z posuwem automatycznym
(obrébka zgrubna)
Caly obszar detalu zostaje obrobiony.

Punkt rozpoczgcia
obrobki

D Dziatanie

(b) Czg$¢ obszaru cyklu obrobki z posuwem automatycznym
(obrobka zgrubna)
Narzedzie ustawione jest wewnatrz obszaru skrawania,
obrobka rozpoczyna si¢ od obecnej pozycji narzedzia.

Punkt rozpoczgcia
obrobki

(c) Cykl z automatycznie sterowanym posuwem wglebnym
(obrobka wykanczajaca)
Obrobka wykonana zostanie jednokrotnie wzdtuz konturu.

Punkt  rozpoczgcia
obrobki

¢ A

............................. ,D N~

A
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(2) Cykl obrobki z recznie sterowanym posuwem
wgtebnym (D-CUT = 0)
Mozna wykona¢ obrobke z pojedynczym posuwem wglebnym.
W przypadku tego typu cyklu, operator ustala recznie gltebokosé
skrawania dla kazdego przejscia roboczego.

Punkt rozpoczgcia
obrobki

Dziatanie
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OBSLUGA

Ten rozdzial sktada si¢ z nastepujacych podrozdziatow:

2.1 PROCEDURY POSTEPOWANIA ............... ... ... 52
2.2 USTAWIANIEPOSUWU....... ..., 54
2.3 TWORZENIE NOWEGO CYKLU OBROBKI............ 55
2.4 EDYCJACYKLUOBROBKI.........covvvvniinnnn... 58
2.5 WYBORCYKLUOBROBKI.............coouviunn... 59
2.6 KASOWANIE CYKLU OBROBKI .............c....... 60
27 UWAGI .. 63

2.7.1 Blokowanie trybu pracy automatycznej . ............. 63

2.7.2 Sterowanie rgczne w trakcie realizacji cykli obrobki . ... 63

2.7.3 Korekcja promienia noza. . . .. ....c.ovuvuinenenen... 63
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2.1 PROCEDURY POSTEPOWANIA

Procedury cyklu obrobki wygladaja nastgpujaco.

Ustalenie poczatku uktadu
wspotrzednych

v

Ustawienie predkosci
wrzeciona

v

Ustawienie posuwu

Wybor narzedzia
‘> (Wartos¢ korekcji)

Wprowadzenie parametrow
cyklu obrobki

v

Nacisniecie przycisku start

Nie
l Tak
Cykl obrébki z automatycznym Cykl obrébki z recznie
posuwem wgtebnym sterowanym posuwem wgtebnym
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Ponizej wszystkie procedury zostang opisane krok po kroku.

(1

(2)

(3)

(4)

)

(6)

Ustawianie ukladu wspétrzednych detalu
Szczegotowo opisane w Czescei 11, Rozdziale 3 “USTAWIANIE
UKLADU WSPOLRZEDNYCH”.

Ustawianie predkosci wrzeciona
Szczegodtowo opisane w Czesci 11, Rozdziale 4 “USTAWIANIE
PREDKOSCI WRZECIONA”.

Ustawianie posuwu
Szczegblowo opisane w Rozdziale 2.2 “USTAWIANIE
POSUWU”.

Wybér narzedzia

Wybra¢ narzedzie, jesli jest to konieczne.

Szczegodtowo opisane w Czescei 11, Rozdziale 5 “USTAWIANIE
INFORMACIJI O NARZEDZIU”.

Wprowadzanie danych dla cyklu obrébki
Szczegotowo opisane w Rozdziatach od 2.3 do 2.6.

Wykonanie cyklu obrébki
Nacisnij przycisk start na panelu operatora.
Stworzony cykl obrobki zostanie wykonany na detalu.
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2.2 USTAWIANIE POSUWU

Przed rozpoczeciem obrobki nalezy ustawic posuw.
Po naci$nigciu obszaru wyswietlajacego posuw na ekranie
podstawowym, wyswietlony zostanie ekran ustawiania posuwu.

15:82:89

Ekran ustawiania posuwu

Ponizej podano procedureg postgpowania.

(1) Wprowadz zadany posuw cyklu obrobki (mm/obrét lub
inch/obrot) w okienko edycji F-SET, oraz nacis$nij przycisk
[INPUT] (|, )-

(2) Naci$nij klawisz [SET].

(3) Po ustawieniu wartos$ci jest ona widoczna w lewym goérnym rogu
ekranu.

(Warto$¢ wyswietlana obok F w lewym goérnym rogu
przedstawia posuw okreslony przez CNC).
UWAGA

1 Posuw mozna wprowadzaé¢ w mm/obr. lub w

2 Jezeli posuw jest ustawiany za pomocag

calach/obr.

parametréw cyklow obrobki, nie jest konieczne
wprowadzanie go na tym ekranie.
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2.3 TWORZENIE NOWEGO CYKLU OBROBKI

o I
[ —
(R
3
P
D—

Ponizej podano procedurg definiowania nowego cyklu obrobki.

(1) Nacis$nij rysunek pomocniczy na ekranie podstawowym aby
wyswietli¢ ekran wyboru cykli obrobki.

(2) Wecisna¢ odpowiedni rysunek na zaktadce CYKLE w celu
wybrania menu zadanego cyklu.

(3) Wecisnaé odpowiedni rysunek na zakladce SZCZEGOLY w celu
wybrania zadanego cyklu.

(4) Wprowadzi¢ zadane dane na ekranie wprowadzania danych dla
cyklu obrobki (UWAGA).

(5) Wcisna¢ przycisk [SAVE] w celu zapisania danych i powrocenia
do Ekranu gtoéwnego.

UWAGA
Ponizej zamieszczono gtowne elementy sktadowe
ekranu do wprowadzania parametréw cyklu.
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(3) [FIG.] [METH.] [COND.]

18:P%:716

(1) Obecna
pozycja

(2) Rysunek ‘

pomochiczy

(7) Przycisk [CLEAR] (5) Przycisk [SAVE] (6) Przycisk [CAN]
czyszczenia danych zapisu danych kasowania danych

Ekran wprowadzania danych dla cyklu obrébki

(1) Obecna pozycja
Obecna pozycja jest oznaczana tak samo jak na ekranie
podstawowym.

(2) Rysunek pomocniczy
W obszarze tym wyswietlany jest rysunek pomocniczy dla
wybranego cyklu obrobki. Moze wyswietli¢ si¢ przycisk selekcji
w zalezno$ci od okienka wyboru. Po wys$wietleniu przycisku,
nacisnij go na ekranie dotykowym, lub wybierz za pomoca
kursora, a nast¢pnie wprowadz dane.

(3) Zaktadki

Nastepujace 3 zaktadki — [FIG.], [METH.] oraz [COND.] sa

dostgpne w tym menu. Kazda zakladka posiada swoje wlasne

okienka edycji dla cykli obrobki.

[FIG.] : Dane wej$ciowe zwigzane z geometria (pozycje,
rozmiary, itp.)

[METH.] : Dane wejSciowe zwigzane z metodami obrobki
(kierunek  obrdbki, naddatek na  obrobke
wykanczajaca, itp.)

[COND.] : Dane wejsciowe zwiazane z warunkami obrobki
(predko$¢ wrzeciona, posuw, itp.)

(4) WartosSci parametrow
Ten obszar ekranu wyswietla dane wejsciowe potrzebne do
wykonania cyklu obrobki. Pola nie wymagane oznaczone sa po
prawej stronie znakiem gwiazdki (*).
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)

(6)

(7

Przycisk ekranowy do zapisu danych [SAVE].
Po wprowadzeniu koniecznych danych wejSciowych i weisnigciu

przycisku [INPUT] (), zostaja one potwierdzone. Wcisnaé

INPUT

przycisk [SAVE] w celu zapisania danych i powrdcenia do
Ekranu gtownego.

Przycisk ekranowy do kasowania danych [CAN].
Weisna¢ przycisk [CAN] w celu anulowania danych i
powroécenia do ekranu glownego.

Przycisk ekranowy do inicjalizowania danych [CLEAR].

Weisnaé¢ przycisk [CLEAR] w celu wyczyszczenia danych i
powrodcenia do ekranu gldwnego.
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2.4 EDYCJA CYKLU OBROBKI

Ponizej podano procedurg edycji cyklu obrobki.

(1) Nacisnij obszar danych cyklu obrobki na ekranie gldéwnym aby
wyswietli¢ ekran wprowadzania danych dla cyklu obrobki.

(2) Na ekranie wprowadzania danych dla cyklu obrobki ustaw
zadane dane.

(3) Wcisna¢ przycisk [SAVE] w celu zapisania danych i powrocenia
do Ekranu gtéwnego.
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2.5 WYBOR CYKLU OBROBKI

L I | KT IES LS |E A | B9 Y

Lo |0 4 |3 LSS | L3 | La LY
A | || O |

e

TR G [T

Ponizej podano procedure wyboru cyklu obrobki.

(1) Nacis$nij obszar wyswietlacza z pozycja cyklu w pamigci na
ekranie glownym aby wyswietli¢ ekran pozycji cyklu w pamigci
(UWAGA).

(2) Wybierz numer pamigci cyklow poprzez nacisnigcie przycisku
pozycji pamigci cyklow lub poruszanie kursorem klawiszami

(M I«1-]

(W przyktadzie po lewej wybrano pozycje pamigci cyklow
numer 9, toczenie gwintow.)

Zawarto$¢ wybranego cyklu obrébki zostaje wys$wietlona na
spodzie ekranu.

(3) Naci$nij przycisk [SELECT], aby wréci¢ do ekranu gtownego,
gdzie zostanie wybrany cykl obrobki wskazany w punkcie 2.

Przypomnienie
Mozna rowniez wybra¢ cykl obrobki uzywajac klawiszy
ekranowych pozycji pamigci cyklow [«][—] na ekranie
glownym.

UWAGA
Opis ekranu pozycji pamieci cykli pokazany jest na

nastepnej stronie.
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(1) Przyciski pozycji
pamieci cykléw

(2) Nazwa cyklu i
warunki
obrébki

(4) [SELECT]

18:48: 23

(3) Bufor
wejsciowy

(5)[DEL] (6) [RET]

Ekran pozycji pamieci cyklow

(1

2)

3)

4)

)

(6)

Przyciski pozycji pamigci cyklow

Jest 40 takich przyciskow. Po wcisnigeiu zadanego przycisku,
wezwany zostaje wybrany cykl obrobki i wyswietla si¢ ekran
glowny. Ikona reprezentujaca typ zachowanego cyklu obrobki
zostaje wy$wietlona na przycisku. Zadna ikona nie zostaje
wys$wietlona na przycisku, jesli nie zostal wybrany zaden cykl.

Wyswietlacz nazwy cyklu i warunkow skrawania.

Ten obszar wyswietla nazwg cyklu i warunki skrawania cyklu
podswietlonego kursorem.

Jezeli nie zostal wybrany zaden cykl, nic nie zostanie
wys$wietlone.

Bufor danych wejsciowych

Ten obszar wys$wietla wartosci liczbowe wpisywane za pomoca
klawiatury MDI. Obszar ten stuzy do kasowania wielu cykli
jednoczesnie.

Klawisz ekranowy wyboru cykli.
Weisna¢ przycisk [SELECT] w celu wybrania cyklu obrobki i
powrocenia do Ekranu gléwnego.

Klawisz ekranowy kasowania cyKkli.

Weisna¢ przycisk [DEL] w celu skasowania wybranego cyklu
obrobki i usunigeia ikony sposrod przyciskow pozycji pamigci
cykli.

Przycisk ekranowy [RET]:

Nacisnigcie przycisku [RET] powoduje powr6t do ekranu
glownego.
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2.6 KASOWANIE CYKLU OBROBKI

Ponizej podano procedur¢ kasowania cyklu obrobki.

(1) Nacis$nij obszar wyswietlacza z pozycja cyklu w pamigci na
ekranie gtéwnym aby wyswietli¢ ekran pozycji cyklu w pamigci.

(2) Wybierz cykl obrobki, ktory chcesz usunaé. Istnieja 2 metody
wyboru cyklu, opisane ponizej. (Przyktad po lewej stronie

7] = [ (=] ) [ o o
— . ilustruje metodg b)
Ld|Ld | |d |G L4 L L[] (a) Nacis$nij przycisk pozycji pamigci cyklow, ktdra chcesz
[MiSLENNENEEEN usunac. Nie da si¢ wybra¢ wigcej niz jednej pozycji w ten
Sposob.

T |

(b) Wprowadz numery pozycji pamigci cyklow, ktore chcesz
usunaé, uzywajac klawiatury MDI (UWAGA). Mozna w
ten sposob zaznaczy¢ jeden lub wigeej cykli. Uzywajac
klawiszy MDI wprowadz numery pozycji cyklow dla
wszystkich cyklow, ktore chcesz usunaé do pola bufora
wejsciowego.

= W tetR LI 1

L LA 1L |EY
I e w (3) Nacisnigcie przycisku ekranowego [DEL] wyswietla okienko
Ld|Ld I < | [Ld|d] = [ potwierdzenia skasowania. Dodatkowo, zaznaczone przyciski

wlw|(wl ]I pozycji pamigcei cykli zaznaczone sg kolorem ciemno szarym.
N

HERERRGRED (4) Nacisnigcie przycisku ekranowego [YES] powoduje zamknigcie
okna potwierdzenia, skasowanie danych wybranych cykli oraz

wlw]=_ e ] ikon sposrod przyciskow pozycji pamigci cykli.

AEENEENENN (Iiicis'nitqc'ie (I;rzygistl)cu ikranowe_:g(? [dI\IIIO]hpc(l)wodlﬁj;: zamknigcie
okna potwierdzenia bez kasowania zadnych danych.
N
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UWAGA
Przy wprowadzeniu numerow cykli w pole buforu
wejscia, nalezy uzywac nastepujacej notaciji liczb.

|[1-4.12.15,24. 270

(1) Brak danych
Jezeli zadne dane nie zostana wpisane do bufora
wejsciowego, zaznaczany jest cykl, na ktorym obecnie
znajdowat si¢ kursor.

(2) Podanie jednego numeru cyklu.
Format: X
Po wpisaniu numeru X, zaznaczona zostaje pozycja cyklu o
numerze X.

(3) Podanie wielu cykli.
Format: X1, X2, ...
Jezeli zostana wpisane dwie lub wigcej liczb (X1, X2, ...),
wszystkie rozdzielone przecinkami, zaznaczone zostaja
cykle o pozycjach ,,X17, ,,X2”, itp.

(4) Podanie zakresu.
Format: XS-XE
Jezeli zostaja wpisane dwie liczby potaczone myslnikiem,
zaznaczone zostaja pozycje cykli od ,,XS” do ,,XE”.

(5) Kombinacja wielu cykli oraz zakresu.
Format: X1, X2, XS-XE
Mozliwe jest rowniez polaczenie zaznaczenia wielu
pojedynczych cykli oraz zakresu cykli.

(6) Dane inne niz wspomniane powyze;j.
Jezeli wpisane zostana jakiekolwiek niepoprawne znaki,
takie jak znaki nie-alfanumeryczne poza przecinkami i
myslnikami, lub liczby spoza zasiggu 1-40, zostanie
wyswietlona wiadomos¢ ,,INPUT VALUE IS NOT
CORRECT” i dane nie zostana przyjcte.
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2.7 UWAGI

Przed rozpoczgciem korzystania z TURN MATE i, nalezy zapoznac
si¢ z informacjami na temat cykli obrobki.

2.7.1 Blokowanie trybu pracy automatycznej

Jezeli po stronie NC dziala program sterujacy, w czasie przetaczenia
do TURN MATE i, nie mozna prowadza¢ parametréow dla TURN
MATE i, ani wykonywac¢ cyklu obrobki. Z powoddéw bezpieczenstwa
praca TURN MATE i zostaje zablokowana w nastgpujacych
przypadkach:

(1) Sygnat PMC OP ma wartos¢ 1.

(2) Sygnat PMC SPL ma wartos¢ 1.

(3) Sygnat PMC AL ma wartosc¢ 1.

(4) Wyswietlona zostata wiadomos¢ dla operatora.

2.7.2  Sterowanie reczne w trakcie realizacji cykli obrébki

Nie mozna zatrzyma¢ wykonywanego cyklu obrobki i przejs¢ do
sterowania rgcznego.

/\ NIEBEZPIECZENSTWO
Préba podjecia recznego sterowania w czasie
wykonywania cyklu obrobki moze doprowadzi¢ do
nieoczekiwanego zachowania systemu. Moze to
doprowadzi¢ do kolizji z detalem lub maszyng, co
stwarza zagrozenie zdrowia uzytkownika lub/i
uszkodzenia sprzetu.

2.7.3 Korekcja promienia noza

Sciezka narzedzia TURN MATE i generowana jest na podstawie
skompensowanej wartosci (promienia ostrza), co oznacza, Ze jego
okraglo$¢ jest brana pod uwage. Z tego wzgledu komenda korekcji
promienia ostrza (G41 lub G42) nie moze by¢ wykonana w czasie
wykonywania cyklu obrobki.

/\ NIEBEZPIECZENSTWO
Jesli komenda korekcji promienia ostrza (G41 lub
G42) podana zostanie przed cyklem obroébki,
TURN MATE i kasuje jg automatycznie (G40)
podczas rozpoczecia cyklu.
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Ten rozdzial sktada si¢ z nastepujacych podrozdziatow:
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3.1 PODSTAWOWE INFORMACJE

Cykle planowania posiadaja nastgpujace cechy charakterystyczne:

(1) Toczenie zgrubne po konturze czotowym wzdhuz osi X.

(2) Powierzchnia czotowa do obrobki okreslana jest przez punkt
koncowy obrobki (X i Z), punkt poczatkowy (X) oraz odstgp.

(3) Kiedy parametr D-CUT ustawiony jest na 0, mozliwa jest
obrobka z recznie sterowanym posuwem wgtebnym.

(4) Kiedy warto$¢ parametru D-CUT wynosi wigcej niz 0, nastgpuje
obrobka z automatycznym posuwem wglebnym (cykl obrobki
rozpoczyna si¢ w punkcie poczatkowym).

(5) Mozliwa jest zmiana numeru narzgdzia, posuwu oraz predkosci
wrzeciona, ustawiane na odpowiednich ekranach.

L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] - +Z
Odstep
Punkt konca
obrabki X
Obszar Weoshrzed
skrawania spoirzedna
Detal X punktu
rozpoczecia
obrébki
v
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3.2 TORY NARZEDZI

1. Wyznaczanie cyklu obrébki z zaleznosci od pozycji narzedzia
Ponizej ukazano zwiazki pomig¢dzy torami narzedzia, konturem oraz
pozycja narzedzia w czasie rozpoczecia cyklu obrobki.

Skrawanie Skrawanie Skrawanie
niemozliwe niemozliwe mozliwe
(Al [B] [C]

Skrawanie Mozliwe tylko z Skrawanie
niemozliwe recznie sterowanym mozliwe
D] posuwem wgtebnym [F]
Odstep | = |
siep
Skrawanie Skrawanie Skrawanie
mozliwe mozliwe mozliwe

[C] (H] U

2. Cykl obroébki z recznie sterowanym posuwem wgtebnym (D-CUT=0) (Gdy
narzedzie znajduje sie¢ w pozycji [H])

(1) Ruch z posuwem roboczym wzdluz osi X, od aktualnej pozycji,
do momentu dojscia do krawedzi zaprogramowanego ksztattu.

(2) Wycofanie narzedzia z posuwem roboczym wzdhiz osi XZ o
wartos¢ rowna drodze wycofania (zdefiniowanej w parametrze
9212).

(3) Narzedzie powraca do pozycji poczatkowej posuwem szybkim
wzdhuz osi X i zatrzymuje si¢.

Ostateczny
kontur
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CYKLE OBROBKI

3.PLANOWANIE

3. Cykl obrébki catego obszaru z automatycznym posuwem wgtebnym (D-
CUT>0) (Gdy narzedzie znajduje sie w pozyciji [C],[F],[G] lub [I])

(1) Narzedzie porusza si¢ do punktu poczatkowego obrobki

posuwem szybkim, najpierw wzdtuz osi X, a nastgpnie Z.

Kroki (2) 1 (3) sa takie same, jak w cyklu obrobki z rgcznie

sterowanym posuwem wglgbnym.

4)
)

(6)

skrawania
Kroki (2)

Narzedzie porusza si¢ wzdtuz osi posuwem szybkim o glebokosé

(D-CUT).
do (4) sa powtarzane az do osiagnigcia ostatniej

powierzchni.

Po ostatecznym posuwie wglebnym, narzedzie wycofuje si¢
wzdluz osi XZ o wartos¢ drogi wycofania (okre$lonej w
parametrze 9212) i porusza si¢ posuwem szybkim o warto$¢
7, max + odstgp na osi Z.

Ruch powrotny z posuwem szybkim do pozycji poczatkowej,

realizowany najpierw ruch w osi X, a nastgpnie w osi Z.

Zatrzyman

Odstep wzdtuz
osi X

AL T

ie.
_§ —— ? —— ll_ i (5dstQp wzdtuz

N—a N—a I 0si Z
|
:
|
|
|
|

P S G S |
|
|
|
|

D-CUT D-CUT
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4. Cykl obrébki czesci obszaru z automatycznym posuwem wgtebnym (D-
CUT>0) (Gdy narzedzie znajduje sie w pozycji [H])
(1) Narzedzie porusza si¢ do punktu poczatkowego obrobki
posuwem szybkim wzdhuz osi X.
Kroki (2) 1 (6) sa takie same, jak w cyklu obrébki z automatycznym
posuwem wglebnym.

Odstep
wzdtuz osi Z

Odstep wzdtuz
osi X
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3.3 PARAMETRY WEJSCIOWE

Po wybraniu cyklu planowania na ekranie wyboru cykli obréobki,
wyswietlony zostaje ponizszy ekran parametrow wejsciowych.

13:48:46

Ponizej podano parametry wejsciowe.

Param. Znaczenie Zaktadka | Wymagany Uwagi
X0 Wspétrzedna X punktu FIG. @) Wspétrzedna absolutna
poczatkowego
X Wspétrzedna X punktu FIG. O Wspotrzedna absolutna (UWAGA)
koncowego
V4 Wspétrzedna Z punktu FIG. O Wspétrzedna absolutna
koncowego
E Szerokos$¢ obrabianego FIG. O
obszaru
D-CUT | Gtebokos$c¢ skrawania FIG. O
XA Wspotrzedna X punktu METH. X Wyswietlane tylko gdy parametr 9202#2 = 1
zblizenia
ZA Wspotrzedna Z punktu METH. X Wyswietlane tylko gdy parametr 9202#2 = 1
zblizenia
T Numer narzedzia COND. X Nie istnieje wartos¢ domysina.
F Posuw COND. X Nie istnieje wartos¢ domysina.
CSSs Ustalanie statej predkosci COND. X Nie istnieje wartos¢ domysina.
skrawania klawiszami na
panelu dotykowym.
[ON] : Wyiaczone (1)
[OFF] : Wigczone (2)
S Predkos$¢ wrzeciona COND. X Nie istnieje wartos¢ domysina.
S-MAX | Maksymalna predkos¢ COND. X Wyswietlane tylko gdy CSS = 1. Nie istnieje
wrzeciona warto$¢ domysina
S-DIR | Kierunek rotacji wrzeciona COND. X Warto$¢ domysina to 1 (NORMAL).
[NORMAL] : Normalny (1) Wyswietlane tylko gdy parametr 9202#1 = 1
[REVERSE] : Wsteczny (2) Sprawdz parametry 9213, 9214, 9215.
G Ustalanie przetozenia COND. X Zakres wartosci: 1 do 4. Nie ma wartosci
klawiszami na panelu domysine;.
dotykowym.
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UWAGA
Poprzez ustawienie opcjonalnej funkcji oraz
parametru opisanych ponizej, mozna wstawi¢
wartos¢ ujemng dla punktu koncowego.
¢ Funkcja opcjonalna: Rozszerzenie cyklu obrébki
e Parametr: 9203 # 1 (SFC) =1
Gdy powyzsza funkcja opcjonalna oraz parametr
sg wtgczone, podczas generowania sciezki
narzedzia oraz pozycji i promienia ostrza, zawsze
przyjmowana jest warto$¢ 0. Poniewaz nie jest
wykonywany test zakresu dla wspotrzednej X,
upewnij sie, ze wprowadzona wartos¢ ujemna jest
mniejsza od promienia ostrza.
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OBROBKA FAZ

Ten rozdzial sktada si¢ z nastepujacych podrozdziatow:

4.1 PODSTAWOWE INFORMACIE ............ ... ... ... 72
42 TORY NARZEDZI ...... .o 74
43 PARAMETRY WEJSCIOWE . ........coovviniinnnn... 81
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4.1 PODSTAWOWE INFORMACJE

Istnieja trzy typy cykli obrobki narozy z faza C - zewngtrzny czolowy,
zewngtrzny tylny, oraz wewngtrzny. Cykle z faza C posiadaja
nastgpujace cechy charakterystyczne:

(1)

2)
)

4)
)

(6)

Obrobka z na zewnatrz konturu, ktory moze by¢ opisany przez
wspotrzedne naroza, oraz zaokraglenie naroza, lub faze C.
Mozna zastosowac dla naroza albo zaokraglanie, albo fazg C.
Obrobka zgrubna moze by¢ wykonywana wzdtuz ostatecznego
konturu (zaokraglanie naroza, lub faza C).

Kiedy parametr D-CUT ustawiony jest na 0, mozliwa jest
obrobka z recznie sterowanym posuwem wglebnym.

Kiedy warto$¢ parametru D-CUT wynosi wigcej niz 0, nast¢puje
obrobka z automatycznym posuwem wglebnym (cykl obrobki
rozpoczyna si¢ w punkcie poczatkowym).

Mozliwa jest zmiana numeru narzgdzia, posuwu oraz predkosci
wrzeciona, ustawiane na odpowiednich ekranach.
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Zewnetrzne czotowe naroze promieniowe R/faza C

L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] r’ +Z
+X
——
Detal
R/C
x45°
Wspotrzedne
naroza
Zewnetrzne tylne naroze promieniowe R/faza C
—————————————————— —r} +7
+X
A
Detal
R/C
45° f
Wspétrzedne

naroza

Wewnetrzne naroze promieniowe R/faza C

——————————————————— +7
Wspobtrzedne naroza
J 45°

+X

R/C
Detal
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4.2

TORY NARZEDZI

Istnieje sze$¢ typow obrobki z faza C. Jednakze tory ruchu narzedzi sa
dla kazdego cyklu identyczne, jedynie obszar obrobki moze by¢
symetrycznie odbity w poziomie (zewngtrzny czolowy i zewngtrzny
tylny) lub pionie (zewngtrzny czotowy i wewngtrzny). Ten rozdziat
opisuje zewngtrzny cykl z faza C jako przyktad.

1. Wyznaczanie cyklu obrébki z zaleznosci od pozycji narzedzia.

Ponizej ukazano zwiazki pomig¢dzy torami narzedzia, konturem oraz
pozycja narzedzia w czasie rozpoczecia cyklu obrobki. W wypadku
cyklu obrobki z recznie sterowanym posuwem, glgboko$¢ skrawania
ustalona jest na 0, a narzedzie przemieszcza si¢ z [C] do [F] przed
rozpoczeciem cyklu. Jezeli cykl rozpoczyna si¢ z okreslona
glebokoscia skrawania, a narzedzie umieszczono w [F], wykonany
zostaje automatyczny cykl obrobki od obecnej pozycji (po obszarze
skrawania).

Skrawanie Skrawanie .
niemozliwe niemozliwe Skrawanie
mozlive
Al [B] [C]
Skrawanie
Skrawanie 4 cawanio mozliwe
(D] niemozliwe : .
niemozliwe [F]
[E]
. 2
Skrawanie Skrawanie Skrawanie
mozlive mozliwe mozlive
[C] [H] [
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2. Cykl obrébki z recznie sterowanym posuwem wgtebnym (D-CUT = 0)
(Gdy narzedzie umieszczone jest w [E] lub [F])

(1

2)
)
4)

Narzedzie porusza si¢ od obecnego punktu poczatkowego z
posuwem roboczym wzdhuz osi Z az nie osiagnie pozycji (XS,
7).

Narzedzie porusza si¢ posuwem roboczym wzdhuz zadanego
konturu az do osiagnigcia pozycji (X, Zn).

Narzedzie porusza si¢ posuwem roboczym po osi X o odlegtosé
réwna zadanemu odstepowi.

Ruch powrotny z posuwem szybkim do pozycji poczatkowej,
realizowany najpierw ruch w osi Z, a nastgpnie w osi X.
Zatrzymanie.

Odstep
A :
(1) (XS, ZS)
c -
(2) ,D
y : @
Odstep (3) (X, Zn) (X, 2)
- (4) -
Odstep
A
R (1) (XS, ZS)
y ? @
$Odstep (3) IX zn) (X 2)
4) g
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3. Cykl obrébki z recznie sterowanym posuwem wgtebnym (D-CUT=0) (Gdy
narzedzie znajduje sie w pozycji [C])

(1)

Narzedzie porusza si¢ od punktu poczatkowego posuwem
szybkim az nie osiagnie pozycji (Xm, ZS).

(2) Narzedzie porusza si¢ posuwem roboczym wzdhuz osi Z az do

€)

osiagnigcia pozycji (Xm, Z).

Narzedzie porusza si¢ posuwem roboczym wzdluz zadanego
konturu az  do  osiagnigcia  pozycji (X, Zm).
W razie zaokraglania naroza, wykonywana jest obrobka w
kierunku -Z.

(4) Narzedzie porusza si¢ posuwem roboczym po osi X o odlegtos¢

)

réwna zadanemu odstepowi.

Ruch powrotny z posuwem szybkim do pozycji poczatkowej,
realizowany najpierw ruch w osi Z, a nastgpnie w osi X.
Zatrzymanie.
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4. Cykl obrébki catego obszaru z automatycznie sterowanym posuwem
wgtebnym (D-CUT > 0) (Narzedzie umieszczone jest w [C], [G], [H] lub [I])

(1

2)
)
4)
)

(6)
(7

Narzedzie porusza si¢ z punktu poczatkowego obrobki posuwem
szybkim, najpierw wzdluz osi Z, a nastgpnie X, az do osiagnigcia
pozycji (XS, ZS).

Narzedzie porusza si¢ posuwem roboczym wzdhuz osi Z az do
osiagnigcia pozycji (XS, Z).

Narzedzie porusza si¢ posuwem roboczym wzdtuz zadanego
konturu az do osiagnigcia pozycji (X, Zn).

Narzedzie porusza si¢ posuwem roboczym po osi X o odlegtosé
réwna zadanemu odstepowi.

Narzgdzie porusza si¢ posuwem szybkim wzdhuz osi Z az do
osiagnigcia pozycji ZS, a nastgpnie w kierunku osi X az do
osiagnigcia pozycji XS.

Nastepnie narzgdzie porusza si¢ posuwem roboczym wzdtuz osi
X o glebokos¢ skrawania (D-CUT).

Nastepnie powtarzane sa kroki od (2) do (6) az do osiagnigcia
naste¢pujacych punktow:
W razie naroza z faza C: (X-C, Z-C)W razie zaokraglania naroza:
(X-R, Z-R); nacigcie po obrobieniu catego konturu (gtebokos¢
nacigcia okre$lona parametrem 9212).
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(8) Ruch powrotny z posuwem szybkim do pozycji poczatkowe;j,

realizowany najpierw ruch w osi Z, a nastgpnie w osi X.

Zatrzymanie.
Odstep
A <1
< (7)
C < AGF
:(XS, zé)):' D-CUT
A 4 s (2)(1)“ :: D-CUT
Odst .(X, ¥n) (X, 2) ‘.__(.T)-PD
o : We ©  ©
(8) o
Odstep
A < 1
r (7)
R < \(6 A
xS, z(sg, D-CUT
- A
Y@y D-CUT
—%—= v
0d t/l\ (X, Zn) (X, Z) 5 p— (1) .............. %
° Q\JI; v v \ / v4) (5) (5) (8)
(8) -
Naciecie
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5. Cykl obrébki czesci obszaru z automatycznym posuwem wgtebnym (D-
CUT>0) (Gdy narzedzie znajduje sie w pozycji [F])

(1

2)
)
4)
)

(6)
(7

Narzedzie porusza si¢ od obecnego punktu poczatkowego z
posuwem szybkim wzdluz osi Z az nie osiagnie pozycji (XS,
ZS).

Narzedzie porusza si¢ posuwem roboczym wzdhuz osi Z az do
osiagnigcia pozycji (XS, Z).

Narzedzie porusza si¢ posuwem roboczym wzdtuz zadanego
konturu az do osiagnigcia pozycji (X, Zn).

Narzedzie porusza si¢ posuwem roboczym po osi X o odlegtosé
réwna zadanemu odstepowi.

Narzgdzie porusza si¢ posuwem szybkim wzdhuz osi Z az do
osiagnigcia pozycji ZS, a nastgpnie w kierunku osi X az do
osiagnigcia pozycji XS.

Nastepnie narzgdzie porusza si¢ posuwem roboczym wzdtuz osi
X o glebokos¢ skrawania (D-CUT).

Nastepnie powtarzane sa kroki od (2) do (6) az do osiagnigcia
naste¢pujacych punktow:
W razie naroza z faza C: (X-C, Z-C)W razie zaokraglania naroza:
(X-R, Z-R); nacigcie po obrobieniu catego konturu.
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(8) Ruch powrotny z posuwem szybkim do pozycji poczatkowe;j,
realizowany najpierw ruch w osi Z, a nastgpnie w osi X.

Zatrzymanie.
Odstep
7 = }(7)
< y
(6)] D-CUT
<(2) |y
C — (xshzs) (1) ,D
3
Y __ ¥ K. . ? ®) ;
(X,Zn) (X, 2)
Odstep Vo (5) (8);
(8) B
Odstep
L ] 3¢
(B%D—CUT
7 | l ...... Pl
‘fp \ .Y ®)..m (% .
. (8) -
Nagiecie
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4.3 PARAMETRY WEJSCIOWE

Istnieje sze$¢ typow obrobki z faza C. Jednakze dane wejsciowe sa dla
kazdego cyklu identyczne za wyjatkiem rysunkow pomocniczych. Ten
rozdziat opisuje zewngtrzny cykl z faza C jako przyktad.

13:35:25

Ponizej podano parametry wejsciowe.

Param. Znaczenie Zaktadka Wymagany Uwagi
X Wspotrzedna X naroza FIG. O Wspotrzedna absolutna
Z Wspotrzedna Z naroza FIG. O Wspotrzedna absolutna
R/C Promien naroza R/wielkos¢ fazy FIG. O Nie istnieje wartos¢ domysina.
Cc
D-CUT | Glebokos¢ skrawania FIG. O
XA Wspotrzedna X punktu zblizenia METH. X Wyswietlane tylko gdy parametr 9202#2 =
1
ZA Wspotrzedna Z punktu zblizenia METH. X Wyswietlane tylko gdy parametr 9202#2 =
1
T Numer narzedzia COND. X Nie istnieje warto$¢ domysina.
F Posuw COND. X Nie istnieje warto$¢ domysina.
CSSs Ustalanie statej predkosci COND. X Nie istnieje wartos¢ domysina.
skrawania klawiszami na panelu
dotykowym.
[ON]: Wytaczone (1)
[OFF]: Wtaczone (2)
S Predkos$¢ wrzeciona COND. X Nie istnieje warto$¢ domysina.
S-MAX | Maksymalna predkosc COND. X Wyswietlane tylko gdy CSS = 1. Nie
wrzeciona istnieje wartos¢ domysina
S-DIR | Kierunek rotacji wrzeciona COND. X Warto$¢ domysina to 1 (NORMAL).
[NORMAL] : Normalny (1) Wyswietlane tylko gdy parametr 9202#1 =
[REVERSE] : Wsteczny (2) 1
Sprawdz parametry 9213, 9214, 9215.
G Ustalanie przetozenia COND. X Zakres wartosci: 1 do 4. Nie ma wartosci
klawiszami na panelu domysine;.
dotykowym.
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OBROBKA OBSZARU
PROSTOKATNEGO

Ten rozdziat sktada si¢ z nastepujacych podrozdziatow:

5.1 PODSTAWOWE INFORMACIJE
52 TORY NARZEDZI ...............
5.2.1 Tor dla toczenia zgrubnego

5.2.2 Tor dla toczenia wykanczajacego
5.3 PARAMETRY WEJSCIOWE
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5.1 PODSTAWOWE INFORMACJE

Istnieja trzy typy cykli prostokatnych — zewngtrzny, wewngtrzny oraz
zewngtrzny tylny. Cykle prostokatne posiadaja nastgpujace cechy
charakterystyczne:

(M

)
3)
“

)

(6)
(7

(®)

Skrawanie nastgpuje w czasie gdy narzedzie znajduje sig
wewnatrz prostokata (okreslonego warto$ciami wspoirzednych 2
punktow)

Mozna zastosowac dla naroza albo zaokraglanie, albo fazg C.
Toczenie moze nastgpowac w kierunkach: -Z, +Z, -X, +X.
Mozliwa jest obrobka zgrubna, podczas ktorej narzedzie porusza
si¢ rownolegle z osia Z (lub z osia X).

Mozliwa jest obrobka wykanczajaca, podczas ktorej narzedzie
porusza si¢ po ostatecznym konturze w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazowek zegara.

Kiedy parametr D-CUT ustawiony jest na 0, mozliwa jest
obrobka z recznie sterowanym posuwem wglebnym.

Kiedy warto$¢ parametru D-CUT wynosi wigcej niz 0, nast¢puje
obrobka z automatycznym posuwem wglebnym (cykl obrobki,
wlaczajac obrobke zgrubna i wykanczajaca rozpoczyna si¢ w
punkcie poczatkowym).

Mozliwa jest zmiana numeru narzedzia, posuwu oraz predkosci
wrzeciona, ustawiane na odpowiednich ekranach.

/\ OSTRZEZENIE

Dla cyklu prostokatnego zewnetrznego, kontur
musi by¢ monotonicznie rosnacy. Dla cyklu
prostokatnego zewnetrznego tylnego lub
wewnetrznego, kontur musi by¢ monotonicznie
malejacy.
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Zewnetrzny prostokatny/prostokatny R/prostokatny C

Detal
c pierwszy
punkt
Naroze < >
e @
:'-"’y\R L
Obszar obrdbki
Drugi
punkt
e

Zewnetrzny tylny prostokatny/prostokatny R/prostokatny C

Detal
Pierwszy
punkt C ‘
® . T Naroze
Obszar obrobki R/ A
Drugi
punkt
@
Wewnetrzny prostokatny/prostokatny R/prostokatny C
Drugi
punkt
R Obszar obrobki
Naroze ]'.. Q)
~c Pierwszy
punkt
Detal
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5.2

TORY NARZEDZI

5.2.1

Istnieje dziewig¢ typoéw obrobki prostokatnej. Jednakze tory ruchu
narzedzi sa dla kazdego cyklu identyczne, jedynie obszar obrobki
moze by¢ symetrycznie odbity w poziomie (zewngtrzny i zewngtrzny
tylny) lub pionie (zewngtrzny i wewngtrzny). Ten rozdzial opisuje
cykl zewngtrzny prostokatny jako przyktad.

Tor dla toczenia zgrubnego

1. Wyznaczanie cyklu obrébki z zaleznosci od pozycji narzedzia.

Obroébka w kierunku Z

Ponizej ukazano zwiazki pomig¢dzy torami narzedzia, konturem oraz
pozycja narzedzia w czasie rozpoczecia cyklu obrobki. W razie cyklu
obrobki z posuwem sterowanym recznie, narzedzie porusza si¢ do [F]
lub [E], pracujac wzdtuz osi Z, albo do [H] lub [E], pracujac wzdhuz
osi X.

UWAGA
Jezeli cykl obrébki z posuwem sterowanym recznie
rozpoczyna sie w [C], [G], lub [1], tylko kontur
ostateczny jest skrawany jednokrotnie.

Odstep

Skrawanie
niemozliwe

Skrawanie

niemozliwe .
Skrawanie

mozliwe

Skrawanie Mozliwe tylko z recznie Skrgyvanie
niemozliwe sterowanym posuwem mozliwe
wgtebnym
D] A;d [E] [F]
Skrawanie Skrawanie Skrawanie
mozliwe mozliwe mozliwe
[G] [H] (1]
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Obroébka w kierunku X

Odstep

Skrawanie niemozliwe

Skrawanie niemozliwe

Al ===

Skrawanie
niemozliwe
(D]

Mozliwe tylko z recznie
sterowanym posuwem
wgtebnym

[E]

Skrawanie
mozliwe

[C]

Skrawanie
mozliwe

[F]

Skrawanie mozliwe

[G]

Skrawanie mozliwe

(H]

DY

Skrawanie mozliwe

(1]

2. Cykl obrébki z recznie sterowanym posuwem wgtebnym (D-CUT=0) w
kierunku Z (Gdy narzedzie znajduje sie w pozyciji [E] lub [F])

(1) Narzedzie porusza si¢ z obecnej pozycji (punkt poczatkowy)
posuwem roboczym, pozostawiajac naddatek dla obrobki
wykanczajacej, az do osiagnigcia zadanego konturu.

(2) Nastgpnie narzedzie natychmiast wycofuje si¢ w kierunku XZ o
warto$¢ drogi wycofania (okre§lonej parametrem 9212) i porusza
si¢ posuwem szybkim w kierunku osi Z az do osiagnigcia pozycji
poczatkowe;j.

(3) Narzedzie powraca do pozycji poczatkowej posuwem szybkim
wzdhuz osi X i zatrzymuje sig.

Punkt rozpoczecia
obrébki

N
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3. Cykl obrébki z recznie sterowanym posuwem wgtebnym (D-CUT=0) w
kierunku Z (Gdy narzedzie znajduje sie w pozyciji [C], [G], [H] lub [I])

(1) Narzedzie porusza si¢ posuwem szybkim, najpierw wzdhuz osi X,
a nastgpnie wzdhuz osi Z, o odlegtos¢ odstepu dla osi X.

(2) Wykonywana jest obrobka wzdtuz konturu.

(3) Narzedzie porusza si¢ posuwem roboczym po osi X o odlegtosé¢
réwna zadanemu odstgpowi dla osi X.

(4) Ruch powrotny z posuwem szybkim do pozycji poczatkowe;j,
realizowany najpierw ruch w osi Z, a nast¢pnie w osi X.

B

/ ) i
l Pozycja poczatkowa

narzedzia
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4. Cykl obrébki calego obszaru z automatycznym posuwem wgtebnym (D-
CUT>0) w kierunku Z (Narzedzie znajduje sie¢ w pozycji [C], [G], [H] lub [I])

(1)

Narzedzie porusza si¢ posuwem szybkim, najpierw wzdtuz osi Z,
a nastgpnie X, az do osiagnigcia punktu poczatkowego.

Kroki (2) 1 (3) sa takie same, jak w cyklu obrobki z rgcznie

4)
)

(6)

sterowanym posuwem wglgbnym.

Narzedzie porusza si¢ posuwem szybkim wzdhuz osi X o
glebokos¢ skrawania (D-CUT).

Kroki od (2) do (4) powtarzane sa az do osiagnigcia dolnej
krawedzi osi X.

Po ostatecznym posuwie wglebnym, narzedzie wycofuje si¢
wzdluz osi XZ o wartos¢ drogi wycofania (okre$lonej w
parametrze 9212) i porusza si¢ posuwem szybkim o odleglosé¢
rowna wartosci odstepu na osi X.

Jesli realizowana jest tylko obrobka zgrubna, ruch powrotny z
posuwem szybkim do pozycji poczatkowej, realizowany
najpierw ruch w osi Z, a nastgpnie w osi X. Zatrzymanie. Jezeli
realizowane sa zaréwno obrobka zgrubna i1 wykanczajaca,
narzedzie wykonuje obrobke wykanczajaca.

Odstep wzdiuz osi
z

¢ D-CUT

D-CUT

A\

A/

Odstep wzdtuz osi X
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5. Cykl obrébki czesci obszaru z automatycznym posuwem wgtebnym (D-
CUT>0) w kierunku osi Z (Gdy narzedzie znajduje sie w pozycji [F])
(1) Ruch z posuwem szybkim wzdhiz osi Z, do momentu dojscia do
punktu poczatkowego.
Kroki (2) 1 (6) sa takie same, jak w cyklu obrébki z automatycznym
posuwem wglebnym.

Odstep wzdiuz osi Z

" A LR E L LR ’E

Odstep wzdiuz osi X

6. Cykl obrébki z recznie sterowanym posuwem wgtebnym (D-CUT=0) w
kierunku X (Gdy narzedzie znajduje sie w pozycji [E] lub [H])

(1) Narzedzie porusza si¢ z obecnej pozycji posuwem roboczym,
pozostawiajac naddatek dla obrobki wykanczajacej, az do
osiagnigcia zadanego konturu.

(2) Nastepnie narzedzie natychmiast wycofuje si¢ w kierunku XZ o
warto$¢ drogi wycofania (okreslonej parametrem 9212) i porusza
si¢ posuwem szybkim w kierunku osi X az do osiagnigcia
pozycji poczatkowe;j.

(3) Narzedzie powraca do pozycji poczatkowej posuwem szybkim
wzdtuz osi Z i zatrzymuje sig.

Punkt

rozpoczecia “._.v

Obrébki ,,,,,,,,,,,,, 4
Al
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7. Cykl obrébki z recznie sterowanym posuwem wgtebnym (D-CUT=0) w
kierunku X (Gdy narzedzie znajduje sie w pozyciji [C], [F], [G] lub [I])

(1) Narzedzie porusza si¢ posuwem szybkim, najpierw wzdhuz osi X,
a nastgpnie wzdhuz osi Z, o odlegtos¢ odstepu dla osi Z.

(2) Wykonywana jest obrobka wzdtuz konturu.

(3) Narzedzie porusza si¢ posuwem roboczym po osi Z o odlegtosé
réwna zadanemu odstepowi dla osi Z.

(4) Ruch powrotny z posuwem szybkim do pozycji poczatkowe;j,
realizowany najpierw ruch w osi X, a nastgpnie w osi Z.

Poczatkowa pozycja narzedzia
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8. Cykl obrébki catego obszaru z automatycznym posuwem wgtebnym (D-
CUT>0) w kierunku X (Narzedzie znajduje sie w pozyciji [C], [F], [G] lub [I])

(1

Narzegdzie porusza si¢ posuwem szybkim, najpierw wzdhuz osi X,
a nastgpnie Z, az do osiagnigcia punktu poczatkowego.

Kroki (2) 1 (3) sa takie same, jak w cyklu obrobki z rgcznie

4)
)

(6)

sterowanym posuwem wglgbnym.

Narzedzie porusza si¢ posuwem szybkim wzdluz osi Z o
glebokos¢ skrawania (D-CUT).

Kroki od (2) do (4) powtarzane sa az do osiagnigcia dolnej
krawedzi osi Z.

Po ostatecznym posuwie wglebnym, narzedzie wycofuje si¢
wzdluz osi XZ o wartos¢ drogi wycofania (okre$lonej w
parametrze 9212) i porusza si¢ posuwem szybkim o odleglosé¢
rowna wartosci odstepu na osi Z.

Jesli realizowana jest tylko obrobka zgrubna, ruch powrotny z
posuwem szybkim do pozycji poczatkowej, realizowany
najpierw ruch w osi X, a nastepnie w osi Z. Zatrzymanie. Jezeli
realizowane sa zaréwno obrobka zgrubna i wykanczajaca,
narzedzie wykonuje obrobke wykanczajaca.

»| Odstep wzdtuz osi Z

A

Odstep wzdtuz
osi X

v

A
»

A

D-CUT D-CUT:
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9. Cykl obrébki czesci obszaru z automatycznym posuwem wgtebnym (D-
CUT>0) w kierunku osi X (Gdy narzedzie znajduje si¢ w pozyciji [H])
(1) Ruch z posuwem szybkim wzdtuz osi X, do momentu dojscia do
punktu poczatkowego.
Kroki (2) i (6) sa takie same, jak w cyklu obrébki z automatycznym
posuwem wglebnym.

< > Odstep wzdtuz osi
Z

e 4

Odstep wzdtuz osi
X

A
<
<

A
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5.2.2 Tor dla toczenia wykanczajacego

1. Pozycja narzedzia w czasie wcisniecia przycisku uruchamiania cyklu
(Start).
Jezeli w czasie proby rozpoczgcia cyklu narzedzie nie znajduje sig w
pozycjach [C], [F], [G], [H], lub [I], generowany jest sygnat
alarmowy.

. Skrawanie

Skrawanie . -
. - niemozliwe

niemozliwe [B]

[A]

Skrawanie
_____ S (R § ¢ [0 4[|/
[C]

Skrawanie

Skrawanie
niemozliwe . - Skrawanie
niemozliwe mozliwe
(O] / [E] [F]

Skrawanie mozliwe Skrawanie Skrawanie
mozliwe mozliwe
[G] [H] (1
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2. Obrébka wykanczajaca w kierunku Z

(1) Narzedzie porusza sig najpierw wzdtuz osi Z, a nastgpnie wzdtuz
osi X, o odlegtos¢ odstgpu dla osi Z. Wykonywana jest obrobka
wzdtuz konturu.

(2) Narzedzie porusza sig posuwem roboczym po osi X o odlegtosé
réwna zadanemu odstepowi dla osi X.

(3) Ruch powrotny z posuwem szybkim do pozycji poczatkowe;j,
realizowany najpierw ruch w osi Z, a nastgpnie w osi X.

Poczatkowa pozycja
narzedzia

Poczatkowa pozycja
narzedzia
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3. Obrébka zgrubna i wykanczajaca w kierunku Z

(1) Po obrobce zgrubnej, narzgdzie porusza si¢ posuwem szybkim,
najpierw wzdluz osi Z, a nastgpnie wzdhuz osi X, az do
osiagnigcia pozycji ostatecznego konturu.

(2) Wykonywana jest obrobka wzdtuz konturu.

(3) Narzedzie porusza sig posuwem roboczym po osi X o odlegtosé
réowna zadanemu odstepowi dla osi X.

(4) Ruch powrotny z posuwem szybkim do pozycji poczatkowe;j,
realizowany najpierw ruch w osi Z, a nastgpnie w osi X.

Poczatkowa pozycja
_ | narzedzia
< < 04
i
|
D
S
---------------- E——----»‘
Pozycja narzedzia po
obrébce zgrubnej
/< < .f
T ;
------ - D
*D Pozycja narzedzia po obrébce
/ zgrubnej
Poczatkbwa pozycja
narzedzia
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4. Obrébka wykanczajaca w kierunku X

(1)

2
3)

Narzegdzie porusza si¢ posuwem szybkim, najpierw wzdhuz osi X,
a nastgpnie Z, az do osiagnigcia pozycji ostatecznego konturu.
Wykonywana jest obrobka wzdhuz konturu.

Narzegdzie porusza si¢ posuwem roboczym po osi Z o odlegtosé
réwna zadanemu odstepowi dla osi Z.

Ruch powrotny z posuwem szybkim do pozycji poczatkowe;j,
realizowany najpierw ruch w osi X, a nastgpnie w osi Z.

Pozycja poczatkowa
narzedzia

\ 4
A 4

Pozycja poczatkowa narzedzia

-96 -



B-64254PL/05 CYKLE OBROBKI 5.0BROBKA OBSZARU PROSTOKATNEGO

5. Obrébka zgrubna i wykanczajaca w kierunku X

(1)

)
3)

4)

Po obrobce zgrubnej, narzedzie porusza sig posuwem szybkim,
najpierw wzdtuz osi X, a nastgpnie Z, az do osiagnigcia pozycji
ostatecznego konturu.

Wykonywana jest obrobka wzdhuz konturu.

Narzgdzie porusza si¢ posuwem roboczym po osi Z o odlegtosé
réwna zadanemu odstepowi dla osi Z.

Ruch powrotny z posuwem szybkim do pozycji poczatkowe;j,
realizowany najpierw ruch w osi X, a nastgpnie w osi Z.

Pozycja poczatkowa
narzedzia

Pozycja narzgdzia po obrébce
zgrubnej

________ v
@4— Pozycja narzedzia po

obrébce zgrubnej

Pozycja poczatkowa narzedzia
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5.3

PARAMETRY

WEJSCIOWE

Istnieje dziewig¢ typoéw obrobki prostokatnej. Jednakze dane
wejsciowe sa dla kazdego cyklu identyczne za wyjatkiem rysunkow
pomocniczych. Ten rozdziat opisuje zewngtrzny cykl prostokatny jako
przyktad.

13:33:17

Ponizej podano parametry wejsciowe.

Param. Znaczenie Zaktadka Wymagany Uwagi
X1 Wspotrzedna X pierwszego FIG. @) Wspéhrzedna absolutna
punktu
Z1 Wspotrzedna Z pierwszego FIG. @) Wspéhrzedna absolutna
punktu
X2 Wspotrzedna X drugiego FIG. O Wspshrzedna absolutna
punktu
Z2 Wspotrzedna Z drugiego FIG. O Wspéhrzedna absolutna
punktu
R/C Promien naroza R/wielkos¢ FIG. x s o .
Nie istnieje wartos¢ domysina.
fazy C
D-CUT | Gtebokos¢ skrawania FIG. O
DIR Ustalanie kierunku skrawania METH. X Rysunki pomocnicze pozostatych cech
klawiszami na panelu zmieniajg sie w zaleznosci od wyboru.
dotykowym. Kierunkiem domysinym jest kierunek Z.
[Z] : Kierunek Z (1) Jezeli nie zostata podana inna wartos¢,
[X] : Kierunek X (2) przyjmowany jest kierunek Z.
R + F | Ustalanie metody skrawania METH. X Wartoscig domysing jest obrébka zgrubka i
klawiszami na panelu wykanczajaca.
dotykowym. Jezeli nie zostata podana inna wartos¢,
[R+F]: Obrébka zgrubna + przyjmowana jest obrébka zgrubna i
wykanczajaca (1) wykanczajaca.
[R]: Obroébka zgrubna (2)
[FI: Obrobka wykanczajaca
)
FIN-X | Naddatek na obrobke METH. X Warto$¢ domysina naddatku moze by¢
wykanczajgca w osi X ustalona w ekranie ustawien.
Jezeli nie zostata podana inna wartos¢,
przyjmowana jest wartos¢ 0.
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Param. Znaczenie Zaktadka Wymagany Uwagi
FIN-Z | Naddatek na obrébke METH. X Warto$¢ domys$ina naddatku moze by¢
wykanczajacg w osi Z ustalona w ekranie ustawien.
Jezeli nie zostata podana inna wartosc,
przyjmowana jest wartos¢ 0.
XA Wspétrzedna X punktu METH. X Wyswietlane tylko gdy parametr 9202#2 = 1
zblizenia
ZA Wspétrzedna Z punktu METH. X Wyswietlane tylko gdy parametr 9202#2 = 1
zblizenia
T Numer narzedzia COND. X Nie istnieje warto$¢ domysina.
F Posuw COND. X Nie istnieje warto$¢ domysina.
CSss Ustalanie statej predkosci COND. X Nie istnieje warto$¢ domysina.
skrawania klawiszami na
panelu dotykowym.
[ON] : Wytaczone (1)
[OFF]: Wigczone (2)
S Predkos$¢ wrzeciona COND. X Nie istnieje warto$¢ domysina.
S-MAX | Maksymalna predkosc¢ COND. X Wyswietlane tylko gdy CSS = 1. Nie istnieje
wrzeciona warto$¢ domys$ina
S-DIR | Kierunek rotacji wrzeciona COND. X Wartos¢ domysina to 1 (NORMAL).
[NORMAL] : Normalny (1) Wyswietlane tylko gdy parametr 9202#1 = 1
[REVERSE] : Wsteczny (2) Sprawdz parametry 9213, 9214, 9215.
G Ustalanie przetozenia COND. X Zakres wartosci: 1 do 4. Nie ma wartosci
klawiszami na panelu domysine;.
dotykowym.
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POWIERZCHNIE STOZKOWE

Ten rozdzial sktada si¢ z nastepujacych podrozdziatow:

6.1 PODSTAWOWE INFORMACIE ..................... 101
6.2 TORY NARZEDZI ...... ... .. .. 103
6.2.1 Tor dla toczenia zgrubnego . . . .. .......coovein.. 103
6.2.2 Tor dla toczenia wykanczajacego . . ................ 111

6.3 PARAMETRY WEJSCIOWE
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6.1 PODSTAWOWE INFORMACJE

Istnieja trzy typy cykli toczenia powierzchni stozkowych -
zewngtrzny, wewngtrzny oraz zewngtrzny tylny. Cykle toczenia
powierzchni stozkowych posiadaja nastgpujace cechy
charakterystyczne:

(1) Skrawanie nastgpuje w czasie gdy narzedzie znajduje sig
wewnatrz konturu okreslonego dwiema liniami (okreslonego
warto$ciami wspotrzednych 3 punktow)

(2) Mozna zastosowaé dla kazdego miejsca albo zaokraglanie, albo
faze C.

(3) Drugi i trzeci punkt mogg by¢ okreslone przez wprowadzenie
albo kata, albo pojedyncze;j osi.

(4) Toczenie moze nastgpowac w kierunkach: -Z, +Z, -X, +X.

(5) Mozliwa jest obrobka zgrubna, podczas ktorej narzedzie porusza
si¢ rownolegle z osia Z (lub z osia X).

(6) Mozliwa jest obrobka wykanczajaca, podczas ktorej narzgdzie
porusza si¢ po ostatecznym konturze w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazowek zegara.

(7) Kiedy parametr D-CUT ustawiony jest na 0, mozliwa jest
obrobka z recznie sterowanym posuwem wglebnym.

(8) Kiedy wartos$¢ parametru D-CUT wynosi wigcej niz 0, nastgpuje
obrobka z automatycznym posuwem wglgbnym (cykl obrobki,
wlaczajac obrobke zgrubna i wykanczajaca rozpoczyna si¢ w
punkcie poczatkowym).

(9) Naddatek na obrobke wykanczajaca okreslony w ekranie
ustawien moze by¢ zmodyfikowany.

(10) Mozliwa jest zmiana numeru narzgdzia, posuwu oraz predkosci
wrzeciona, ustawiane na odpowiednich ekranach.

/\ OSTRZEZENIE
Dla cyklu toczenia pow. stozkowych zewnetrznych,
kontur musi by¢ monotonicznie rosnacy. Dla cyklu
toczenia pow. stozkowych zewnetrznych tylnych
lub wewnetrznych, kontur musi by¢é monotonicznie
malejacy.
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Toczenie zewngtrznych powierzchni stozkowych

Detal

Punkt 3

Punkt 2

Obszar
skrawania

Toczenie wewngtrznych powierzchni stozkowych

Pun

Detal

kt 3

Toczenie zewnetrznych tylnych powierzchni stozkowych

Punkt 1

Obszar
skrawania

Punkt 2

Detal
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6.2 TORY NARZEDZI

Istnieja 3 typy toczenia powierzchni stozkowych. Jednakze tory ruchu
narzedzi sa dla kazdego cyklu identyczne, jedynie obszar obrobki
moze by¢ symetrycznie odbity w poziomie (zewngtrzny i zewngtrzny
tylny) Iub pionie (zewngtrzny i wewngtrzny). Ten rozdzial opisuje
cykl toczenia zewngtrznych powierzchni stozkowych jako przyktad.

6.2.1 Tor dla toczenia zgrubnego

1. Wyznaczanie cyklu obrébki z zaleznosci od pozycji narzedzia.

Obroébka w kierunku Z

Ponizej ukazano zwiazki pomig¢dzy torami narzedzia, konturem oraz
pozycja narzedzia w czasie rozpoczecia cyklu obrobki. W razie cyklu
obrobki z posuwem sterowanym recznie, narzedzie porusza si¢ do [F]
lub [E], pracujac wzdtuz osi Z, albo do [H] lub [E], pracujac wzdhuz
osi X.

UWAGA
Jezeli cykl obrébki z posuwem sterowanym recznie
rozpoczyna sie w [C], [G], lub [1], tylko kontur
ostateczny jest skrawany jednokrotnie.
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Skrawanie niemozliwe Skrawanie niemozliwe Skrawanie
mozliwe
B
[A] [B] ©
s

(D]

Skrawanie niemozliwe

%/ | Skrawanie mozliwe
|

é Mozliwe tylko z [F]

)

[E] recznie sterowanym
posuwem wgtebnym

Skrawanie
mozliwe
[G]

Skrawanie mozliwe Skrawanie mozliwe

(H] (1]




6.POWIERZCHNIE STOZKOWE

CYKLE OBROBKI

B-64254PL/05

Obroébka w kierunku X
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Odstep [E] wgtebnym L
Skrawanie . ..
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2. Cykl obrébki z recznie sterowanym posuwem wgtebnym (D-CUT=0) w
kierunku Z (Gdy narzedzie znajduje sie w pozyciji [E] lub [F])

(1) Narzedzie porusza si¢ z obecnej pozycji (punkt poczatkowy)
posuwem roboczym, pozostawiajac naddatek dla obrobki
wykanczajacej, az do osiagnigcia zadanego konturu.

(2) Nastepnie narzedzie natychmiast wycofuje sig¢ w kierunku XZ o
warto$¢ drogi wycofania (okreslonej parametrem 9212) i porusza
si¢ posuwem szybkim w kierunku osi Z az do osiagnigcia pozycji
poczatkowe;j.

(3) Narzedzie powraca do pozycji poczatkowej posuwem szybkim
wzdtuz osi X i zatrzymuje sig.

Punkt rozpoczecia
obrébki

< M

»
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3. Cykl obrébki z recznie sterowanym posuwem wgtebnym (D-CUT=0) w
kierunku Z (Gdy narzedzie znajduje sie w pozyciji [C], [G], [H] lub [I])
(1) Narzedzie porusza si¢ posuwem szybkim, najpierw wzdhuz osi X,
a nastgpnie wzdhuz osi Z, o odlegtos¢ odstepu dla osi X.
(2) Wykonywana jest obrobka wzdtuz konturu.
(3) Narzedzie porusza si¢ posuwem roboczym po osi X o odlegtosé
réwna zadanemu odstgpowi dla osi X.
(4) Ruch powrotny z posuwem szybkim do pozycji poczatkowej,
realizowany najpierw ruch w osi Z, a nast¢pnie w osi X.
-

|
|
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4. Cykl obrébki calego obszaru z automatycznym posuwem wgtebnym (D-
CUT>0) w kierunku Z (Narzedzie znajduje sie¢ w pozycji [C], [G], [H] lub [I])

(1

Narzedzie porusza si¢ posuwem szybkim, najpierw wzdtuz osi Z,
a nastgpnie X, az do osiagnigcia punktu poczatkowego.

Kroki (2) 1 (3) sa takie same, jak w cyklu obrobki z rgcznie

4)
)

(6)

sterowanym posuwem wglgbnym.

Narzedzie porusza si¢ posuwem szybkim wzdhuz osi X o
glebokos¢ skrawania (D-CUT).

Kroki od (2) do (4) powtarzane sa az do osiagnigcia dolnej
krawedzi osi X.

Po ostatecznym posuwie wglebnym, narzedzie wycofuje si¢
wzdluz osi XZ o wartos¢ drogi wycofania (okre$lonej w
parametrze 9212) i porusza si¢ posuwem szybkim o odleglosé¢
rowna wartosci odstepu na osi X.

Jesli realizowana jest tylko obrobka zgrubna, ruch powrotny z
posuwem szybkim do pozycji poczatkowej, realizowany
najpierw ruch w osi Z, a nastgpnie w osi X. Zatrzymanie. Jezeli
realizowane sa zaréwno obrobka zgrubna i1 wykanczajaca,
narzedzie wykonuje obrobke wykanczajaca.

Odstep wzdtuz osi

Odstep wzdtuz A
osi X \

-
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5. Cykl obrébki czesci obszaru z automatycznym posuwem wgtebnym (D-
CUT>0) w kierunku osi Z (Gdy narzedzie znajduje sie w pozycji [F])
(1) Ruch z posuwem szybkim wzdhiz osi Z, do momentu dojscia do
punktu poczatkowego.
Kroki (2) 1 (6) sa takie same, jak w cyklu obrébki z automatycznym
posuwem wglebnym.
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6. Cykl obrébki z recznie sterowanym posuwem wgtebnym (D-CUT=0) w
kierunku X (Gdy narzedzie znajduje sie w pozycji [E] lub [H])

(1) Narzedzie porusza si¢ z obecnej pozycji posuwem roboczym,
pozostawiajac naddatek dla obrobki wykanczajacej, az do
osiagnigcia zadanego konturu.

(2) Nastepnie narzedzie natychmiast wycofuje si¢ w kierunku XZ o
warto$¢ drogi wycofania (okreslonej parametrem 9212) i porusza
si¢ posuwem szybkim w kierunku osi X az do osiagnigcia
pozycji poczatkowe;j.

(3) Narzedzie powraca do pozycji poczatkowej posuwem szybkim
wzdtuz osi Z i zatrzymuje sig.

Punkt
rozpoczecia @ ...y
obrobki @
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7. Cykl obrébki z recznie sterowanym posuwem wgtebnym (D-CUT=0) w
kierunku X (Gdy narzedzie znajduje sie w pozyciji [C], [F], [G] lub [I])

(1) Narzedzie porusza si¢ posuwem szybkim, najpierw wzdhuz osi X,
a nastgpnie wzdhuz osi Z, o odlegtos¢ odstepu dla osi Z.

(2) Wykonywana jest obrobka wzdtuz konturu.

(3) Narzedzie porusza si¢ posuwem roboczym po osi Z o odlegtosé
réwna zadanemu odstepowi dla osi Z.

(4) Ruch powrotny z posuwem szybkim do pozycji poczatkowe;j,
realizowany najpierw ruch w osi X, a nastgpnie w osi Z.

\ Pozycja poczatkowa
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8. Cykl obrébki catlego obszaru z automatycznym posuwem wgtebnym (D-
CUT>0) w kierunku X (Narzedzie znajduje sie w pozyciji [C], [F], [G] lub [I])

(1

Narzegdzie porusza si¢ posuwem szybkim, najpierw wzdhuz osi X,
a nastgpnie Z, az do osiagnigcia punktu poczatkowego.

Kroki (2) 1 (3) sa takie same, jak w cyklu obrobki z rgcznie

4)
)

(6)

sterowanym posuwem wglgbnym.

Narzedzie porusza si¢ posuwem szybkim wzdluz osi Z o
glebokos¢ skrawania (D-CUT).

Kroki od (2) do (4) powtarzane sa az do osiagnigcia dolnej
krawedzi osi Z.

Po ostatecznym posuwie wglebnym, narzedzie wycofuje si¢
wzdluz osi XZ o wartos¢ drogi wycofania (okre$lonej w
parametrze 9212) i porusza si¢ posuwem szybkim o odleglosé¢
rowna wartosci odstepu na osi Z.

Jesli realizowana jest tylko obrobka zgrubna, ruch powrotny z
posuwem szybkim do pozycji poczatkowej, realizowany
najpierw ruch w osi X, a nastepnie w osi Z. Zatrzymanie. Jezeli
realizowane sa zaréwno obrobka zgrubna i wykanczajaca,
narzedzie wykonuje obrobke wykanczajaca.
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9. Cykl obrébki czesci obszaru z automatycznym posuwem wgtebnym (D-
CUT>0) w kierunku osi X (Gdy narzedzie znajduje si¢ w pozyciji [H])
(1) Ruch z posuwem szybkim wzdtuz osi X, do momentu dojscia do
punktu poczatkowego.
Kroki (2) i (6) sa takie same, jak w cyklu obrébki z automatycznym
posuwem wglebnym.
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6.2.2 Tor dla toczenia wykanczajacego

1. Pozycja narzedzia w czasie wcisnigcia przycisku uruchamiania cyklu
(Start).
Jezeli w czasie proby rozpoczgcia cyklu narzedzie nie znajduje sig w
pozycjach [C], [F], [G], [H], lub [I], generowany jest sygnat

alarmowy.
S_kraw?r_ue Skrawanie niemozliwe Skrawanie
niemozliwe L
[B] mozliwe
A
Skrawanie %
niemozliwe Skrawanie mozliwe
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(] [E] niemozliwe [F]
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mozliwe mozliwe Skrawanie mozliwe
[G] [H] (1
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2. Obrébka wykanczajaca w kierunku Z

(1) Jezeli poczatkowa pozycja narzedzia jest [F], narzedzie porusza
si¢ posuwem szybkim, najpierw wzdluz osi Z, a nastgpnie
wzdtuz osi X, o odleglos¢ odstepu dla osi Z. Wykonywana jest
obrobka wzdtuz konturu.

(2) Narzegdzie porusza sig posuwem roboczym po osi X o odlegtosé
réowna zadanemu odstepowi dla osi X.

(3) Ruch powrotny z posuwem szybkim do pozycji poczatkowe;j,
realizowany najpierw ruch w osi Z, a nastgpnie w osi X.

Pozycja poczatkowa

\ Pozycja poczatkowa
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3. Obrébka zgrubna i wykanczajaca w kierunku Z

(1) Po obrobce zgrubnej, narzgdzie porusza si¢ posuwem szybkim,
najpierw wzdtuz osi Z, a nastgpnie X, az do osiagnigcia pozycji
ostatecznego konturu.

(2) Wykonywana jest obrobka wzdtuz konturu.

(3) Narzedzie porusza sig posuwem roboczym po osi X o odlegtosé
réowna zadanemu odstepowi dla osi X.

(4) Ruch powrotny z posuwem szybkim do pozycji poczatkowe;j,
realizowany najpierw ruch w osi Z, a nastgpnie w osi X.

Pozycja poczatkowa

Pozycja po obrébce zgrubnej
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Pozycja poczatkowa
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4. Obrébka wykanczajaca w kierunku X

(1) Narzedzie porusza si¢ posuwem szybkim, najpierw wzdhuz osi X,
a nastgpnie Z, az do osiagnigcia pozycji ostatecznego konturu.
Wykonywana jest obrobka wzdhuz konturu.

(2) Narzedzie porusza si¢ posuwem roboczym po osi Z o odlegtosé
réwna zadanemu odstepowi dla osi Z.

(3) Ruch powrotny z posuwem szybkim do pozycji poczatkowe;j,
realizowany najpierw ruch w osi X, a nastgpnie w osi Z.

Pozycja poczatkowa

Pozycja poczatkowa
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5. Obrébka zgrubna i wykanczajaca w kierunku X

(1) Po obrobce zgrubnej, narzgdzie porusza si¢ posuwem szybkim,
najpierw wzdtuz osi X, a nastgpnie Z, az do osiagnigcia pozycji
ostatecznego konturu.

(2) Wykonywana jest obrobka wzdtuz konturu.

(3) Narzedzie porusza si¢ posuwem roboczym po osi Z o odlegtosé
réwna zadanemu odstepowi dla osi Z.

(4) Ruch powrotny z posuwem szybkim do pozycji poczatkowe;j,
realizowany najpierw ruch w osi X, a nastgpnie w osi Z.

Pozycja poczatkowa

Pozycja po obrébce zgrubnej

v

/ il Pozycja po obrébce zgrubne;j

Pozycja poczatkowa
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6.3

PARAMETRY WEJSCIOWE

Istnieja 3 typy toczenia powierzchni stozkowych. Jednakze dane
wejsciowe sa dla kazdego cyklu identyczne za wyjatkiem rysunkow
pomocniczych. Ten rozdzial opisuje cykl toczenia pow. stozkowych
zewngtrznych jako przyktad.

13:13:48

Ponizej podano parametry wejsciowe.

Param. Znaczenie Zaktadka Wymagany Uwagi
X1 Wspotrzedna X pozyciji 1 FIG. @) Wspoétrzedna absolutna
Z1 Wspétrzedna Z pozyciji 1 FIG. O Wspétrzedna absolutna
X2/A1 | Wspotrzedna X/kat pozycji FIG. O Uzyj panelu dotykowego, aby ustawi¢ X2 lub A1.
2 (UWAGA) (Pokazywany rysunek jest aktualizowany
stosownie do dokonanego wyboru.)
Z2/A1 | Wspodtrzedna Z/kat pozyciji FIG. O Uzyj panelu dotykowego, aby ustawi¢ Z2 lub A1.
2 (UWAGA) (Pokazywany rysunek jest aktualizowany
stosownie do dokonanego wyboru.)
X3/A2 | Wspotrzedna X/kat pozycji FIG. X Jezeli nie zostata podana inna wartos¢,
3 (UWAGA) przyjmowana jest warto$¢ X3 = X2.
Uzyj panelu dotykowego, aby ustawi¢ X3 lub A2.
(Pokazywany rysunek jest aktualizowany
stosownie do dokonanego wyboru.)
Z3/A2 | Wspotrzedna Z/kat pozyciji FIG. X Jezeli nie zostata podana inna wartos¢,
3 (UWAGA) przyjmowana jest warto$¢ Z3 = Z2.
Uzyj panelu dotykowego, aby ustawi¢ Z3 lub A2.
(Pokazywany rysunek jest aktualizowany
stosownie do dokonanego wyboru.)
R1/C1 | Promien naroza R/wielko$¢ FIG. X Uzyj panelu dotykowego, aby ustawi¢ R1 lub C1.
fazy C w pozycji 1. (Pokazywany rysunek jest aktualizowany
stosownie do dokonanego wyboru.)
R2/C2 | Promien naroza R/wielko$¢ FIG. X Uzyj panelu dotykowego, aby ustawi¢ R2 lub C2.
fazy C w pozycji 2. (Pokazywany rysunek jest aktualizowany
stosownie do dokonanego wyboru.)
R3/C3 | Promien naroza R/wielko$¢ FIG. X Uzyj panelu dotykowego, aby ustawi¢ R3 lub C3.
fazy C w pozycji 3. (Pokazywany rysunek jest aktualizowany
stosownie do dokonanego wyboru.)
D-CUT | Gtebokos¢ skrawania FIG. O
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Param. Znaczenie Zakladka Wymagany Uwagi
DIR Ustalanie kierunku METH. X Pokazywany rysunek jest aktualizowany
skrawania klawiszami na stosownie do dokonanego wyboru.
panelu dotykowym. Kierunkiem domysinym jest kierunek Z.
[Z]: : Kierunek Z (1)
[X]: : Kierunek X (2)
R +F | Ustalanie metody METH. X Wartoscig domysing jest obrébka zgrubna i
skrawania klawiszami na wykanczajgca.
panelu dotykowym.
[R+F]: Obrébka zgrubna +
wykanczajaca (1)
[R]: Obroébka zgrubna
)
[FI: Obrébka
wykanczajaca (3)
FIN-X | Naddatek na obrobke METH. X Warto$¢ domysina naddatku moze by¢ ustalona
wykanczajgcg w osi X w ekranie ustawien.
FIN-Z | Naddatek na obrdobke METH. X Warto$¢ domysina naddatku moze by¢ ustalona
wykanczajgca w osi Z w ekranie ustawien.
XA Wspétrzedna X punktu METH. X Wyswietlane tylko gdy parametr 9202#2 = 1
zblizenia
ZA Wspétrzedna Z punktu METH. X Wyswietlane tylko gdy parametr 9202#2 = 1
zblizenia
T Numer narzedzia COND. X Nie istnieje warto$¢ domysina.
F Posuw COND. X Nie istnieje warto$¢ domysina.
CSs Ustalanie statej predkosci COND. X Nie istnieje warto$¢ domysina.
skrawania klawiszami na
panelu dotykowym.
[ON] : Wylaczone (1)
[OFF] : Wigczone (2)
S Predkos¢ wrzeciona COND. X Nie istnieje warto$¢ domysina.
S-MAX | Maksymalna predkos¢ COND. X Wyswietlane tylko gdy CSS = 1.
wrzeciona
S-DIR | Kierunek rotacji wrzeciona COND. X Wartos¢ domysina to 1 (NORMAL).
[NORMAL] : Normalny (1) Wyswietlane tylko gdy parametr 9202#1 = 1
[REVERSE] : Wsteczny (2) Sprawdz parametry 9213, 9214, 9215.
G Ustalanie przetozenia COND. X Zakres wartosci: 1 do 4.
klawiszami na panelu
dotykowym.
UWAGA
Pozycja 1
A1
Pozycja 2
Pozycja 3
A2
Parametry wejsciowe A1 i A2 nie mogg by¢
wprowadzone dla wiecej niz jednej wartosci.
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POWIERZCHNIE KULISTE

Ten rozdzial sktada si¢ z nastepujacych podrozdziatow:

7.1 PODSTAWOWE INFORMACJE ..................... 119
7.2 TORY NARZEDZI ........ ... i,

7.2.1 Tor dla toczenia zgrubnego . . . .. .....cocvvvevn.. 121
7.2.2 Tor dla toczenia wykanczajacego . . ................ 121
7.3 PARAMETRY WEJSCIOWE ... ........c.ovvinvnn... 122
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7.1 PODSTAWOWE INFORMACJE

Istnieje sze$¢ typow toczenia powierzchni kulistych — zewngtrzne
wypukle, zewnetrzne wkleste, wewngtrzne wypukle, wewngtrzne
wkleste, zewngtrzne tylne wypukte i zewngtrzne tylne wklgste. Cykle
toczenia powierzchni kulistych posiadaja nastgpujace cechy
charakterystyczne:

(M

)
3)

“

)
(6)
(7
(8)

Obrobka wewnatrz figury, ktéra moze by¢ zdefiniowana
kombinacja trzech linii oraz tuku.

Toczenie moze nastgpowac w kierunkach: -Z, +Z, -X, +X.
Mozliwa jest obrobka zgrubna, podczas ktorej narzgdzie porusza
si¢ rownolegle z osia Z (lub z osia X).

Mozliwa jest obrobka wykanczajaca, podczas ktorej narzedzie
porusza si¢ po ostatecznym konturze w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazowek zegara.

Kiedy parametr D-CUT ustawiony jest na 0, mozliwa jest
obrobka z recznie sterowanym posuwem wglebnym.

Kiedy parametr D-CUT ustawiony jest na 0, mozliwa jest
obrobka z recznie sterowanym posuwem wglebnym.

Mozliwa jest zmiana numeru narzedzia, posuwu oraz predkosci
wrzeciona, ustawiane na odpowiednich ekranach.

Naddatek na obrobke wykanczajaca okreSlony w ekranie
ustawien moze by¢ zmodyfikowany.

Toczenie powierzchni zewnq_tr_zwqh_wygul_dlch _

L] L] L] -_— r’ +Z
Detal -
Linia 1 +X
tuk
Linia 2/
Linia 3 Obszar skrawania

Toczenie powierzchni zewnetrznych wklestych

Linia 1 +X
Linia 2 / £uk

Obszar skrawania

Linia 3

______________ o
Linia 3 Obszar skrawania i
ez N |
tuk

Detal Linia 1
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Toczenie powierzchni wewnetrznych wklestych
r’ +Z
Linia 3 Obszar skrawania

tuk Linia 1

Detal

Toczenie powierzchni zewnetrznych tylnych wypuktych.

+Z
Detal
Linia 1 +X
LUK Linia 2
Obszar skrawania Linia 3
Toczenie powierzchni zewnetrznych tylnych wklestych.
+Z
Detal
Linia 1 L uk +X
Linia 2
Obszar skrawania Linia 3
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7.2 TORY NARZEDZI

Tory narzedzi w toczeniu powierzchni kulistych sa takie same jak dla
powierzchni stozkowych.

7.2.1 Tor dla toczenia zgrubnego

Patrz: Podrozdziat 6.2.1, ,,Tor dla toczenia zgrubnego™.

7.2.2  Tor dla toczenia wykanczajacego

Patrz: Podrozdziat 6.2.2, ,, Tor dla toczenia wykanczajacego”.
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7.3 PARAMETRY WEJSCIOWE

Poniewaz dane wejsciowe sa dla kazdego cyklu identyczne za
wyjatkiem rysunkéw pomocniczych, rozdzial ten opisuje cykl
toczenia powierzchni zewngtrznych wypuktych jako przyktad.

Po wybraniu na ekranie wyboru cykli obrobki cyklu toczenia
powierzchni kulistych (zewngtrznych wypuktych), wyswietlony
zostaje nastgpujacy ekran.

13:38:42

Ponizej podano parametry wejsciowe.

Param. Znaczenie Zakladka Wymagany Uwagi

Z0 Wspdtrzedna Z0 krawedzi FIG. X Wspdtrzedna absolutna (Jesli nie zostata
podana inna wartos¢, przyjmowana jest
wartos¢ Z0 = Z1.)

X1 Wspdtrzedna X1 FIG. ®) Wspdtrzedna absolutna
Z1 Wspdtrzedna Z1 FIG. ®) Wspdtrzedna absolutna
X2 Wspdtrzedna X2 FIG. ®) Wspdtrzedna absolutna
Z2 Wspdtrzedna Z2 FIG. ®) Wspdtrzedna absolutna
X3 Wspbétrzedna X3 FIG. X Wspétrzedna absolutna (Jesli nie zostata

podana inna wartos¢, przyjmowana jest
wartosé X3 = X2.)

Z3 Wspétrzedna Z3 FIG. X Wspétrzedna absolutna (Jesli nie zostata
podana inna wartos¢, przyjmowana jest
wartos¢ Z3 = Z72.)

R Promien tuku FIG. O
D-CUT | Gtebokos¢ skrawania FIG. O
DIR Ustalanie kierunku skrawania METH. X Pokazywany rysunek jest aktualizowany
klawiszami na panelu stosownie do dokonanego wyboru.
dotykowym. Kierunkiem domyslnym jest kierunek Z.

[Z]: Kierunek Z (1)
[X]: Kierunek X (2)
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Param. Znaczenie Zaktadka Wymagany Uwagi
R+F Ustalanie metody skrawania METH. X Wartoscig domysing jest obrébka zgrubna i
klawiszami na panelu wykanczajaca.
dotykowym.

[R+F]: Obroébka zgrubna +
wykanczajaca (1)

[R]:  Obroébka zgrubna (2)

[FI: Obrobka wykanczajaca
(©)]

FIN-X Naddatek na obrébke METH. X Warto$¢ domysina naddatku moze by¢
wykanczajgcg w osi X ustalona w ekranie ustawien.
FIN-Z Naddatek na obrébke METH. X Warto$¢ domysina naddatku moze by¢
wykanczajacg w osi Z ustalona w ekranie ustawien.
XA Wspétrzedna X punktu METH. X Wyswietlane tylko gdy parametr 9202#2 = 1
zblizenia
ZA Wspétrzedna Z punktu METH. X Wyswietlane tylko gdy parametr 9202#2 = 1
zblizenia
T Numer narzedzia COND. X Nie istnieje warto$¢ domysina.
F Posuw COND. X Nie istnieje warto$¢ domysina.

CSS Ustalanie statej predkosci COND. X Nie istnieje warto$¢ domysina.
skrawania klawiszami na
panelu dotykowym.

[ON] : Wytaczone (1)
[OFF] : Wiaczone (2)

S Predkos$¢ wrzeciona COND. X Nie istnieje warto$¢ domysina.
S-MAX | Maksymalna predko$c¢ COND. X Wyswietlane tylko gdy CSS = 1.
wrzeciona
S-DIR | Kierunek rotacji wrzeciona COND. X Wartos¢ domysina to 1 (NORMAL).
[NORMAL] : Normalny (1) Wyswietlane tylko gdy parametr 9202#1 = 1
[REVERSE] : Wsteczny (2) Sprawdz parametry 9213, 9214, 9215.
G Ustalanie przetozenia COND. X Zakres wartosci: 1 do 4.
klawiszami na panelu
dotykowym.
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KONTURY
Ten rozdzial sktada si¢ z nastepujacych podrozdziatow:
8.1 PODSTAWOWE INFORMACIE ............... ... ... 125
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8.2.2 Tor dla toczenia wykanczajacego . .. ............... 126
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8.3.2 Ekran wprowadzania konturé6w. .. ................. 129
8.3.3 Definiowanie nowego konturu .................... 134
84 UWAGI ... . 137
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8.4.2 Cykl obrobki z rgcznie sterowanym posuwem
wglebnym ... . L L 138
8.4.3 Obrobka konturow wklgstych . .......... ... o .. 139
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8.1 PODSTAWOWE INFORMACJE

Istnieja trzy typy cykli konturéw — zewngtrzny, wewngtrzny oraz
zewngtrzny tylny. Cykle toczenia konturow posiadaja nastgpujace
cechy charakterystyczne:

(M
)
3)
“
)

(6)

(7

(®)
)

Obrobka zdefiniowanego obszaru sktadajacego si¢ maksymalnie
z 10 blokow (UWAGA 1)

Dla cyklu toczenia konturéw zewngtrznych, kontur musi by¢
monotonicznie rosnacy. Dla cyklu konturu zewngtrznego tylnego
lub wewngtrznego, kontur musi by¢ monotonicznie malejacy.
Toczenie moze nastgpowac w kierunkach: -Z, +Z, -X, +X.
Mozliwa jest obrobka zgrubna, podczas ktorej narzgdzie porusza
si¢ rownolegle z osia Z (lub z osia X).

Mozliwa jest obrobka wykanczajaca, podczas ktorej narzedzie
porusza si¢ po ostatecznym konturze w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazowek zegara.

Kiedy parametr D-CUT ustawiony jest na 0, mozliwa jest
obrobka z recznie sterowanym posuwem wglebnym.

Kiedy warto$¢ parametru D-CUT wynosi wigcej niz 0, nast¢puje
obrobka z automatycznym posuwem wglebnym (cykl obréobki,
wlaczajac obrobke zgrubna i wykanczajaca rozpoczyna si¢ w
punkcie poczatkowym).

Naddatek na obrobkg wykanczajaca okreSlony w ekranie
ustawien moze by¢ zmodyfikowany.

Mozliwa jest zmiana numeru narzedzia, posuwu oraz predkosci
wrzeciona, ustawiane na odpowiednich ekranach.

UWAGA
1 Poprzez ustawienie parametrow 9104 #0 lub #1 na

wartosc 1, mozliwe jest zwiekszenie liczby blokéw
konturu do 15 lub 30. Jednakze im wiecej bedzie
blokéw, tym dtuzej trzeba czekac na rozpoczecie
skrawania.

Po ustawieniu parametru 9104 #7 na wartos¢ 1,
mozliwa jest obrébka konturu wklestego
(posiadajgcego kieszen). Nalezy, jednakze,
zachowac ostroznosc¢ przy definiowaniu takiego
konturu oraz przy obstudze maszyny.

(Patrz: Rozdziat 8.4, ,UWAGI”.)
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8.2 TORY NARZEDZI

Tory narzgdzi w toczeniu konturéw sa takie same jak dla powierzchni
stozkowych.

8.2.1 Tor dla toczenia zgrubnego

Patrz: Podrozdziat 6.2.1, ,,Tor dla toczenia zgrubnego™.

8.2.2  Tor dla toczenia wykanczajacego

Patrz: Podrozdziat 6.2.2, ,, Tor dla toczenia wykanczajacego”.
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8.3
8.3.1

PARAMETRY WEJSCIOWE

Szczegoly wprowadzania danych

Poniewaz ekran wprowadzania danych wejSciowych jest dla kazdego
cyklu konturu identyczne za wyjatkiem rysunkéw pomocniczych,
rozdziat ten opisuje ekran wprowadzania danych dla cyklu toczenia
konturow zewngetrznych jako przyktad.

Po wybraniu na ekranie wyboru cykli obrobki cyklu toczenia
konturow (zewnetrznych), wys$wietlony zostaje nastgpujacy ekran.
Wypelij wymagane dane, a nastgpnie naci$nij obszar rysunku
pomocniczego, aby przetaczy¢ si¢ na ekran wprowazdania danych dla
konturu. Na tym ekranie definiuje si¢ kontur.

21:31:87

Rysunek
pomocniczy
konturéw
Ponizej podano parametry wejsciowe.
Param. Znaczenie Zakladka | Wymagany Uwagi
D-CUT | Glebokos¢ skrawania FIG. O
DIR Ustalanie kierunku skrawania METH. X Pokazywany rysunek jest aktualizowany
klawiszami na panelu dotykowym. stosownie do dokonanego wyboru.
[Z] : Kierunek Z (1) Kierunkiem domysinym jest kierunek Z.
[X] : Kierunek X (2)
R +F | Ustalanie metody skrawania METH. X Wartoscig domysling jest obrobka zgrubna
klawiszami na panelu dotykowym. i wykanczajaca.
[R+F]: Obrobka zgrubna +
wykanczajaca (1)
[R]:  Obrébka zgrubna (2)
[FI: Obrébka wykanczajaca (3)
FIN-X | Naddatek na obrébke METH. X Warto$¢ domysina naddatku moze byé
wykanczajgcg w osi X ustalona w ekranie ustawien.
FIN-Z | Naddatek na obrobke METH. X Wartos¢ domysina naddatku moze byé
wykanczajacg w osi Z ustalona w ekranie ustawien.
XA Wspétrzedna X punktu zblizenia METH. X Wyswietlane tylko gdy parametr 9202#2 =
1
ZA Wspétrzedna Z punktu zblizenia METH. X Wyswietlane tylko gdy parametr 9202#2 =
1
T Numer narzedzia COND. X Nie istnieje wartos¢ domysina.
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Param. Znaczenie Zakladka | Wymagany Uwagi
F Posuw COND. X Nie istnieje warto$¢ domysina.
CSs Ustalanie statej predkosci COND. X Nie istnieje warto$¢ domysina.
skrawania klawiszami na panelu
dotykowym.

[ON] : Wylgczone (1)
[OFF] : Wigczone (2)

S Predko$¢ wrzeciona COND. X Nie istnieje warto$¢ domysina.

S-MAX | Maksymalna predkos¢ wrzeciona COND. X Wyswietlane tylko gdy CSS = 1.

S-DIR | Kierunek rotacji wrzeciona COND. X Warto$¢ domysina to 1 (NORMAL).
[NORMAL] : Normalny (1) Wyswietlane tylko gdy parametr 9202#1 =
[REVERSE] : Wsteczny (2) 1

Sprawdz parametry 9213, 9214, 9215.
G Ustalanie przetozenia klawiszami COND. X Zakres wartosci: 1 do 4.

na panelu dotykowym.
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8.3.2  Ekran wprowadzania konturéw

Po nacis$nigciu rysunku pomocniczego w obszarze wprowadzania
cykli, wyswietla si¢ nastgpujacy ekran wprowadzania parametrow
konturu.

11:14:11

(1) ‘

Lista
elementow
konturu

(2)

(3) ‘

Przyciski
Obszar elementow
rysowania konturu
(4) (5)
Obszar Numer cyklu
wyswietlania
wiadomosci

(6) [CAL] [DEL] [RET]

Ekran wprowadzania parametrow konturu
Ponizej przedstawiono gldwne elementy sktadowe tego ekranu.

(1) Lista elementow sktadowych konturu

Wprowadz parametry linii, tukéw, narozy, itp.

Po lewej stronie wyswietlany jest kolejny numer tworzonego
bloku konturu oraz ikony wprowadzanych parametréow. Obszar
wprowadzanie danych sktada si¢ z okienek edycji do
wprowadzania pozycji oraz innych danych sktadowych. Po
prawej stronie wyswietlony jest przycisk przewijania,
wyznaczajacy pozycje kursora.

Wpisz wartosci liczbowe w okienka edycji 1 naci$nij przycisk

[INPUT] () aby zakonczy¢ wprowadzanie parametrow. Od

tej pory linia utworzona z parametréw konturu nazywana jest
blokiem.
Ikony reprezentujace bloki konturu:
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Punkt poczatkowy

Linia prosta

tuk lewy

tuk prawy

Naroze zaokraglone

Naroze z fazg C

S N PPN

UWAGA
1 Mozna zmienic¢ sposdb wyswietlania ,X” w polu
pozyciji, uzywajac parametru 1006#3.
#3= 0 (promien): Wyswietlane jest ,X".
= 1 ($rednica): Wyswietlane jest ,DX”.
2 Wartosci w okienkach edycji podporzadkowane sg
nastepujgcym zasadom:
X220
+-360 < A < 360
‘R>0
-C>0

3 Przyciski MDI [DELETE] (,.2,), [ALTER] (,2,)

[INSERT] (@) sgq wylaczone.

(2) Przyciski z elementami skladowymi konturu

Przyciski te sluza do wstawiania ksztattow. Nastgpujace typy

blokow konturu moga by¢ wstawione jako parametry konturu:

-N

W
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Istnieje dziewigé typow ksztattow

(@)
(b)

(©)

(d)

(e)

®

(2

(h)
(@)

Linia prosta X, Z:

Linia prosta definiowana przez wspotrzedne konca (X,Z2)
Linia prosta X, A:

Linia prosta definiowana przez wspoirzedna konca (X) oraz
kat A (UWAGA)

Linia prosta Z, A:

Linia prosta definiowana przez wspoétrzedna konca (Z) oraz
kat A (UWAGA)

Luk przeciwny do ruchu wskazowek zegara (w lewo) o
promieniu R:

Luk definiowany przez wspotrzedne koncowe (X,Z) oraz
promien R

Luk przeciwny do ruchu wskazoéwek zegara o srodku I, K:
Luk definiowany przez wspotrzedne koncowe (X,Z) oraz
srodek (LK)

Luk zgodny z ruchem wskazéwek zegara (w prawo) o
promieniu R:

Luk definiowany przez wspotrzedne koncowe (X,Z) oraz
promien R

Luk zgodny z ruchem wskazowek zegara o §rodku I, K:

Luk definiowany przez wspotrzedne koncowe (X,Z) oraz
srodek (LK)

Naroze promieniowe R:

Naroze zdefiniowane przez promien tuku R

Faza C:

Faza o wielkosci C

Te przyciski sa zawsze wlaczone. Nacisnigcie jednego z
przyciskow wstawia odpowiedni ksztalt ponizej aktualnie
zaznaczonego bloku konturu.

UWAGA
Przyjmuje sie, ze kat obrotu A wokét osi -Z ma
zwrot przeciwny do ruchu wskazéwek zegara (+) i
zgodny z ruchem wskazéwek zegara (-), jak
podano na rysunku ponize;.

-A

+A
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()

Rysunek
Obszar ten stuzy do wprowadzania rysunku konturu.

Punkt poczatkowy

Zaznaczony blok konturu

Kontur jest rysowany w nastgpujacych przypadkach:

(a) Naciénigty zostal przycisk[INPUT] (| 2.]) w ostatnim

okienku edycji dla ostatniego bloku konturu.
(b) Nacisnigto przycisk [CAL].
(c) Nacisnigto przycisk [RET].

1
2

UWAGA

Ikona @ przedstawia punkt poczatkowy konturu.

Wyswietlany kontur jest automatycznie skalowany
tak, aby byt widoczny w catosci w obszarze
wyswietlania.

Aktualnie wybrany blok jest wyswietlany w innym
kolorze niz pozostate elementy konturu.

Jezeli istnieje blok wymagajacy zdefiniowania,
rysowane sg tylko poprzednie zdefiniowane bloki.

(4)

)

Obszar wyswietlenia komunikatow

W tym obszarze wyswietlane sa komunikaty alarmowe oraz o
bledach. Jezeli jaki§ blok pozostaje niezdefiniowany,
wyswietlana jest wiadomos¢ o bledzie.

Numer cyklu
Wyswietlany jest numer aktualnie wybranego cyklu.
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(6) Klawisze ekranowe

(a) Przycisk ekranowy [CAL]:
Przycisk ten stuzy do ponownego obliczenia calej figury po
zmianie parametru. Ponowne obliczenie potrzebne jest w
nastgpujacych wypadkach:
e  Wstawiony zostat nowy blok konturu w miejscu innym

niz koniec listy.

e  Blok konturu zostat zmieniony.
e  Blok konturu zostal usunigty.

UWAGA
Ponowne obliczenie uzywa tukéw o najmniejsze;j
dtugosci.

(b) Przycisk ekranowy [DEL]:
Przycisk ekranowy stuzacy do usuwania blokow konturu.
Wecisnigecie tego przycisku powoduje usunigcie aktualnie
zaznaczonego przy pomocy kursora elementu sktadowego
konturu. Przed usunigciem bloku wyswietlana jest prosba o
potwierdzenie.

(c) Przycisk ekranowy [RET]:

Przycisk ten stuzy do powrotu do ekranu wprowadzania
danych dla cykli obrobki.
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8.3.3

Definiowanie nowego konturu

Nowy kontur mozna zdefiniowa¢ w nastgpujacy sposob.

1.

Definiowanie nowego konturu

(1) Po otwarciu ekranu do definiowania konturu, automatycznie

wstawiany jest punkt poczatkowy.

1 Q) i 2o

(2) Wpisz parametry do okienka edycji i naci$nij przycisk MDI

[INPUT] (

INPUT

okienka edycji po zatwierdzeniu poprzednich danych.

(3) Po wprowadzeniu danych do ostatniego okienka edycji dla

bloku konturu i nacis$nigciu [INPUT] (), zadany kontur

INPUT

jest automatycznie przeskalowany tak, aby zmiescit si¢ na

obszarze rysunku.

(4) Wcisnigcie dowolnego z przyciskow powoduje wstawienie
nowego elementu sktadowego konturu, ponizej elementu

aktualnie wskazywanego przez kursor.

UWAGA
1 W przypadku zdefiniowania fragmentu konturu w
ksztatcie kieszeni lub kotnierza, co opisano ponizej,
wyswietlana jest wiadomosc¢ alarmowa.
- Kontur zewnetrzny — Monotonicznie
malejacy
- Kontur zewnetrzny tylny — Monotonicznie
rosnacy
- Kontur wewnetrzny — Monotonicznie rosngcy

(Poprzez zmiane bitu 7 parametru 9107 na wartos¢
1, mozliwe jest zniesienie powyzszych ograniczen).
Nalezy to jednak robi¢ z najwyzszg ostroznoscia.
(Patrz: Rozdziat 8.4, ,UWAGI”.)

2 Jezeli istnieje blok konturu wymagajacy

zdefiniowania, kursor przemieszcza sie do tego
bloku i generowana jest wiadomos$¢ alarmowa.

3 Jezeli istnieje blok wymagajacy zdefiniowania,

rysowane sg tylko poprzednie zdefiniowane bloki.

Modyfikowanie konturu

(1) Przemie$¢ kursor klawiszami (—, ®, -, Z) do okienek edycji
do wprowadzania danych dla bloku konturu.

(2) Aby zmieni¢ parametry, wpisz nowe dane 1 nacisnij

przycisk [INPUT] ().

INPUT
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(3) Aby wstawi¢ blok konturu wewnatrz listy, naci$nij przycisk
zadanego ksztattu. Blok wstawiony zostaje tuz ponizej

odpowiedniego bloku konturu.
(4) Aby usuna¢ blok konturu nacis$nij przycisk

Wecisnigcie tego przycisku powoduje usunigcie aktualnie
zaznaczonego przy pomocy kursora elementu sktadowego

konturu.

(5) Ostatecznie, nacis$nij przycisk [CAL], aby wykonaé

ponowne obliczenie.

UWAGA
Rysowany kontur nie zostanie uaktualniony bez
nacisniecia przycisku [CAL].

Zapisywanie konturu

Aby zapisa¢ zadane bloki konturu, nacis$nij przycisk [RET].
Dalszy ciag zalezy od tego, czy rysowanie zakonczylo si¢

btedem, czy nie.

(1) Kontur zawiera btad

Jezeli kontur zawiera btad, wyswietlone zostanie okienko
zawierajace wiadomos¢ o biedzie i pytanie o potwierdzenie.

Wyswietlone zostaja klawisze ekranowe [YES] i [NO].

Nacisnigcie [YES] powoduje powr6t do

wprowadzania danych o cyklu obrobki, gdzie wyswietlone

zostana tylko dobrze zdefiniowane bloki.

TURN MATE i 21:43:56

SAVE CAN

Wecisnaé przycisk [SAVE] w celu zapisania konturu i
powrdcenia do Ekranu gléwnego. W tym czasie, rysunek

pomocniczy  wyswietla  kontur  skladajacy  sig
zdefiniowanych blokéw konturu. Nacisnigcie

powoduje powrdt do ekranu glownego bez zapisywania bloku

konturu.
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(2) Normalne zakonczenie
Ekran wprowadzania danych cyklu wyswietla w rysunku
pomocniczym ostateczny ksztaltt wypeliony innym
kolorem.

TURN MATE & 21:308:18

Woecisna¢ przycisk [SAVE] w celu zapisania konturu i
powrdcenia do Ekranu gléwnego. W tym czasie, rysunek
pomocniczy wyswietla ostateczny kontur. Naci$nigcie
[CAN] powoduje powrdt do ekranu gléwnego bez
zapisywania bloku konturu.
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8.4 UWAGI

8.4.1 Definiowanie nowego konturu

Nalezy zachowa¢ szczegdlna ostroznos¢ przy definiowaniu konturu
posiadajacego kieszen.

Wpisywany profil nie jest sprawdzany automatycznie, musi oS
spetia¢ nastepujace wymagania:

[Wymog]:
Linia prosta laczaca punkt poczatkowy oraz koncowy Kkonturu
musi przebiega¢ na zewnatrz konturu.

Jesli zadany profil nie spelnia tego wymogu, tory ruchu narzedzia nie
moga by¢ prawidlowo wykonane.

<Przyktad 1. Zewngtrzna powierzchnia konturu nie speinia
wymogu>

Poczatek [—‘

—— Zadany profil

=nnnna Linia prosta
taczaca punkty
poczatkowy i
koncowy

Koniec

L
L
L/
L
L]
L
L
L]
L
LJ
L
L4
LJ
L
L
L
&
L

* W tym wypadku obrobka w kierunku Z zostanie wykonana
nastgpujaco.
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8.4.2

<Przyktad 2. Zewngtrzna powierzchnia konturu nie spelnia

wymogu>

Koniec

Poczatek

v

z

Zadany profil

=== una Linia prosta

X

taczaca punkty
poczatkowy i
koncowy

W tym wypadku obrobka w kierunku Z zostanie wykonana
nastgpujaco.

Cykl obrébki z recznie sterowanym posuwem wgitebnym

Nalezy zachowac szczegdlna ostrozno$¢ przy tworzeniu konturu
posiadajacego kieszen przy rgcznie sterowanym posuwie wglebnym.

Jezeli pierwszym elementem przecinajacym tor obrobki jest czesé
zadanego profilu, narzedzie bedzie skrawac¢ profil w nastgpujacy

Sposob.

<Cykl obrobki konturu zewngtrznego z rgcznie sterowanym
posuwem wgtebnym (D-CUT=0) wzdhuz osi Z>

——— Zadany profil
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8.4.3  Obrébka konturéw wklestych

(1

(2)

Sprawdzanie kata ostrza i narzedzia

Katy ostrza oraz narzedzia nie sa sprawdzane automatycznie. Z
tego powodu, w razie konturu takiego, jak zdefiniowany ponize;j,
narzedzie probuje obrobi¢ caly kontur bez pozostawienia miejsc
niemozliwych do obrébki, co prowadzi do kolizji narzedzia z
detalem.

<Przyktad. Cykl konturu zewnetrznego, w ktérym narzedzie
zderza si¢ z detalem>

Niemozliwe do obrébki

\

\

!

NY

Sprawdzanie kolizji z detalem

Sprawdzanie kolizji z detalem podczas drogi wycofania po
obrébce zgrubnej nie jest wykonywane. Z tego powodu, w
profilach takich, jak pokazany ponizej, narzedzie zderzy si¢ z
detalem.

<Przyktad. Cykl konturu zewngtrznego, w ktérym narzedzie
zderza sie z detalem>

» Z

Punkt koncowy
obrébki zgrubnej

|

|

|

N\ N

i X

|

|

Droga wycofania o odstep X
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9.1 PODSTAWOWE INFORMACJE

Cykle wiercenia posiadaja nastgpujace cechy charakterystyczne:

(1) Cykl, w ktorym narzedzie wycina otwor okreslony przez
wspotrzedne Z podstawy otworu oraz jego gltebokoscé.

(2) Mozna  okreslic  metode  skrawania  (normalna/rowki
glebokie/szybkie rowki glebokie). (UWAGA)

(3) Mozliwa jest zmiana numeru narzg¢dzia, posuwu oraz predkosci
wrzeciona, ustawiane na odpowiednich ekranach.

UWAGA
Mozliwos¢ wyboru metody obrébki wymaga
nastepujacej funkcji opcjonalnej:
Funkcja opcjonalna: Rozszerzenie cyklu obrobki

/\ OSTRZEZENIE
Nie jest mozliwe reczne sterowanie posuwem.
Posuw jest zawsze sterowany automatycznie.

Cykl wiercenia

Wspotrzedne
podstawy otworu

Gtebokosc¢ +X
otworu
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9.2

TORY NARZEDZI

1. Pozycja narzedzia w czasie wcisniecia przycisku uruchamiania cyklu

(Start)

Jezeli w czasie rozpoczgcia cyklu narzedzie ustawione jest w pozycji
[D] Iub [E], generowany jest sygnat alarmowy.

Skrawanie Skrawanie Skrawanie
mozliwe mozliwe mozliwe
[A] [B] [C]

Skrawanie / Skrawanie niemozliwe |  Skrawanie
niemozliwe = O e R BB - mozliwe

[D] (E] [F]
Skrawanie Skrawanie
mozliwe mozliwe

Skrawanie
[G] mozliwe (1
[H]
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2. Rzeczywiste tory narzedzia
(1) Kiedy funkcja opcjonalna (rozszerzenie cykli obrobki)
jest wylaczona

Rzeczywisty tor narzedzia wyglada nastgpujaco.

Gdy P5101#2=0
(Cykl szybki wiercenia
otwordéw gtebokich

Odstep wzdtuz osi X

Gtebokos¢ otworu

]
]
]
]
- » !
< > ]
]
]
]
]
]
< y
e - == oy IR R R R -
-v\- ------------ 1 ----------- >
L
Wielkosé
wycofania
(par.5114)
—>

4—
Gtebokos¢ skrawania

Wspotrzedna Z podstawy otworu

Gdy P5101#2=1
(Cykl wiercenia

otworéw Odstep wzdtuz osi X

gtebokich)
___________________________ > <

[}
n
Gtebokos¢ otworu |
< > ! i
"
"
"
b
- Y,
N === :"_".4-_;_-_.-_-__-_:_;_-._? e e e e == -
i ———————————————————————— >
<>
Wielkos¢
wycofania
(par.5114)

G*QbOkO:'Sé skrawgnia

Wspoétrzedna Z podstawy otworu
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(a) Narzedzie przemieszcza si¢ posuwem szybkim do krawedzi
odstgpu na osi Z, a nastepnie po osi X az do osiagnigcia
srodka otworu.

(b) Ruch z posuwem roboczym wzdluz osi Z o glebokosé
otworu.

(c) Po ustawieniu glebokosci skrawania, zachowanie narzedzia
ro6zni si¢ w zaleznosci od parametru 5101#2.

e  Gdy parametr 5101#2 =0
Ruch posuwem roboczym o glebokosé skrawania i
wycofanie o  wielko§¢ wycofania  (okreslona
parametrem 5114).
Narzgdzie powtarza proces az do osiagnigcia dna
otworu.

e  Gdy parametr 5101#2 =1
Ruch posuwem roboczym o glebokos¢ skrawania i
powr6t do punktu poczatku skrawania.
Nastepnie, narzgdzie wraca posuwem szybkim do
poprzedniej pozycji konicowej skrawania plus wartos¢
wycofania (okre§lona parametrem 5114) i porusza si¢
posuwem roboczym o gleboko$¢ skrawania z
poprzedniej pozycji koncowe;j.
Narzedzie powtarza proces az do osiagnigcia dna
otworu.
Jesli glebokos¢ skrawania nie zostata okreslona, lub
jest réwna 0, narzedzie porusza si¢ posuwem
roboczym az do osiagnigcia dna otworu.

(d) Ruch posuwem szybkim do brzegu odstgpu w osi Z, powr6t
do pozycji poczatkowej najpierw po osi X, a nastgpnie Z,
zatrzymanie.

(2) Kiedy funkcja opcjonalna (rozszerzenie cykli obrobki)

jest wiaczona

Rzeczywisty tor narzedzia wyglada nastepujaco.

¢ Normalny
METH = [NORMAL]

Wspétrzedna Z podstawy otworu

Pozydgja punktu R

Gtebokos¢ otworu  Odstep
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e Normalny

(a)

(b)
(©)

Narzedzie przemieszcza si¢ posuwem szybkim do krawedzi
odstepu na osi Z, a nastgpnie po osi X az do osiagnigcia
srodka otworu.

Ruch z posuwem roboczym wzdhuz osi Z o glebokos¢ do
dna otworu.

Ruch posuwem szybkim do brzegu odstgpu w osi Z, powrot
do pozycji poczatkowej najpierw po osi X, a nastgpnie Z,
zatrzymanie.

¢ Rowki gtebokie
METH = [PECK]

Wspoirzedna Z podstawy otworu

Punkt kohcowy

/ N Gtebokosé¢ skrawania
N

Droga wycofania

Gtebokos¢ otworu Odstep

o Cykl wiercenia otworéw gtebokich

(a)

(b)
(©)

Narzedzie przemieszcza sig¢ posuwem szybkim do krawedzi
odstgpu na osi Z, a nastgpnie po osi X az do osiagnigcia
$rodka otworu.

Ruch z posuwem roboczym wzdhuz osi Z o glebokosé
otworu.

Ruch posuwem roboczym o glebokos¢ skrawania i powrot
do punktu poczatku skrawania.

Nastegpnie, narzedzie wraca posuwem szybkim do
poprzedniej pozycji koncowej skrawania plus warto$é
wycofania (okreslona parametrem 5114) i porusza sig
posuwem roboczym o glebokos¢ skrawania z poprzedniej
pozycji koncowe;.

Narzegdzie powtarza proces az do osiagnigcia dna otworu.

(d)

Ruch posuwem szybkim do brzegu odstgpu w osi Z, powrot
do pozycji poczatkowej najpierw po osi X, a nastgpnie Z,
zatrzymanie.
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o Cykl szybki rowkow
gtebokich
METH = [H-PECK]

wspotrzedna Z podstawy otworu

/ \G’f okosc skrawanja

Punkt kohcowy

\4 »punkt R

Droga wycofania

Gtebokos¢ otworu Odstep

o Cykl szybki wiercenia otworéw gtebokich

(a)

(b)
(©)

Narzedzie przemieszcza si¢ posuwem szybkim do krawedzi
odstepu na osi Z, a nastgpnie po osi X az do osiagnigcia
srodka otworu.

Ruch z posuwem roboczym wzdhuz osi Z o glebokosé
otworu.

Ruch posuwem roboczym o glebokos¢ skrawania i1

wycofanie o wielko$¢ wycofania (okreslona parametrem
5114).

Narze¢dzie powtarza proces az do osiagnigcia dna otworu.

(d)

Ruch posuwem szybkim do brzegu odstepu w osi Z, powrdt
do pozycji poczatkowej najpierw po osi X, a nastgpnie Z,
zatrzymanie.
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3. Rzeczywiste komendy narzedzia

(1

(2)

Kiedy funkcja opcjonalna (rozszerzenie cykli obrébki)
jest wylaczona

Rzeczywiste komendy narzedzia wygladaja nastgpujaco.

G00 Z (punkt R) ;

XO0.; ;

G83 Z (glebokos¢ otworu) R (pozycja punktu R) Q (glebokosé
skrawania) P (czas przestoju) F (posuw) ;

G80;

GO00 X (pozycja poczatkowa) ;

Z (pozycja poczatkowa) ;

Kiedy funkcja opcjonalna (rozszerzenie cykli obrobki)
jest wlaczona

Rzeczywiste komendy narzedzia wygladaja nastgpujaco.
(a) Wiercenie

GO01 Z (glebokos¢ otworu) F (posuw) ;

GO04 P (czas przestoju) ;

GO00 Z (pozycja punktu R) ;

(b) Cykl wiercenia otworow gtebokich
GO1 Z (punkt poczatkowy - glebokos$¢ otworu) F (posuw) ;
GO0 Z (pozycja punktu R) ;
GO0 Z (poprzednia pozycja koncowa + wycofanie) ;
GO1 Z (poprzednia poz. koncowa — gleb. skrawania)
F (posuw) ;

b

. *1 powtarzane dopdoki narzedzie nie
’ osiagnie dna otworu

GO01 Z (glgbokos¢ otworu) F (posuw) ;

G04 P (czas przestoju) ;

GO0 Z (pozycja punktu R) ;

(c) Cykl szybki wiercenia otworéw gtebokich
GO1 Z (pozycja punktu R — gleb. otworu) F (posuw) ;
GO00Z (poprzednia poz. koncowa + wycofanie) ; *9
GO1 Z (poprzednia poz. koncowa — glgb. skrawania)
F (posuw) ;
’ *2 powtarzane dopoki narzedzie nie
osiagnie dna otworu

GO01 Z (glebokos¢ otworu) F (posuw) ;

GO04 P (czas przestoju) ;
GO00 Z (pozycja punktu R) ;
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9.3 PARAMETRY WEJSCIOWE

Po wybraniu cyklu wiercenia na ekranie wyboru cykli obrobki,
wyswietlony zostaje ponizszy ekran parametrow wejsciowych.

13:42:45

Parametry dla cyklu wiercenia otwordéw sa nastgpujace.

Param. Znaczenie Zaktadka | Wymagany Uwagi
Z Wspotrzedna Z nasady FIG. @) Wspétrzedna absolutna
otworu.
L Gtebokos¢ otworu FIG. O Wspotrzedna absolutna
METH | Ustalanie metody skrawania METH. X Wyswietlanie tylko gdy funkcja opcjonalna
klawiszami na panelu (rozszerzenie cykli obrébki) jest wigczona
dotykowym. Warto$¢ domysina to 1 (NORMAL).
[NORMAL] : Normalny (1) (1) W wypadku [NORMAL], parametry "P-CUT" i
[PECK]: Rowki gtebokie (2) "RT" nie sg wyswietlane.
[H-PECK]: Cykl szybki (2) W wypadku [PECK], parametry "P-CUT" i
wiercenia otworow gtebokich "RT" s wyswietlane.
@)
P-CUT | Gtebokos¢ skrawania (rowki METH. X Jezeli wprowadzono 0, narzedzie skrawa catg
gtebokie) gtebokosc¢ jednoczesnie.

Jezeli nie zostata podana inna wartos¢,
przyjmowana jest wartos¢ 0.
(warto$¢ wycofania okreslana jest przez

parametr 5114)
DWL Czas przestoju METH. X Jezeli nie zostata podana inna wartos¢,
przyjmowana jest wartos¢ 0.
RT Wielkos$¢ wycofania METH. X Wyswietlanie tylko gdy funkcja opcjonalna

(rozszerzenie cykli obrébki) jest wigczona
Wyswietlane tylko gdy METH = [PECK] lub [H-

PECK].
XA Wspotrzedna X punktu METH. X Wyswietlane tylko gdy parametr 9202#2 = 1
zblizenia
ZA Wspotrzedna Z punktu METH. X Wyswietlane tylko gdy parametr 9202#2 = 1
zblizenia
T Numer narzedzia COND. X Nie istnieje wartos¢ domysina.
F Posuw COND. X Nie istnieje wartos¢ domysina.
S Predkos$¢ wrzeciona COND. X Nie istnieje wartos¢ domysina.
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Param. Znaczenie Zaktadka | Wymagany Uwagi
S-DIR | Kierunek rotacji wrzeciona COND. X Warto$¢ domysina to 1 (NORMAL).
[NORMAL] : Normalny (1) Wyswietlane tylko gdy parametr 9202#1 = 1
[REVERSE] : Wsteczny (2) Sprawdz parametry 9213, 9214, 9215.
G Ustalanie przetozenia COND. X Zakres wartosci: 1 do 4. Nie ma wartosci

klawiszami na panelu
dotykowym.

domysinej.
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1 0 CYKL GWINTOWANIA

Ten rozdzial sktada si¢ z nastepujacych podrozdziatow:
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10.1 PODSTAWOWE INFORMACJE

Cykle gwintowania posiadaja nast¢pujace cechy charakterystyczne:

(1) Cykl, w ktérym narzedzie wycina otwor gwintowany okreslony
przez wspoélrzgdne Z podstawy otworu oraz jego glebokosc.

(2) Mozna wybra¢ kierunek gwintowania (prawy/lewy).

(3) Mozna okresli¢ rodzaj gwintowania (swobodne/sztywne).

(4) Mozliwa jest zmiana numeru narze¢dzia, posuwu oraz predkosci
wrzeciona, ustawiane na odpowiednich ekranach.

/\ OSTRZEZENIE
Nie jest mozliwe reczne sterowanie posuwem.
Posuw jest zawsze sterowany automatycznie.

Cykl gwintowania

Skok Wspodtrzedna Z
podstawy otworu

| I B o

P
Gtebokos¢ +X
otworu
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70.2 TORY NARZEDZI

1. Pozycja narzedzia w czasie wcisniecia przycisku uruchamiania cyklu
(Start).
Jezeli w czasie rozpoczgceia cyklu narzedzie ustawione jest w pozycji
[A], [B],[D] lub [E], generowany jest sygnat alarmowy.

Skrawanie Skrawanie Skrawanie

mozliwe mozliwe mozliwe

[A] [B] [c]

A

A4 Skrawanie

Skrawanie Skrawanie niemozliwe mozliwe

Niemozliwe farelfamamfatary = = = = [E]_ et

Skr_a\_/vanie Skrawanie

mozliwe mozliwe

Skrawanie
[C] mozliwe (1]
[H]
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2. Rzeczywiste tory narzedzia
Rzeczywisty tor narzedzia wyglada nastgpujaco.

e Gwintowanie

Odstep wzdtuz osi Z

Gtebokos¢
skrawania

A

3

«-----T=====
____________»

v

Wspétrzedna Z podstawy otworu

(1

2)
)
4)

)

Narzedzie przemieszcza si¢ posuwem szybkim do krawedzi
odstepu na osi Z, a nastgpnie po osi X az do osiagnigcia srodka
otworu.

Ruch z posuwem roboczym wzdtuz osi Z o glgbokos¢ otworu.
Zatrzymanie wrzeciona.

Kierunek obrotu wrzeciona jest odwrocony, a narzedzie porusza
si¢ do punktu rozpoczgcia obrobki posuwem roboczym.

Ruch powrotny z posuwem szybkim do pozycji poczatkowe;j,
realizowany najpierw ruch w osi X, a nastgpnie w o0si Z, po czym
nastgpuje zatrzymanie.

Jesli wybrano gwintowanie sztywne, po punkcie pierwszym
przesytana jest odpowiednia funkcja M.

Jesli wybrano gwintowanie odwrotne, wykonywana jest jedna z
ponizszych operacji.

W razie gwintowania swobodnego

Przed punktem 1 przesytana jest funkcja M przygotowujaca do
gwintowania odwrotnego.

W razie gwintowania sztywnego

Przed punktem funkcja M gwintowania sztywnego przesylana
jest funkcja M przygotowujaca do gwintowania odwrotnego.
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3. Rzeczywiste komendy narzedzia
Rzeczywiste komendy narzedzia wygladaja nastepujaco.

W razie gwintowania swobodnego (gwintowanie normalne)
MmmO (funkcja M przygotowujaca do gwintowania
normalnego)

MO03 (komenda obrotow zgodnych z kierunkiem ruchu
wskazowek zegara)

GO00 Z (punkt R) ;

XO0.;

G84 Z (glgbokos¢ otworu) R (pozycja punktu R) Q (glebokosé¢
rowka) P (czas przestoju) F (posuw) ;

G80;

G00 XO0. (pozycja poczatkowa) ;

Z (pozycja poczatkowa) ;

W razie gwintowania swobodnego (gwintowanie odwrotne)
Mmml (funkcja M przygotowujaca do gwintowania
odwrotnego)

MO03 (komenda obrotow zgodnych z kierunkiem ruchu
wskazoéwek zegara)

G00 Z (punkt R) ;

XO0.; ;

G84 Z (glebokos¢ otworu) R (pozycja punktu R) Q (glebokosé
rowka) P (czas przestoju) F (posuw) ;

G80;

G00 XO0. (pozycja poczatkowa) ;

Z (pozycja poczatkowa) ;

W razie gwintowania sztywnego (gwintowanie normalne 5200#0
=0)

G00 Z (punkt R) ;

XO0.;;

MmmO (funkcja M przygotowujaca do gwintowania
normalnego) ;

Mmm?2 (funkcja M gwintowania sztywnego) Sssss (Predkosé
wrzeciona) ;

G84 Z (glebokos¢ otworu) R (pozycja punktu R) P (czas
przestoju) F (posuw) ;

G80;

GO00 XO0. (pozycja poczatkowa) ;

Z (pozycja poczatkowa) ;

Dla gwintowania sztywnego (gwintowanie normalne. 5200#0 =
1)

GO00 Z (punkt R) ;

XO0.;;

Mmm0O (funkcja M przygotowujaca do gwintowania
normalnego) ;

Sssss (Predkos¢ wrzeciona) ;

G84 Z (glgbokos¢ otworu) R (pozycja punktu R) P (czas
przestoju) F (posuw) ;

G80;

GO0 X0. (pozycja poczatkowa) ;

Z (pozycja poczatkowa) ;
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Gwintowanie sztywne (gwintowanie odwrotne 5200#0 = 0)

G00 Z (punkt R) ;

XO0.; ;

Mmml (funkcja M przygotowujaca do gwintowania
odwrotnego)

Mmm?2 (funkcja M gwintowania sztywnego) Sssss (Predkos¢
wrzeciona) ;

G84 Z (glgbokos¢ otworu) R (pozycja punktu R) P (czas
przestoju) F (posuw) ;

G80;

G00 XO0. (pozycja poczatkowa) ;

Z (pozycja poczatkowa) ;

Gwintowanie sztywne (gwintowanie odwrotne 5200#0 = 1)

G00 Z (punkt R) ;

XO0.;;

Mmml (funkcja M przygotowujaca do gwintowania
odwrotnego)

Sssss (Predkos¢ wrzeciona) ;

G84 Z (glebokos¢ otworu) R (pozycja punktu R) P (czas
przestoju) F (posuw) ;

G80;

G00 XO0. (pozycja poczatkowa) ;

Z (pozycja poczatkowa) ;

UWAGA
1 Warto$¢ mmoO (funkcja M przygotowujgca do

2 Aby wykonac¢ gwintowanie odwrotne, parametr

gwintowania normalnego) przechowywana jest w
parametrze 9240.

Wartos¢ mm1 (funkcja M do gwintowania
odwrotnego) zapisana jest w parametrze 9241.
Wartos¢ MM2 (funkcja M do sztywnego
gwintowania) jest wyznaczana w nastepujacy

sposoéb:

5210=0 & 5212=0 —>M29

5210+0 & 5212=0 — M Wartos¢ 5210
5212+0 — M Wartos¢ 5212

*

Funkcja M przygotowujgca do gwintowania
odwrotnego przesytana jest przed funkcjg
obrotéw zgodnie z kierunkiem wskazowek
zegara.

W razie gwintowania sztywnego, funkcja M
przygotowujgca do gwintowania odwrotnego
przesyfana jest przed funkcjg M gwintowania
sztywnego.

(Dla gwintowania sztywnego, komenda obrotow
zgodnie z kierunkiem wskazowek zegara
przesyfana jest w cyklu statym.)

4002#5 musi by¢ ustawiony na 0.

- 155 -



10.CYKL GWINTOWANIA

CYKLE OBROBKI

B-64254PL/05

10.3

PARAMETRY WEJSCIOWE

Po wybraniu cyklu gwintowania na ekranie wyboru cykli obrébki,
wyswietlony zostaje ponizszy ekran parametrow wejsciowych.

13:44:39

Parametry dla cyklu gwintowania sg nastgpujace.

Param. Znaczenie Zaktadka Wymagany Uwagi
Zz Wspotrzedna Z nasady otworu. FIG. O Wspotrzedna absolutna
L Gtebokosc¢ otworu FIG. O Wspotrzedna absolutna
P Skok gwintu FIG. O
DIR Ustalanie kierunku skrawania METH. X Warto$¢ domysina to 1.
klawiszami na panelu dotykowym. Jezeli nie zostata podana inna wartos¢,
[CW] : Zgodnie z kier. ruchu przyjmowana jest warto$¢ domysina.
wsk. zegara (1)
[CCW] : Przeciwnie do kier. ruchu
wsk. zegara (2)
TYP Ustalanie metody gwintowania METH. X Warto$¢ domysina to gwintowanie
klawiszami na panelu dotykowym. sztywne.
[FLOAT] : Gwintowanie swobodne Jezeli nie zostata podana inna wartos¢,
(1) przyjmowane jest gwintowane
[RIGID] : Gwintowanie sztywne swobodne.
(2) TYP jest wyswietlany tylko gdy parametr
9101#5 = 0 oraz parametr 5200#0 = 0.
(Nie wyswietlane gdy 9101#5 = 1 lub
5200#0 = 1.)
DWL Czas przestoju METH. X Jezeli nie zostata podana inna wartos¢,
przyjmowana jest wartos¢ 0.
XA Wspotrzedna X punktu zblizenia METH. X Wyswietlane tylko gdy parametr 9202#2
=1
ZA Wspotrzedna Z punktu zblizenia METH. X Wyswietlane tylko gdy parametr 9202#2
=1
T Numer narzedzia COND. X Nie istnieje warto$¢ domysina.
F Posuw COND. X Nie istnieje warto$¢ domysina.
S Predkos$¢ wrzeciona COND. X Nie istnieje wartos¢ domysina.
G Ustalanie przetozenia klawiszami COND. X Zakres wartosci: 1 do 4. Nie ma
na panelu dotykowym. wartosci domysinej.
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CYKL TOCZENIA ROWKOW
Ten rozdzial sktada si¢ z nastepujacych podrozdziatow:
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112 TORY NARZEDZI . ... .. i 160
11.2.1 Tor dla toczenia zgrubnego . . . . . .....c.covuenn... 160
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11.3 PARAMETRY WEJSCIOWE
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11.1 PODSTAWOWE INFORMACJE

Istnieja trzy typy cykli toczenia rowkow — zewngtrzny, wewngtrzny
oraz czotowy. Cykle toczenia rowkoéw posiadaja nastepujace cechy
charakterystyczne:

(1)
2
3)
4)
)

(6)
(7

Ksztalt rowka jest definiowany poprzez podanie punktu
referencyjnego, szerokosci i glgbokosci rowka

Mozna zastosowa¢ dla kazdego naroza (od (1) do (4)) albo
zaokraglanie, albo fazg C.

Mozna wycia¢ wiele konturbw rowkow poprzez ustawianie
skoku pomigdzy rowkami oraz ich liczby.

Mozliwa jest obrobka zgrubna, podczas ktorej narzgdzie porusza
si¢ rownolegle z osia Z (lub z osia X).

Mozliwa jest obrobka wykanczajaca, pozwalajaca narzg¢dziu
skrawa¢ wzdluz koncowego ksztaltu rowno po obu stronach
rowka.

Dostepny jest cykl obrobki rowkow glebokich.

Mozliwa jest zmiana numeru narzedzia, posuwu oraz predkosci
wrzeciona, ustawiane na odpowiednich ekranach.

/\ OSTRZEZENIE

Nie jest mozliwe reczne sterowanie posuwem.
Posuw jest zawsze sterowany automatycznie.
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+Z
Detal
+X

Szerokos$¢ skoku Szerokosé¢

(2) (3) (2) (3)
Gtebok| Obszar Obszar

skrawania 2 skrawania 1

(1) (4) (1) (4)
O

Punkt odniesienia

Toczenie rowkéw wewnetrznych

Punkt odniesienia

O
(1) 4) (1) 4)
Obszar Obszar +X
Gieb. skrawania 2 skrawania 1
(2) (3) (2) (3)
‘Szerokoéé skoku i Szeroko$¢
Detal
Toczenie rowkéw czotowych
—n mmm w mmm h o h o s mm h e s mm n mm  mmn o -
(3) 4)
+X
Obszar
Detal skrawania 2
(2) (1)
Gtebokos¢
>
e 4)
Szerokosc¢
skoku Obszar
Szero skrawania 1
kosé ) ™)
v . Pun.kt o
odniesienia
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711.2 TORY NARZEDZI

Istnieja 3 typy toczenia rowkow. Jednakze tory ruchu narzgdzi sg dla
kazdego cyklu identyczne, jedynie obszar obrobki moze by¢
symetrycznie odbity w poziomie (zewngtrzny i wewngtrzny) lub w
pionie (zewngtrzny i czotowy). Ten rozdzial opisuje cykl toczenia
rowkow zewngtrznych jako przyktad.

11.2.1 Tor dla toczenia zgrubnego

1. Pozycja narzedzia w czasie wcisniecia przycisku uruchamiania cyklu
(Start).

Jezeli w czasie rozpoczecia cyklu narzedzie ustawione jest w pozycji
[A], [B],[D] lub [E], generowany jest sygnatl alarmowy.

Skrawanie Skrawanie niemozliwe Skrawanie
niemozliwe mozliwe
[B]
— s e s = s mm o mm mm s s ==

S.kraw.arlmie Skrawanie Skrawanie ﬂg;\i/\\’/vaeme
niemozliwe niemozliwe niemozliwe
(D] [E] ﬁ [F]
Odstep m [ ®
Skrawanie Skrawanie mozliwe Skrawanie mozliwe
mozliwe

[C] (H] Ul
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2. Rzeczywiste tory narzedzia

Rzeczywisty tor narzedzia wyglada nastgpujaco.

(1)
2)

3)

4)
)

Narzedzie przesuwa si¢ posuwem szybkim do krawedzi odstepu
na osi X oraz nad $rodek rowka, a nast¢pnie w kierunku osi Z.
Narzedzie pracuje wzdluz osi X z posuwem roboczym. Jesli
okreslona jest glebokos¢ przebiegu, narzedzie skrawa na
glebokos¢ przebiegu, wycofujac sig w kierunku osi X o warto$¢
wycofania przebiegu za kazdym przebiegiem. Jezeli glebokos¢
przebiegu nie zostala ustalona, narzedzie skrawa az do
osiagnigcia dna rowka (pozostawiajac naddatek na obrobke
wykanczajaca).

Kiedy ostrze osiaga dno rowka (pozostawiajac naddatek na
obrobke wykanczajaca), zatrzymuje si¢ na okreslony czas i
porusza si¢ w kierunku osi —X posuwem szybkim do krawedzi
odstgpu. Nastgpnie, po przesunigciu si¢ w kierunku -Z o
szeroko$¢ skrawania, narzedzie skrawa w kierunku X.

Kroki (2) do (3) sa powtarzane az do zakonczenia jednej strony
rowka. Nastgpnie narzgdzie obrabia druga strong rowka.

Po obrobce wszystkich czgs$ci, narzgdzie wykonuje ruch
powrotny z posuwem szybkim do pozycji poczatkowe;j,
realizowany najpierw ruch w osi Z, a nastgpnie w osi X.

W/2 W/2
o\ 1\
Qﬂ AV A Y
| i i |
[} ] | |
[} ] | |
| | [} |
| | [} |
| | [} |
| | [} |
! 1
N \ R HEL BN E
| 1] wartosé | 1 AHE :
| | ¥| wycofarigy i v E v
| [Przebiegu |1 |Glebokesc ~ $Odstepw
! ! : ! skrawania kierunku osi X
T N przebiegu __
Vo leo-¥ opommnlesiqeegeamnsy
Gtebokos¢
skrawania na
szerokos¢

Szeroko$¢ skrawania = Szerokos¢ noza do toczenia rowkow — (Promien ostrza*2)
Promien ostrza, gdy Szeroko$¢ noza do toczenia rowkéw = (Promien ostrza*2)
Alarm, gdy Szerokos$¢ noza do toczenia rowkow < (Promien ostrza*2)

N = (W/2 — naddatek w osi Z)/gteboko$¢ skrawania «—>
Glebokos¢ skrawania na szerokos$¢ = (W/2 naddatek w kier.Z)/N
Szeroko$¢
narzedzia

1

D il 4
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UWAGA
Jezeli ma zosta¢ wyciety wiecej niz jeden rowek,
obrdbka zgrubna rozpoczyna sie od rowka
najdalszego od uchwytu lub od srodka.

¢ Rowki
zewnetrzne

Rowek RowekU Rowek U Rowek\ \
4 3 2 1

Sekwencja 4 3 2 1
obrobki
zgrubnej

e Rowki
wewnetrzne

Sekwencja 4 3 2 1
obrobki

zgrubnej M Rowekﬂ Rowek H Rowek
4 3 2 1

¢ Rowki czotowe

Sekwencja obrébki zgrubnej
Rowek 4
4
Rowek
3
1

Rowek

.

Rowek 1

T
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11.2.2 Tor dla toczenia wykanczajacego

1. Pozycja narzedzia w czasie wcisniecia przycisku uruchamiania cyklu
(Start)

Jezeli w czasie rozpoczgceia cyklu narzedzie ustawione jest w pozycji
[A], [B],[D] lub [E], generowany jest sygnat alarmowy.

Skrawanie Skrawanie niemozliwe ) »
niemozliwe B] Skrawanie mozliwe
Al == mm o me s mm e s e s = = - [ —
[A] C]

Skrawanie Skrawanie Skrawanie Skrawanie mozliwe
niemozliwe niemozliwe niemozliwe
[D] [E] % [F]
Odstep m [ PN
Skrawanie mozliwe Skrawanie mozliwe Skrawanie mozliwe

[C] (H] Ul
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2. Rzeczywiste tory narzedzia

Rzeczywisty tor narzedzia wyglada nastgpujaco.

(1)

2)

3)

4)
)

Narzegdzie porusza si¢ posuwem szybkim do punktu rozpoczgcia
obrobki (wlaczajac odstgp), najpierw wzdluz osi X, a nastgpnie
osi Z.

Po skrawaniu od $ciany —Z do dna rowka, narzgdzie zatrzymuje
si¢ okreslong ilos¢ czasu i wycofuje si¢ w kierunku XZ o
wielko§¢ wycofania (okreslona parametrem 9212). Nastegpnie
narzedzie wycofuje si¢ w kierunku X.

Obrobka jest kontynuowana od drugiej §ciany rowka do dna. Po
skrawaniu w kierunku —Z, narzedzie wycofuje si¢ w kierunku XZ
o wielko$¢ wycofania (okreslona parametrem 9212). Nastgpnie
narzedzie wycofuje si¢ w kierunku X.

Narzedzie porusza si¢ do punktu poczatkowego obrobki
(wlaczajac odstep) posuwem szybkim wzdtuz osi X.

Ruch powrotny z posuwem szybkim do pozycji poczatkowe;j,
realizowany najpierw ruch w osi Z, a nastgpnie w osi X.

A

—%

t Odstep wzdiuz
osi X

A 4

i
}
o Ity
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UWAGA

1 Jezeli ma zostacC wyciety wiecej niz jeden rowek,
obrobka wykanczajgca rozpoczyna sie od rowka
najdalszego od uchwytu lub od $rodka.

2 Jezeli ma zosta¢ wyciety wiecej niz jeden rowek
obrobkg zaréwno zgrubna, jak i wykanczajaca,
najpierw wykonane zostang obydwa typy obroébki
dla rowka najdalszego od uchwytu i procedura
zostanie powtorzona dla pozostatych rowkéw.

o Rowki zewnetrzne

Sekwencja 4 3 2 1
wykanczajaca

e Rowki wewnetrzne

Sekwencja

4 3 2 1
wykanczajgy
Rowek Rowek Rowek Rowek
4 3 2 1
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UWAGA

3 Jezeli ma zostac wyciety wiecej niz jeden rowek,
obrobka wykanczajgca rozpoczyna sie od rowka
najdalszego od srodka.

4 Jezeli ma zostac¢ wyciety wiecej niz jeden rowek
obrobkg zaréwno zgrubna, jak i wykanczajaca,
najpierw wykonane zostang obydwa typy obroébki
dla rowka najdalszego od $rodka i procedura
zostanie powtorzona dla pozostatych rowkéw.

¢ Rowki czolowe

Sekwencja
wykanczajaca
Rowek 4 4

Rowek 3 3
Rowek 2 2
Rowek 1 1

L]
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11.3

PARAMETRY WEJSCIOWE

Poniewaz dane wejsciowe sa dla kazdego cyklu identyczne za
wyjatkiem rysunkéw pomocniczych, rozdzial ten opisuje cykl
toczenia rowkow zewngtrznych jako przyktad.

Po wybraniu cyklu toczenia rowkow zewngtrznych na ekranie wyboru
cykli obrobki, wyswietlony zostaje ponizszy ekran parametrow
wejsciowych.

11:48:36

Ponizej podano parametry wejsciowe.

Param. Znaczenie Zaktadka | Wymagany Uwagi
X Wspotrzedna X lewego rogu FIG. @) Wspéirzedna absolutna
punktu referencyjnego
Z Wspotrzedna Z lewego rogu FIG. @) Wspéirzedna absolutna
punktu referencyjnego
w Szerokos$¢ rowka FIG. O Jeden przebieg dla obrébki zgrubnej i W = 0.
Dla obrobki wykanczajacej i W = 0,
wygenerowana zostanie wiadomos$¢ alarmowa.
D Glebokos$c¢ rowka FIG. O Wspotrzedna absolutna
NO Liczba rowkow FIG. X Jezeli nie zostata podana inna wartos¢,
przyjmowana jest domysina wartos¢ 1.
P Skok pomigdzy rowkami FIG. X Nie istnieje wartos¢ domyslna. Ma sens tylko
dla ilosci rowkdéw wiekszej od 1.
R1/C1 | Promien naroza R/wielko$¢ FIG. X Uzyj panelu dotykowego, aby ustawi¢ R1 lub
fazy C w pozycji 1. C1. Nie istnieje wartos¢ domysina.
R2/C2 | Promien naroza R/wielko$¢ FIG. X Uzyj panelu dotykowego, aby ustawi¢ R2 lub
fazy C w pozycji 2. C2. Nie istnieje wartos¢ domysina.
R3/C3 | Promien naroza R/wielko$¢ FIG. X Uzyj panelu dotykowego, aby ustawi¢ R3 lub
fazy C w pozycji 3. C3. Nie istnieje wartos¢ domysina.
R4/C4 | Promien naroza R/wielko$¢ FIG. X Uzyj panelu dotykowego, aby ustawi¢ R4 lub
fazy C w pozycji 4. C4. Nie istnieje wartos¢ domysina.
E Szerokos¢ noza do toczenia METH. O Szerokos¢ skrawania = Szerokos$¢ noza do

rowkoéw

toczenia rowkéw — (Promien ostrza*2)
Promien ostrza, gdy Szerokos¢ noza do
toczenia rowkow = (Promien ostrza*2)
Alarm, gdy Szerokos$¢ noza do toczenia
rowkéw < (Promien ostrza*2)
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Param. Znaczenie Zakladka | Wymagany Uwagi
P-CUT | Glebokos$¢ skrawania METH. X Jezeli nie zostata podana inna wartosc,
przebiegu przyjmowana jest wartos¢ 0.
P-RET | Warto$¢ wycofania przebiegu METH. X Wymagane, gdy zadano r6zng od 0 liczbe
przebiegow.
Jezeli nie zostata podana inna wartosc,
przyjmowana jest wartos¢ 0.
DWL Czas przestoju METH. X Jezeli nie zostata podana inna wartosc,
przyjmowana jest wartos¢ 0.
R +F | Ustalanie metody skrawania METH. X Wartoscig domysing jest obrébka zgrubna i
klawiszami na panelu wykanczajgca.
dotykowym. Jezeli nie zostata podana inna wartosc¢,
[R+F]: Obrobka zgrubna + przyjmowana jest obrobka zgrubna i
wykanczajaca (1) wykanczajaca.
[R]: Obroébka zgrubna (2)
[F]: Obrébka wykanczajaca
)
FIN-X | Naddatek na obrobke METH. X Warto$¢ domys$ina naddatku moze by¢
wykanczajgcg w osi X ustalona w ekranie ustawien.
Jezeli nie zostata podana inna wartosc,
przyjmowana jest wartos¢ 0.
FIN-Z | Naddatek na obrébke METH. X Warto$¢ domys$ina naddatku moze by¢
wykanczajgca w osi Z ustalona w ekranie ustawien.
Jezeli nie zostata podana inna wartosc,
przyjmowana jest wartos¢ 0.
XA Wspétrzedna X punktu METH. X Wyswietlane tylko gdy parametr 9202#2 = 1
zblizenia
ZA Wspétrzedna Z punktu METH. X Wyswietlane tylko gdy parametr 9202#2 = 1
zblizenia
T Numer narzedzia COND. X Nie istnieje warto$¢ domysina.
F Posuw COND. X Nie istnieje warto$¢ domysina.
CSs Ustalanie statej predkosci COND. X Nie istnieje warto$¢ domysina.
skrawania klawiszami na
panelu dotykowym.
[ON] : Wylaczone (1)
[OFF] : Wigczone (2)
S Predkos¢ wrzeciona COND. X Nie istnieje warto$¢ domysina.
S-MAX | Maksymalna predkos¢ COND. X Wyswietlane tylko gdy CSS = 1. Nie istnieje
wrzeciona warto$¢ domys$ina
S-DIR | Kierunek rotacji wrzeciona COND. X Wartos¢ domysina to 1 (NORMAL).
[NORMAL] : Normalny (1) Wyswietlane tylko gdy parametr 9201#1 = 1
[REVERSE] : Wsteczny (2) Sprawdz parametry 9213, 9214, 9215.
G Ustalanie przetozenia COND. X Zakres wartosci: 1 do 4. Nie ma wartosci

klawiszami na panelu
dotykowym.

domysine;.
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CYKL TOCZENIA GWINTU

Ten rozdzial sktada si¢ z nastepujacych podrozdziatow:

12.1 PODSTAWOWE INFORMACIE ..................... 170

122 TORY NARZEDZI . ... .. i 171
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- 169 -



12.CYKL TOCZENIA GWINTU CYKLE OBROBKI B-64254PL/05

12.1 PODSTAWOWE INFORMACJE

Istnieja dwa rodzaje toczenia gwintow — po powierzchniach
zewngtrznych i wewngtrznych. Cykle toczenia gwintéw posiadaja
nastgpujace cechy charakterystyczne:

(1) Narzedzie skrawa gwint dla $ruby ogolnego zastosowania,
okreslanej przez punkty poczatkowy i koncowy, skok, oraz
glebokos¢ gwintu.

(2) Mozna toczy¢ gwinty na powierzchniach walcowych i
stozkowych.

(3) Toczenie moze nastgpowaé w kierunkach —Z oraz +Z.

(4) Istnicje 6 dostgpnych do wyboru metod (skrawanie jedna
krawedzia ze stala wielkoScia naddatku, skrawanie dwiema
krawegdziami ze stata wielkoscia naddatku, zygzak ze stala
wielkoscia naddatku, skrawanie jedna krawegdzia ze stala
glebokoscia skrawania, skrawanie dwiema krawgdziami ze stala
glebokoscia skrawania, zygzak ze stata glgbokoscia skrawania)

(5) Mozliwa jest zmiana numeru narzedzia oraz predkosci
wrzeciona, ustawiane na odpowiednich ekranach.

/\ OSTRZEZENIE

1 Nie jest mozliwe reczne sterowanie posuwem.
Posuw jest zawsze sterowany automatycznie.

2 Cykl gwintowania wykonywany jest za pomocag
G92 Cykl staty G76 nie jest uzywany.

Toczenie gwintow zewnetrznych

——————————————————— +7
Detal Skok
+X
Glebokpse
Punkt korncowy Punkt poczatkowy

Toczenie gwintéw wewnetrznych

- EEm 2 EEm r EEE R EE E EEm F EEm  EEm 5 Em = Em w +7
Punkt koncowy  Punkt poczatkowy
|

+X

Gtebokosc¢

Detal Skok
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12.2 TORY NARZEDZI

12.2.1 Toczenie gwintéw zewnetrznych

1. Pozycja narzedzia w czasie wcisniecia przycisku uruchamiania cyklu
(Start).

Jezeli w czasie rozpoczecia cyklu narzedzie ustawione jest w pozycji
[D] Iub [E], generowany jest sygnat alarmowy.

Skrawanie Skrawanie mozliwe :
mozliwe Skr?‘_"’an'e
[A] [B] mozliwe
[C]
I Skrawanie
I Skrawanie mozliwe
Skrawanie [p] i nlemlszllwe [F]
niemozliwe i [El ‘
Skrawanie Skrawanie Skrawanie
mozliwe mozliwe mozliwe
[F] [G] [H]
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2. Rzeczywiste tory narzedzia

Rzeczywisty tor narzedzia wyglada nastgpujaco.

(1) Ruch do punktu rozpoczgcia gwintowania posuwem szybkim,
najpierw wzdtuz osi Z, a nastgpnie X.

(2) Narzedzie wykonuje gwintowanie zaleznie od wyznaczonej
metody obrébki, po glebokosciach przebiegow, az do
wytworzenia zadanego ksztattu.

(3) Jesli zastosowano obrobke wykanczajaca, narzgdzie obrabia caly
kontur za jednym razem.

(4) Po obrobce wszystkich czesci, narzedzie wykonuje ruch
powrotny z posuwem szybkim do pozycji poczatkowe;j,
realizowany najpierw ruch w osi X, a nastgpnie w osi Z.

- » Odstep dojazdu

-
H—2
(Xs,zSk! {1 |
A | (XE, ZE) ii 1
i‘:::::::::::::::::::::::::::::::‘I'i“l’: I
Odstep powierzchni i:—:—:—:—:—:—:—:—:—:—:—:—:—:—:—:—:—:—:—:—:—:—:—:—:—:—:—:—:—:—:»_*I____m
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12.2.2 Toczenie gwintéw wewnetrznych

1. Pozycja narzedzia w czasie wcisniecia przycisku uruchamiania cyklu
(Start)

Jezeli w czasie rozpoczgceia cyklu narzedzie ustawione jest w pozycji
[D] Iub [E], generowany jest sygnat alarmowy.

. . Skrawanie
Skrawanie mozliwe Skrawanie mozliwe mozliwe
(Al [B] [C]
Skrawanie niemozliwq ﬁilgr?]\’(\)lzalri]\:vee Skrawanie
| mozliwe
D] [E]

| [F]

' 4

// Skrawanie
mozliwe

Skrawanie . . 1l
- Skrawanie mozliwe
mozliwe

[G] (H]
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2. Rzeczywiste tory narzedzia
Rzeczywisty tor narzedzia wyglada nastgpujaco.

(1)
2

3)
4)

Ruch do punktu rozpoczgcia gwintowania posuwem szybkim,
najpierw wzdtuz osi Z, a nastgpnie X.

Narzedzie wykonuje gwintowanie zaleznie od wyznaczonej
metody obrobki, po glebokosciach przebiegow, az do
wytworzenia zadanego ksztattu.

Jesli zastosowano obrobke wykanczajaca, narzedzie obrabia caty
kontur za jednym razem.

Po obrobce wszystkich czgs$ci, narzgdzie wykonuje ruch
powrotny z posuwem szybkim do pozycji poczatkowe;j,
realizowany najpierw ruch w osi X, a nastgpnie w osi Z.

Odstep powierzchni

*1.k')
| (XE, ZE) L
it xs.zs)li |1 |
! T IR
,}W NN
s

e !

= 4

- Odstep dojazdu

A
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12.2.3 METODY OBROBKI

Po okresleniu parametru w menu METH, mozna wybra¢ metode
obrobki sposrod nastgpujacych: 1: Skrawanie jedna krawedzia ze stala
wielko$cig naddatku, 2: Skrawanie dwiema krawedziami ze stalg
wielko$cia naddatku, 3: Zygzak ze stala wielkoscia naddatku, 4:
Skrawanie jedna krawedzia ze stala glebokoscia skrawania, 5:
Skrawanie dwiema krawedziami ze stala glebokoscia skrawania, 6:
Zygzak ze stala glgbokoscia skrawania.

(1) METH=1 Skrawanie jedng krawedzig ze statag wielkoscig naddatku

Ostrze narzedzia

d1

d2

d3

dn

Skrawanie wzdtuz konturu ze stalg
wartoscig naddatku.
D-CUT = Wielkos¢ naddatku
FIN = Naddatek na obrobke wykanczajaca
H = Glebokos¢ gwintu (warto$¢ uzyskana z danych o konturze)
A = Kat wierzchotkowy narzgdzia
Podczas kazdego przebiegu, wielko$¢ naddatku wynosi:

d1 =D-CUT
d2 =dl1 x sqrt(2)
d3 =d1 x sqrt(3)

dn =d1 x sqrt(3)

/\ OSTRZEZENIE
Jezeli wielkos¢ naddatku jest mniejsza od
minimalnej wielkosci naddatku (parametr Nr 9223),
przyjmowana jest minimalna wielkos¢ naddatku,
okreslona za pomocg tego parametru.
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(2) METH=2 Skrawanie dwiema krawedziami ze stalg wielkoscia naddatku

A
Ostrze narzedzia

/AN
/A .
/]

o

H
//
FIN
D-CUT = Wielko$¢ naddatku
FIN = Naddatek na obrobke wykanczajaca
H = Glebokos¢ gwintu (warto$¢ uzyskana z danych o konturze)

A Kat wierzchotkowy narzedzia

Podczas kazdego przebiegu, wielko$¢ naddatku wynosi:
dl =D-CUT

d2 =dl x sqrt(2)

d3 =d1 x sqrt(3)

dn =d1 x sqrt(3)

Warto$¢ naddatku jest identyczna jak w poprzedniej metodzie,
narzgdzie pracuje prosto wzdhuz linii srodkowe;.

/\ OSTRZEZENIE
Jezeli wielkos¢ naddatku jest mniejsza od
minimalnej wielkosci naddatku (parametr Nr 9223),
przyjmowana jest minimalna wielkos¢ naddatku,
okreslona za pomocg tego parametru.
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(3) METH=3 Zygzak ze stala wielkoscia naddatku

A\
Osltrze narzedzia

D-CUT = Wielko$¢ naddatku

FIN = Naddatek na obrobke wykanczajaca

H = Glebokos¢ gwintu (warto$¢ uzyskana z danych o konturze)
A Kat wierzchotkowy narzedzia

Podczas kazdego przebiegu, wielko$¢ naddatku wynosi:

dl =(D-CUT x sqrt(2) )/ 2

d2 = D-CUT x sqrt(2)

d3 = (D-CUT x (sqrt(2) + sqrt(4)) )/ 2

d4 = D-CUT x sqrt(4)

d5 = (D-CUT x (sqrt(4) + sqrt(6)) ) / 2

dn =D-CUT x sqrt(n) n: Liczba parzysta
dn+1= ( D-CUT x (sqrt(n) + sqrt(n+2)) )/ 2

/\ OSTRZEZENIE

1 Jezeli wielko$¢ naddatku jest mniejsza od
minimalnej wielkosci naddatku (parametr Nr 9223),
przyjmowana jest minimalna wielko$¢ naddatku,
okreslona za pomoca tego parametru.

2 Skrawanie przebiegow liczb parzystych zawsze
musi sie rozpoczynac na linii sSrodkowej gwintu.
Réwniez obrébka zgrubna (z pozostawieniem
naddatku na obrébke wykanczajaca), musi zawsze
konczyc¢ sie na linii sSrodkowej. Oznacza to, ze
obrobka zgrubna musi zawsze konczyc¢ sie po
parzystej liczbie przebiegdw.
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(4) METH=4 Skrawanie jedna krawedziag ze stata gtebokoscia skrawania
U

Ostrze narzedzia

H
D-CUT
FIN
D-CUT = Wielko$¢ naddatku
FIN = Naddatek na obrobke wykanczajaca
H = Glgbokos¢ gwintu (warto$¢ uzyskana z danych o konturze)

A = Kat wierzchotkowy narzgdzia

(5) METH=5 Skrawanie dwiema krawedziami ze stala glebokoscia skrawania

Ostrze narzedzia

i
VE

D-CUT = Wielkos$¢ naddatku

FIN = Naddatek na obrobke wykanczajaca

H Glegbokos¢ gwintu (warto$¢ uzyskana z danych o konturze)
A Kat wierzchotkowy narzedzia
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(6) METH=6 Zygzak ze stala glebokoscia skrawania

(b
Ostrze narzedzia

D-CUT

// \

D-CUT

D-CUT = Wielko$¢ naddatku

FIN = Naddatek na obrobke wykanczajaca

H Glegbokos¢ gwintu (warto$¢ uzyskana z danych o konturze)
A Kat wierzchotkowy narzedzia
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12.3

PARAMETRY WEJSCIOWE

Poniewaz dane wejsciowe sa dla kazdego cyklu identyczne za
wyjatkiem rysunkéw pomocniczych, rozdzial ten opisuje cykl
toczenia gwintow zewngtrznych jako przyktad.

Po wybraniu na ekranie wyboru cykli obrobki cyklu toczenia gwintow
zewngtrznych, wyswietlony zostaje nastgpujacy ekran.

11:d6:34

Ponizej podano parametry wejsciowe.

Param.

Znaczenie Zakiadka | Wymagany Uwagi

XS

Wspoétrzedna X punktu FIG. @) Wspéirzedna absolutna
poczatkowego gwintu

ZS

Wspoétrzedna Z punktu FIG.
poczatkowego gwintu

Wspéirzedna absolutna

XE

Wspotrzedna X punktu koncowego FIG.
gwintu

Wspéirzedna absolutna

ZE

Wspotrzedna Z punktu koncowego FIG.
gwintu

Wspéirzedna absolutna

Skok FIG.

Gtebokos¢ gwintu FIG.

D-CUT

Gtebokos¢ skrawania FIG.

METH

x|0|0|0 Ol O O

Ustalanie metody skrawania METH. Warto$¢ domysina to (1) Skrawanie
klawiszami na panelu dotykowym. jednag krawedzig ze statg wielkoscig

1: Skrawanie jedng krawedzig ze naddatku

statg wielkoscig naddatku Jezeli nie ustalono metody,

2: Skrawanie dwiema krawedziami przyjmowane jest skrawanie jedng

ze stalg wielkoscig naddatku krawedzig ze statg wielkoscig naddatku
3: Zygzak ze statg wielkoscig
naddatku

4: Skrawanie jedng krawedzig ze
statg gtebokoscig skrawania

5: Skrawanie dwiema krawedziami
ze statg gtebokoscig skrawania

6: Zygzak ze statg gtebokoscig
skrawania
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Param. Znaczenie Zakladka | Wymagany Uwagi

A Kat wierzchotkowy narzedzia METH. X Warto$¢ domysina to 60 stopni.
Jezeli nie zostata podana inna wartosc,
przyjmowana jest wartos¢ kata 60
stopni.
DIR Ustalanie kierunku skrawania METH. X Kierunkiem domyslnym jest kierunek —Z
klawiszami na panelu dotykowym. (1).
[-Z]: Kierunek -Z (1) Jezeli nie zostata podana inna wartosc,
[+Z]: Kierunek +Z (2) przyjmowany jest kierunek -Z.
FIN Naddatek na obrdbke METH. X Nie istnieje warto§¢ domysina.
wykanczajacq
XA Wspoétrzedna X punktu zblizenia METH. X Wyswietlane tylko gdy parametr 9202#2
=1
ZA Wspoétrzedna Z punktu zblizenia METH. X Wyswietlane tylko gdy parametr 9202#2
=1
T Numer narzedzia COND. X Nie istnieje warto$¢ domysina.
S Predkos$¢ wrzeciona COND. X Nie istnieje warto$¢ domysina.

S-DIR Kierunek rotacji wrzeciona COND. X Wartos¢ domysina to 1 (NORMAL).
[NORMAL] : Normalny (1) Wyswietlane tylko gdy parametr 9202#1
[REVERSE] : Wsteczny (2) =1

Sprawdz parametry 9213, 9214, 9215.
G Ustalanie przetozenia klawiszami COND. X Zakres wartosci: 1 do 4. Nie ma
na panelu dotykowym. wartoéci domysinej.
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CYKL NAPRAWY GWINTU

Ten rozdzial sktada si¢ z nastepujacych podrozdziatow:

13.1 PODSTAWOWE INFORMACIJE

..................... 183
132 TORY NARZEDZI . ... ... o 184
13.3 PARAMETRY WEJSCIOWE . ... .....ovvitanann.. 185
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13.1 PODSTAWOWE INFORMACJE

Istnieja dwa rodzaje naprawy gwintbw — po powierzchniach
zewngtrznych i wewnetrznych. Cykle naprawy gwintow posiadaja
nastgpujace cechy charakterystyczne:

(1) Mozliwe jest naprawienie nieprawidtowego gwintu.

(2) Narzedzie naprawia gwint dla sruby ogolnego zastosowania,
okreslanej przez punkty poczatkowy i koncowy, skok, oraz
glebokos¢ gwintu.

(3) Mozna naprawia¢ gwinty na powierzchniach walcowych i
stozkowych.

(4) Toczenie moze nastgpowaé w kierunkach —Z oraz +Z.

(5) Istnieje 6 dostgpnych do wyboru metod (skrawanie jedna
krawedzia ze stala wielko$cia naddatku, skrawanie dwiema
krawegdziami ze stata wielkoscia naddatku, zygzak ze stala
wielko$cia naddatku, skrawanie jedna krawegdzia ze stala
glebokoscia skrawania, skrawanie dwiema krawgdziami ze stala
glebokoscia skrawania, zygzak ze stata glgbokoscia skrawania)

(6) Mozliwa jest zmiana numeru narzedzia oraz predkosci
wrzeciona, ustawiane na odpowiednich ekranach.

/\ OSTRZEZENIE

1 Nie jest mozliwe reczne sterowanie posuwem.
Posuw jest zawsze sterowany automatycznie.

2 Cykl gwintowania wykonywany jest za pomocag
G92 Cykl staty G76 nie jest uzywany.

Naprawa gwintéw zewnetrznych

- EEm 2 EEm r EEE R EE E EEm F EEm  EEm 5 Em = Em w +7
Detal Skok
+X
Gtebok
Punkt koncowy Punkt poczatkowy

Naprawa gwintow wewnetrznych

- EEm 2 EEm r EEE R EE E EEm F EEm  EEm 5 Em = Em w +7
Punkt kohcowy Punkt poczatkowy
|

+X

Glebok

Detal Skok
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13.2 TORY NARZEDZI

Tory narzedzi w naprawie gwintow sg takie same jak dla toczenia
gwintow.
Patrz: Rozdziat 12.2 “TORY NARZEDZI”
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13.3 PARAMETRY WEJSCIOWE

Poniewaz dane wejsciowe sa dla kazdego cyklu identyczne za
wyjatkiem rysunkéw pomocniczych, rozdzial ten opisuje cykl
naprawy gwintow zewngtrznych jako przyktad.

Po wybraniu na ekranie wyboru cykli obrobki cyklu naprawy
gwintow zewngetrznych, wyswietlony zostaje nastgpujacy ekran.

19:22:29

Ponizej podano parametry wejsciowe.

Param. Znaczenie Zakladka | Wymagany Uwagi
XS Wspoétrzedna X punktu FIG. @] Wspétrzedna absolutna
poczatkowego gwintu
ZS Wspoétrzedna Z punktu FIG. @) Wspétrzedna absolutna
poczatkowego gwintu
XE Wspotrzedna X punktu koncowego FIG. @] Wspétrzedna absolutna
gwintu
ZE Wspotrzedna Z punktu koncowego FIG. @] Wspétrzedna absolutna
gwintu
P Skok FIG. O
H Gteboko$¢ gwintu FIG. O
Z-SET | Wspbétrzedna Z naprawy gwintu FIG. @] Zatwierdz ten parametr przyciskiem
[SET]
D-CUT | Gtebokos¢ skrawania FIG. O
METH Ustalanie metody skrawania METH. X Warto$¢ domysina to (1) Skrawanie

klawiszami na panelu dotykowym.
1: Skrawanie jedng krawedzig ze
statg wielkoscig naddatku

2: Skrawanie dwiema krawedziami
ze stalg wielkoscig naddatku

3: Zygzak ze statg wielkoscig
naddatku

4: Skrawanie jedng krawedzig ze
statg gtebokoscig skrawania

5: Skrawanie dwiema krawedziami
ze statg gtebokoscig skrawania

6: Zygzak ze statg gtebokoscig
skrawania

jedng krawedzig ze statg wielkoscig
naddatku

Jezeli nie ustalono metody,
przyjmowane jest skrawanie jedng

krawedzig ze statg wielkoscig naddatku
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Param. Znaczenie Zakladka | Wymagany Uwagi
A Kat wierzchotkowy narzedzia METH. X Wartos¢ domysina to 60 stopni.
Jezeli nie zostata podana inna wartosc¢,
przyjmowana jest wartos¢ kata 60
stopni.
DIR Ustalanie kierunku skrawania METH. X Kierunkiem domysinym jest kierunek —Z
klawiszami na panelu dotykowym. (1).
[-Z]: Kierunek -Z (1) Jezeli nie zostata podana inna wartosc¢,
[+Z]: Kierunek +Z (2) przyjmowany jest kierunek -Z.
FIN Naddatek na obrdbke METH. X Nie istnieje warto$¢ domysina.
wykanczajacq
XA Wspoétrzedna X punktu zblizenia METH. X Wyswietlane tylko gdy parametr 9202#2
=1
ZA Wspoétrzedna Z punktu zblizenia METH. X Wyswietlane tylko gdy parametr 9202#2
=1
T Numer narzedzia COND. X Nie istnieje warto$¢ domysina.
S Predkos$¢ wrzeciona COND. X Nie istnieje warto$¢ domysina.

S-DIR Kierunek rotacji wrzeciona COND. X Warto$¢ domysina to 1 (NORMAL).
[NORMAL] : Normalny (1) Wyswietlane tylko gdy parametr 9202#1
[REVERSE] : Wsteczny (2) =1

Sprawdz parametry 9213, 9214, 9215.
G Ustalanie przetozenia klawiszami COND. X Zakres wartosci: 1 do 4. Nie ma wartosci

na panelu dotykowym.

domysinej.
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Procedura naprawy gwintu

(1) Wprowadz wymagane dane w odpowiednie pola.
(Wspoéhrzedne X i Z poczatku gwintu, wspotrzedne X i Z konca
gwintu, skok, gtebokos¢ gwintu i glebokos¢ przebiegu)

(2) Przemies¢ kursor w pole Z-SET (Wspotrzedna Z cyklu naprawy
gwintu).

20:48:48

[ SET ] [ORENT] [ ] [SAVE] [CAN]

Ekran wprowadzania danych podczas wypetniania parametru “Z-SET”

(3) Zorientuj wrzeciono.
(Nalezy upewni¢ sig, ze zachodzi synchronizacja sygnatu
petnego obrotu wrzeciona z pozycja czujnika)

(a) Przycisk [ORIENT] jest wysSwietlany w przypadku
korzystania z wrzeciona szeregowego FANUC (Nr
9101#5=0) Nalezy nacisna¢ ten przycisk. (Wcisniecie tego
przycisku powoduje wystanie funkcji M (Nr 4960) do
orientacji wrzeciona.)

(b) Operator musi zorientowa¢ wrzeciono recznie w przypadku

nie korzystania z wrzeciona szeregowego FANUC (Nr
9101#5=0)
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4)

)

(6)

(7

(®)

Dojechac recznie narzedziem do dna gwintu

&
N m.1

Nacisnij przycisk [SET] na ekranie.
(Obecna pozycja Z zostaje ustawiona w polu “SET-Z”.)

Wycofaj narzgdzie, aby obrobka mogla by¢ bezpiecznie
przeprowadzona.

Nacisnij przycisk [SAVE] na dole ekranu.

(Sprawdzi¢, czy narzedzie przesungto si¢ o glebokos$¢ gwintu.)
Jezeli narzgdzie nie przesunglo sig, wyswietlona zostanie
wiadomos$¢ "Separate the tool from the workpiece" (,,0ddzieli¢
narzedzie od detalu”), a wprowadzone dane nie zostang zapisane.

Powrdci¢ do ekranu glownego (poprzez wecisnigcie przycisku

[SAVE] lub [CAN]) co spowoduje skasowanie orientacji
wrzeciona za pomocg funkcji M (nr 4961).

- 188 -



V. SEKWENCYJNE WYKONYWANIE
CYKLI OBROBKI






B-64254PL/05 SEKWEN. WYKON. CYKLI OBROBKI 1.PODSTAWOWE INFORMACJE

PODSTAWOWE INFORMACJE

Cykl pojedynczy

Przy rzeczywistej obrobce detalu, trzeba wykona¢ wiele cykli obrobki.
Przy pomocy tej funkcji, mozna wykona¢ wiele nastgpujacych po
sobie (az do 20) cykli obrobki.

Dla lepszego zrozumienia tej opcji nalezy wyjasni¢ kilka terminow:

¢ Cykl pojedynczy
Funkcja stuzaca do tworzenia i wykonywania pojedynczych
cykli. Ekran gléwny uzywany dla tej funkcji nazywany jest
ekranem pojedynczego cyklu.

¢ Cykle sekwencyjne
Funkcja stuzaca do tworzenia i wykonywania wielu cykli
roboczych potaczonych w jeden program. Ekran uzywany dla tej
funkcji nazywany jest ekranem cykli sekwencyjnych.

e Program:
Zbior kilku potaczonych cykli roboczych nazywany jest
programem.

e Proces:
Zbior operacji narzedzia poczawszy od zmiany ostrza po caly
cykl obrobki, nazywany jest procesem.

Przedstawione powyzej terminy moga by¢ zilustrowane nast¢pujaco:

Wykonywane sa 3 cykle obrobki. Wykonywany jest okreslony program.

Cykl obrébki 1 Dziatanie 1

Cykl obrobki 2 Dzialanie 2

Cykl obrobki 3 Dziatanie 3

Cykle sekwencyjne

—" Program H

Proces 1 |Cyk| obrobki 1 |

Proces2 | Cykl obrébki2 | | Dzatanic 1

Proces 3 |Cyk| obrobki 3 |

UWAGA
Aby cykle sekwencyjne byly wtaczone, bit 5

parametru 9102 musi by¢ ustawiony na wartosc 1.
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TORY NARZEDZI

Dla lepszego zrozumienia toré6w narz¢dzi nalezy wyjasni¢ kilka
terminow:

Pozycja poczatkowa:

Pozycja narzgdzia w czasie naci$nigcia przycisku start.

Pozycja zmiany narzedzia:

Pozycja, gdzie narzgdzie jest zmieniane (Glowica obraca si¢ w
tej pozycji.)

Pozycja zblizenia:

Pozycja mijana w trakcie ruchu z pozycji zmiany narzedzia do
punktu rozpoczecia obrobki.

Pozycja rozpoczecia skrawania:

Punkt poczatkowy obrobki.

Tory narzedzi w cyklach sekwencyjnych ukazane sa ponize;j.

l_V Z
X
(3) Pozycja poczatkowa
Pozycjal zblizenia D
@ <
1
G 2) A
- > @«

Pozycja zmiany narzedzia

(1)

2)

Narzedzie porusza si¢ posuwem szybkim z pozycji poczatkowe;j
do pozycji zmiany narzedzia.

(Kolejno$¢ ruchu w obu osiach okre§lona jest bitami 5,6,7
parametru 9202.)

Narzgdzie porusza si¢ posuwem szybkim z pozycji zmiany
narzedzia do pozycji zblizenia.

(Kolejnos¢ ruchu w obu osiach okreslona jest bitami 5,6,7
parametru 9202.)
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(3) Narzedzie porusza si¢ posuwem szybkim z pozycji zblizenia do
pozycji rozpoczecia obrobki.
(Optymalna kolejno$¢ ruchu w obu osiach wyznaczana
automatycznie przez TURN MATE i)

(4) Wykonanie kazdego cyklu obrobki.

(5) Narzedzie porusza si¢ posuwem szybkim z pozycji rozpoczecia
obrobki. do pozycji zblizenia
(Optymalna kolejno$¢ ruchu w obu osiach wyznaczana
automatycznie przez TURN MATE i.)

(6) Narzedzie porusza si¢ posuwem szybkim z pozycji zblizenia do
pozycji zmiany narzgdzia.
(Kolejnos¢ ruchu w obu osiach okreslona jest bitami 5,6,7
parametru 9202.)

Kroki od (2) do (6) powtarzane sa tyle razy ile jest procesow.

Bity 5, 6 1 7 parametru 9202 dziataja nast¢pujaco.

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

|9202||AP1|AP2|AP3| | | | | |

AP3

AP2

AP1

0: W obrobce powierzchni wewnetrznych, kolejnos¢ ruchu w osiach
w punktach (1) i (2) to X—Z, a w punkcie (6) to Z—>X.

1: W obrobce powierzchni wewngtrznych, kolejnos¢ ruchu w osiach
w punktach (1) 1 (2) to Z—X, a w punkcie (6) to X###Z

0: W obrobce powierzchni zewngtrznych tylnych, kolejnos¢ ruchu
w osiach w punktach (1) i (2) to Z—X, a w punkcie (6) to X—>Z

1: W obrébce powierzchni zewngtrznych tylnych, kolejno$¢ ruchu
w osiach w punktach (1) i (2) to X—Z, a w punkcie (6) to Z###
X.

0: W obrébce powierzchni zewngtrznych, kolejno$¢ ruchu w osiach
w punktach (1) i (2) to Z—X, a w punkcie (6) to X—>Z.

1: W obrébce powierzchni zewnetrznych, kolejno$¢ ruchu w osiach
w punktach (1) i (2) to X—Z, a w punkcie (6) to Z—X.
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OBSLUGA

Ten rozdziat sktada si¢ z nastgpujacych podrozdziatow:

3.1
32
33
34

PROCEDURY OBSLUGI . ..o 195
DEFINIOWANIE PROCESOW . ... 202
ZMIANA PROCESOW . .o e 204
USUWANIE PROCESOW . ..o 205
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3.1 PROCEDURY OBSLUGI

Procedury obstugi dla cykli sekwencyjnych wygladaja nastepujaco:

Przetgczenie na ekran cykli sekwencyjnych (UWAGA)

v

Wybér programu

v

W pisanie komentarza

'

Ustawienie pozycji zmiany narzedzia

'

Tworzenie/zmiana/kasowanie procesow

'

Wykonanie programu
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UWAGA
Konfiguracja ekranu cykli sekwencyjnych wyglada
nastepujaco.

TURN MATE i 18:42:56

(1)
Zakfadki
(3)
(2) Pole zmiany
Komentarz ” pozycji
@1 TURNING R+F CONUEX FRC OUT narzedzia
82 THREADING out
83 TURHING F  RECT LINE R OUT
(4) 84 TURNING R+F FREE FIGURE OUT
Lita procesow| & s wore ' L
(5)
Wiadomosci
[INSERT] [ALTER] [DELET] [COMEN] [ITEM]

Ekran cykli sekwencyjnych

(1) Zaktadki programow
Wyswietlone sa tutaj zaktadki dla programéw od 1 do 5.

(2) Pole komentarza

Wys$wietlane jest tutaj zdanie komentarza zapisane razem z
procesem.

(3) Pozycja zmiany narzedzia
Wyswietlane sa wspotrzedne pozycji zmiany narzedzia.
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(4) Lista procesow
Wyswietlane sa rodzaj cyklu oraz parametry obrobki procesow
zapisanych w programie.
Mozna zarejestrowaé do 20 procesow.

Zawarte sa nastgpujace informacje:

Nazwa Opis
NO. Porzadek wykonywania proceséw
CYCLE Nazwa cyklu obrobki
CUT Metody obrébki
FIGURE Rodzaj ksztattu
AREA Obszar skrawania
T Numer narzedzia
S Predkos$¢ wrzeciona
CSSs Stata predko$¢ skrawania WEL/WYL
(ON/OFF)
F Posuw
ID Numer pozycji pamieci cyklow
D-CUT Gtebokos¢ skrawania
XA Wspotrzedna X punktu zblizenia
ZA Wspétrzedna Z punktu zblizenia

Mozna przetacza¢ pomigdzy dwoma zestawami danych za

pomoca przycisku ekranowego [ITEM] ( ).

<Zestaw danych 1>

W.cvae  jorlrieRe  [en| 7| sfess|  Flm|
<Zestaw danych 2>
T T B v —Tn

(5) Wiadomosci
Wyswietlane sa wiadomos$ci pomocnicze oraz bledy.

- 197 -



3.0BSLUGA SEKWEN. WYKON. CYKLI OBROBKI B-64254PL/05

Ponizej opisano szczegotowo te operacje.

1.

TURH HATE i

Ekran pojedynczego cyklu (ekran gtéwny)

Wybor programu

Przetaczanie na ekran cykli sekwencyjnych

Mozliwe jest przetaczanie pomigdzy ekranem pojedynczych
cykli (ekran glowny) oraz ekranem cykli sekwencyjnych,

naciskajac przycisk [MODE)] ), umiejscowionego

najbardziej na lewo w drugim rzedzie klawiszy ekranowych na
kazdym ekranie.

TURH MATE

RLCT LINE

THPER LTHE
FRCE FIGURE
FRFF FIGLRF
FRCE FIGURE

Ekran cykli sekwencyjnych

Wybér programu

Dostepnych jest 5 programéw od PROGRAM1 do PROGRAMS.
Programy mozna wybiera¢, naciskajac odpowiednia zaktadke, za
pomoca kursora, przyciskami [«] i [—].

18:42:56

81 TURHING R+F CONVEX ARC 0OUT ]
82 THREADING out 1d
83 TURHING F RECT LINE R OUT S
84 TURHIHNG R+F FREE FIGURE OUT 7
B5 THREADIHG REPAIR out 9
86 TURHIHG CORNER R ouT 14 5600 OFF
A7 GROOVING RiF out 16 558 OFF

[INSERT] [ALTER][DELET] [COMEN] [ITEM]
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3. Wpisywanie komentarza

Dla kazdego programu mozna wpisa¢ komentarz.
Nacisnigcie przycisku ekranowego [COMEN] (.) wyswietla

okienko edycji komentarza.
Wpisz komentarz (nie dluzszy niz 30 znakoéw) 1 naci$nij przycisk
[OK]. Komentarz zostaje zapisany w programie i wyswietlany
jest w gérnym lewym rogu.

#9:59: 25

81 GRODVING
82 TURNING

2
EDIT COMMENT

[ 11 11 1 [ OK ] [CAN]
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Pozycja zmiany narzedzia

Ustawianie pozycji zmiany narzedzia

4. Ustawianie pozycji zmiany narzedzia:

Pozycja zmiany narz¢dzia moze by¢ ustawiona dla kazdego
programu z osobna. Procedura ta opisana jest ponize;j.

(1) Nacis$nij przycisk [TOLPS] (.) w drugim rzedzie

przyciskow ekranowych aby wyswietli¢ okienko ustawiania
pozycji zmiany narzgdzia.

(2) Ustaw metode JOG/HDL oraz przesun narzedzie do zadanej
pozycji.

(3) Nacisnij przycisk [SET] (.). Obecne wspoirzedne

narzegdzia ustawione zostaja w okienku edycji.

(4) Nacisnij przycisk [OK].  Okienko ustawiania pozycji
zmiany narzg¢dzia zostaje zamknigte i zostaje ona zapisana
W programie.

UWAGA

1 Pozycja zmiany narzedzia jest wspolna dla
wszystkich cykli programu.

2 TURN MATE i drugiej pozycji odnosnikowej (G30)
parametru 1241 jako pozycji zmiany narzedzia.
Wobec tego, gdy operator zmienia te pozycje na
ekranie ustawiania pozycji zmiany narzedzia,
parametr 1241 jest automatycznie nadpisany.

3 Pozycja zmiany narzedzia moze by¢ wyswietlana
lub ukryta w zaleznosci od bitu 3 parametru 9202.

168:37:42

81 TURNING R
82 TURNING R
83 TURNING R

3

A4_TLDMLUEG

o TURNTHEY

[SET] I 1 1 [ OK ] [CAN]

5. Tworzenie/zmiana/wstawianie procesow

Szczegolowo opisane w Podrozdziatach 3.2, 3.3 oraz 3.4.
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6. Wykonanie programu
Program moze zosta¢ wykonany na ekranie cykli
sekwencyjnych.
18:42:56

:1 TURNHING R+F CONVEX ARC OUT 6 388 OH

B2 THREADIHG out 1d 25

B3 TURHING F RECT LIHE R OUT 5 588 OH

B84 TURHING R+F FREE FIGURE OUT 7 1568 OH

B85 THREADING REPAIR out 9 568

86 TURHING CORHER R out 14 588 OFF

A7 GROOVING R+F ouT 16 5568 0FF

[INSERT ][ALTER] [DELET][COMEN] [ITEM]

(1) Poprzez zaznaczenie kursorem, program moze zostaé
wykonany od ustalonego procesu.
Po nacisnigciu przycisku [REWIN] (.), kursor zostanie
przesunigty do poczatku programu.

(2) Podczas wykonywania, pozycja, predkos¢ wrzeciona,
posuw i numer narz¢dzia, uaktualniane sa na biezaco.

(3) Kursor przesunigty zostaje do aktualnie wykonywanego
procesu.

UWAGA

W czasie wykonywania cykli sekwencyjnych, nie
jest mozliwe reczne sterowanie posuwem
wgtebnym (D-CUT=0). Jezeli zadano cykl obrébki
z recznie sterowanym posuwem wgtebnym, kod
btedu ,PS3045: Niepoprawna gtebokosé
skrawania” zostanie wygenerowany.
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3.2 DEFINIOWANIE PROCESOW

Zanim bedzie mogt zosta¢ stworzony proces, nalezy stworzy¢ cykle
obrobki. Przygotowany wczesniej cykl obrobki wstawiany jest jako
proces.

Po nacisnigciu przycisku [INSERT] (.) wyswietlony zostanie

ekran wyboru cykli obrobki.

Wybierz zadany cykl za pomoca klawiszy kursora [T, [¥], [«<], [=],
lub naciskajac odpowiedni przycisk.

Ostatecznie, nacis$nij przycisk [INS-RUN], aby wstawi¢ proces.

18:42: 56

81 TURHING R+F CONVEX ARC OUT 6

82 THREADING out 14

83 TURHING F  RECT LINE R OUT 5

B4 TURHING R+F FREE FIGURE OUT ? 156 ON
85 THREADING REPAIR out 9 58

86 TURHING CORMER R out 1d 5608 OFF
07 GROOVING R+F ouT 16 558 OFF

[ INSERT ] [ALTER ][ DELET] [COMEN] [ITEM]

18:46:38

Wybierz cykl obrébki

[INS-RUN] [ 11 11 1 [RET]

* I

" Wybrany proces jest dodany do listy. "
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UWAGA

1 Na ekranie wyboru cykli obrobki, kazda ikona
wskazuje zapisany cykl obrébki. Kiedy zaden cykl
nie jest przypisany do przycisku, nie jest na nim
wyswietlana ikon.

2 Jezeli wybrany zostanie przycisk bez ikony,
wyswietlony zostaje ekran, na ktérym mozna
stworzy¢ nowy cykl obrébki.

3 Proces wstawiany jest za pozycjq kursora na liscie
proceséw. Aby wstawicC proces na poczatku,
przesun kursor do znaku “%” na szczycie listy.

4 Naciéniecie przycisku [INSERT] (,2,) na

klawiaturze MDI ma takie samo dziatanie jak
nacisniecie przycisku [INS-RUN].

<Ustawianie pozycji zblizenia>

W cyklach sekwencyjnych, narzedzie musi przemieszczaé si¢
pomigdzy procesami tak, aby nie zderzy¢ sig¢ z detalem, przyrzadem
obrobkowym, ani innymi elementami. Z tego wzgledu ustawiana jest
pozycja zblizenia, aby zapobiec zderzeniu narzedzia z detalem.
Pozycjg zblizenia mozna ustali¢ wczesniej przy cyklu obrobki.

Na ekranie wprowadzania parametrow cyklu obrobki, w zakladce
[METH] wyswietlane sa okienka edycji dla wspolrzednych pozycji
zblizenia: XA i ZA.

89:26: 36

[ I 1 ] [SAVE] [CAN]

UWAGA
Okienka edycji dla wspotrzednych pozycji zblizenia
XA i ZA mogg by¢ wyswietlane lub ukryte w
zaleznosci od wartosci parametru 9202.
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3.3 ZMIANA PROCESU

Woecisnigcie  przycisku  [ALTER] (.) wyswietla  ekran

wprowadzania danych cyklu obrobki dla procesu, na ktorym
umieszczony jest kursor, co umozliwia edycj¢ cyklu obrobki.

18:42:56

81 TURHING R+F CONVEX ARC 0OUT 6 388 OH 2608 B4
82 THREADING out 14 25 200 83
B3 TURNING F RECT LINE R OUT 5 508 0N 188 85
Bd TURNING R+F FREE FIGURE OUT ? 158 OH 58 81
85 THREADING REPAIR out 9 58 S a7
86 TURHING CORNER R out 14 588 OFF 200 86
A7 GRODVING R+F out 16 5598 OFF 166 B2

[INSERT ] [ALTER] [DELET][COMEN] [ITEM]

18:22:45

i I
-48. |
.
I
8.5
0.5
0.5
0.5

[ 11 1 1 [SAVE] [CAN]

v

" Wybrany proces zostanie zmieniony "
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3.4 KASOWANIE PROCESU

Proces, na ktorym umieszc jest kursor moze by¢ usunigty za

zon
pomoca przycisku [DELET] (i).

18:42:56

81 TURNING R+F COHUEX ARC 0OUT 6 308 ON 208 8d
62 THREADING ouT 14 25 260 83
B3 TURHING F  RECT LIHE R OUT S 5608 ON 188 B85
B84 TURNING R+F FREE FIGURE OUT ? 158 OH 58 81
B85 THREADING REPAIR out 9 58 5 87
B6 TURHING CORNER R ouT 14 508 OFF 208 86
7 GROOVING R+F our 16 558 OFF 108 B2

[ INSERT ] [ALTER ] [ DELET ] [COMEN]  [ITEM]

" Wybrany proces zostanie skasowany. "

UWAGA
Nacisniecie przycisku ekranowego [DELET]
wyswietla okienko potwierdzenia skasowania.
Potwierdzenie przyciskiem [YES] kasuje dane.

[ALLDEL]

Wszystkie procesy programu moga by¢ skasowane przyciskiem
h) w drugim rzedzie przyciskow ekranowych.

UWAGA
Nacisniecie przycisku ekranowego [ALLDEL]
wyswietla okienko potwierdzenia skasowania.
Potwierdzenie przyciskiem [YES] kasuje dane.
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PODSTAWOWE INFORMACJE

Cykl obrobki stworzony przy uzyciu TURN MATE i moze by¢
wpisany jako zdanie NC (kod ISO) pamigei programéw NC.
Dostepne sa nastgpujace opcje:

(1) Pojedynczy cykl TURN MATE i z ekranu podstawowego moze
by¢ przeksztatcony na zdanie NC.

(2) Program TURN MATE i z ekranu cykli sekwencyjnych moze
rowniez by¢ przeksztatcony na zdanie NC.

UWAGA

1 Funkcja przeksztatcania programow NC jest
opcjonalna.

2 Przed wykonaniem programu NC
przeksztatconego na zdanie NC, upewnij sie co do
uzywanego narzedzia, predkosci skrawania,
posuwu, toru narzedzia, itp.
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OBStUGA

Ten rozdziat sktada si¢ z nastepujacych podrozdziatow:
2.1 OBSLUGA EKRANU POJEDYNCZYCH CYKLI

ROBOCZYCH . ... e 211
2.2 OBSLUGA EKRANU CYKLI SEKWENCYJNYCH. ..... 214
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2.1 OBSLUGA EKRANU POJEDYNCZYCH CYKLI
ROBOCZYCH

Wybrany cykl obrobki moze by¢ przeksztalcony na zdanie NC. Ekran
pojedynczych cykli (ekran gtowny) jest uzywany do przeksztatcania
cyklu obrobki na zdanie NC pojedyncza operacja.

Szczegdlowa procedura wyglada nastepujaco:

(1) Wyswietl ekran cykli pojedynczych.

17:682:87

—

fa0.
.
fa0.
[0,
T
21
[ —
[—
r
E—
[Wo. 13

——

[ ] [Limit] [Setting] [ <« 1] [ > 1]

(2) Wybierz cykl obrébki, ktory ma by¢ przeksztalcony na zdanie
NC przyciskami [«] i [—].

(3) Naci$nij jeden ze skrajnych przyciskow aby wyswietli¢ drugi
rzad klawiszy.

[NC prog cnv]

(4) Nacisnij przycisk [NC prog cnv].
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(5) Pojawi si¢ okienko, w ktore nalezy wpisa¢ docelowy numer
przeksztatconego programu.

17:83:42

. { CREATE PROGRAM FOR DESTINATION
Wopisz numer docelowy

[Start] [Stop] [ 1 I ] [Return]

(6) Wpisz numer programu i naci$nij przycisk [Start]. Rozpocznie
si¢ konwersja na zdanie NC.
W czasie przeksztalcania wyswietlana jest wiadomo$¢ "NC
CONVERSION IS EXECUTING", a pod nia ilo$¢ blokoéw
wynikowych.
Nacisnigcie [Return] zamyka okno.

17:03:42

CREATE PROGRAM FOR DESTINATIOH

[Start] [Stop] [ || ] [Return]

-212-



B-64254PL/05 KONW. CYKLI NA PROGRAM NC (OPCJA) 2.0BStUGA

UWAGA

1 Jezeli pod zadanym numerem istnieje juz jakis
program, wyswietlona zostanie wiadomos¢ ,DEST.
PROGRAM EXISTS. OVERWRITE?" oraz
przyciski ekranowe [YES] i [NO]. Nacisniecie
[YES] kasuje znajdujacy sie aktualnie w pamieci
program i wpisuje przetwarzane zdanie NC.

2 Jezeli zostang w czasie konwersji wcisniete
przyciski [Start] lub [Return] lub przycisk funkcyjny,
wyswietlona zostanie wiadomosc¢ ostrzegawcza
"CAN'T OPERATE ON EXECUTING", a przyciski
zostang zignorowane.

3 Wszystkie operacje na klawiaturze MDI bedg w
czasie konwersji ignorowane.

4 Jezeli zostanie nacisniety podczas konwersiji
przycisk [RESET] lub [Stop], konwersja zdania NC
zostaje zatrzymana.

(7) Po zakonczeniu konwersji na zdanie NC, wys$wietlona zostaje
wiadomo$¢ "NC CONVERSION IS COMPLETED".
Nalezy sprawdzi¢ przeksztalcone zdanie NC na ekranie PROG
po stronie NC.

16:36:18

CREATE PROGRAM FOR DESTIHATION

[Start] [Stop] [ ] [ ] [Return]
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2.2 OBSLUGA EKRANU CYKLI SEKWENCYJNYCH.

Wybrany program moze by¢ przeksztatcony na zdanie NC.

Ekran cykli sekwencyjnych uzywany jest do przeksztalcania
programu obrobki na zdanie NC.

Szczegdtowa procedura wyglada nastgpujaco:

(1) Wyswietl ekran cykli sekwencyjnych.

12:15: 32

81 TURNING FACE
B2 TURNING F RECT LIHE ouTt

o808 OFF 8.6 81
188 OFF iBBa. 37
5680 OFF 8.5 40

B3 TURNING F RECT LIHE ouTt o
1880 OFF iea8. 38

B4 GROOVING R+F out

1
i
i
1

[INSERT] [ALTER] [DELET] [COMEN] [ITEM]

(2) Wybierz zaktadke odpowiedniego programu.

(3) Naci$nij jeden ze skrajnych przyciskow aby wyswietli¢ drugi
rzad klawiszy.

[NC prog cnv]

(4) Naci$nij przycisk [NC prog cnv].
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(5) Pojawi si¢ okienko, w ktore nalezy wpisa¢ docelowy numer
przeksztatconego programu.

16:45:17

Wpisz numer docelowy —
éa TGRNING
B85 TURHING

[Start] [Stop] [ ] [ ] [Return]

(6) Wpisz numer programu i naci$nij przycisk [Start]. Rozpocznie
si¢ konwersja na zdanie NC.
Konwersja jest przeprowadzana od gornego procesu nawet jesli
kursor umieszczony jest na jakimkolwiek innym procesie.
W czasie przeksztalcania wyswietlana jest wiadomo$é "NC
CONVERSION IS EXECUTING", a pod nig ilos¢ blokoéw
wynikowych.
Nacisnigcie [Return] zamyka okno.

16:45:17

81 TURHIHG R RECT LIHE ouT 1 35608 OFF
B2 TURHING CREATE PROGRAM FOR DESTINATION

83 TURHING

B4 TURHING

85 TURHIHG

[Start] [Stop] [ 1 I | [Return]
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UWAGA

1 Jezeli pod zadanym numerem istnieje juz jakis
program, wyswietlona zostanie wiadomos¢ ,DEST.
PROGRAM EXISTS. OVERWRITE?" oraz
przyciski ekranowe [YES] i [NO]. Nacisniecie
[YES] kasuje znajdujacy sie aktualnie w pamieci
program i wpisuje przetwarzane zdanie NC.

2 Jezeli zostang w czasie konwersji wcisniete
przyciski [Start] lub [Return] lub przycisk funkcyjny,
wyswietlona zostanie wiadomosc¢ ostrzegawcza
"CAN'T OPERATE ON EXECUTING", a przyciski
zostang zignorowane.

3 Wszystkie operacje na klawiaturze MDI (za
wyjatkiem przycisku [RESET]) bedg w czasie
konwersji ignorowane.

4 Jezeli zostanie nacisniety podczas konwersiji
przycisk [RESET] lub [Stop], konwersja zdania NC
zostaje zatrzymana.

(7) Po zakonczeniu konwersji na zdanie NC, wysSwietlona zostaje
wiadomos$¢ "NC CONVERSION IS COMPLETED".
Nalezy sprawdzi¢ przeksztalcone zdanie NC na ekranie PROG
po stronie NC.

16:45:17

81 TURHING R RECT LINE out 1 3500 OFF
B2 TURHING CREATE PROGRAM FOR DESTINATION

B3 TURHING

B84 TURHING 12344

85 TURHING

[Start] [Stop] [ | [ ] [Return]
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UWAGI

(1)

2)

)

4)

)

(6)

()

Komendy wywotan podprograméw takich jak kody T i M sa
przesytane bez zadnych modyfikacji (bez rozwijania).

Jezeli cykl obrobki z pominigtymi wartosciami T, F i S zostanie
przeksztatcony na zdanie NC, zostanie stworzone zdanie NC bez
komend T, F i S. W zwiazku z tym taki wynik nie moze by¢
bezposrednio wykonywany.

Podczas przeksztatcania na zdanie NC sygnat GRDY jest
wylaczony, wigc operacja rozpoczgcia cyklu jest nieaktywna.

Jezeli w czasie konwersji wcisnigte przyciski panelu
ekranowego, wyswietlona zostanie wiadomo$¢ ostrzegawcza
"CAN'T OPERATE ON EXECUTING", a przyciski zostang
zignorowane.

Wszystkie operacje na klawiaturze MDI beda w czasie konwersji
ignorowane.

Dla cykli obrobki ze sterowanym rgcznie posuwem wglebnym
(D-CUT=0) nie mozna przeprowadzi¢ konwersji na zdanie NC.
Jezeli zostanie podjeta proba wyboru cyklu ze sterowanym
recznie posuwem wglebnym w celu przeksztalcenia na zdanie
NC, wyswietlony zostanie alarm "MANUAL IN-FEED CYCLE
CAN'T CONVERT NC PROG.".

Jezeli w czasie konwersji wyczerpie si¢ pamig¢ po stronie NC,
konwersja zostaje zatrzymana. Wyswietlona zostaje wiadomos¢
o braku pamigci po stronie NC "NO SPACE IN PROGRAM
MEMORY.".
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PODSTAWOWE INFORMACJE

Parametry cykli obrébki i programy moga by¢ zapisywane i
odczytywane przy uzyciu kart pamigci jak opisano ponize;j.

1. Parametry cyklu obrébki
(1) Wprowadzanie danych z karty pamigci
Cykl obrobki moze by¢ wezytany.
Przy wprowadzaniu cyklu obrobki, mozna zmieni¢ numer cyklu
W pamigci.
Na przyklad parametry cyklu o numerze 10 moga zostaé
wprowadzone jako parametry dla cyklu numer 12.

(2) Zapis danych na karte pamigci
Mozna zapisa¢ na kart¢ pamigci dowolna ilo$¢ parametréw cyklu
obrobki.

(3) Formatowanie karty pamigci
Karta pamigci moze zosta¢ przygotowana do pracy.

2. Program:
(1) Wprowadzanie danych z karty pamigci
Kompletny program moze by¢ wczytany
Po wprowadzeniu programu, mozna zmieni¢ jego numer.
Przyktad: Program o numerze 1 moze by¢é wczytany jako
program o numerze 4.

(2) Zapis danych na karte pamigci
Mozna zapisa¢ po jednym programie.

(3) Formatowanie karty pamigci
Karta pamigci moze zostaé przygotowana do pracy.

UWAGA

1 Aby wigczyc te funkcje, bit 6 parametru 9103 musi
by¢ ustawiony na wartosc¢ 1.

2 Przy zapisywaniu programu, parametry
wchodzacych w jego sktad procesow, rowniez sg
zapisywane.

3 Jezeli plik wynikowy zapisany na karcie pamieci
zostanie zmodyfikowany za pomocg komputera i
wczytany ponownie, moze to wywotac
nieprzewidywalne zachowanie.
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ODCZYT/ZAPIS DANYCH CYKLU

Ten rozdziat sktada si¢ z nastgpujacych podrozdziatow:
2.1 WPROWADZANIE DANYCH CYKLU OBROBKI ... .... 223
2.2 ZAPISYWANIE DANYCH CYKLU OBROBKI. ........ 227
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2.1 WPROWADZANIE DANYCH CYKLU OBROBKI

1. Kiedy nie zostaje zmieniony numer pamieci cykléw obrébki.
Wynikowe parametry parametréw cyklu obrobki moga by¢ wczytane
bez zmiany numeru pamigci cyklow obrobki, po zastosowaniu
ponizszej procedury.

(1) Wyswietl ekran pozycji pamigci cyklow.

15:41:49

ovae  JourfriewRe  [aRea| 7|  sfess|  F[i[ |
00085 |

[Select] [ ] [ 1] [Delete] [Return]

(2) Naci$nij jeden ze skrajnych przyciskow aby wyswietli¢ drugi
rzad klawiszy.

[Output] [Input] [Format] [ ] [ 1]
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(3) Nacis$nij przycisk [Input]. Wyswietlone zostaje okno z lista
plikow karty pamigci.

1d4:84:51

HBB1 THCYCBS. DAT 348 20086. 87. 27
6082 BWOB_TH. HEM 1848576 20806. 87. 87
8003 BWOO_L1. MEM 786432 2006. 87. 87

8004 BWOO_S1. HEM 3145856 20806.87. 07
8005 BHSO. MEM 2625608 2006. 86. B2

Lista plikéw na
karcie pamieci

[Input]  [No.Input] [ ] [ ] [Return]

(4) Klawiszami kursora [T] lub [{], wybierz plik do wezytania.

(5) Naci$nij przycisk [Input]. Po zadaniu pliku, wyswietlana jest
wiadomos$¢ “READING”.

(6) Po zakofczeniu wczytywania wys$wietlana jest wiadomosé
"READ COMPLETE" w polu wys$wietlania wiadomosci.
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2. Kiedy numer pamieci cyklow obrébki zostaje zmieniony.
Wynikowe parametry parametréw cyklu obrobki moga by¢ wczytane
ze zmiana numeru pamigci cyklow obrobki, po zastosowaniu
ponizszej procedury.

Wykona¢ kroki (1) i (2) jak dla weczytywania bez zmiany numeru.

14:84:51

ABA1 THCYCBS. DAT 3d8 28086.87. 27
60882 BWAB_TH. HEM 1848576 2606. 07, 87
8803 BWAB_L1. HEH 786432 2866.07. 87
8884 BWAB_S1. HEM 3145856 2806.07. 87
L|Sta pllkéw na kaI'CIe 8885 BH58. MEM 262560 2606.06. 82
pamieci
[Input] [No.Input] [ ] [ ] [Return]
(2) Nacis$nij przycisk [No.Input]. Pojawi si¢ nastgpujace okno
zmiany miejsca docelowego zapisu.
14:88: 87
INPUT CYCLE DATA FROM HMEMORY CARD.
0801 HDCPYBO6. BHMP 388278 2866. 87. 27
Wprowadj numer | L S RHGE DESTIRATION OF CYCLE HUMDCR. |
docelowy

[ 1] [ 1] [ 1] [Execute] [Cancel]

(3) Wprowadz zadany numer pozycji pamigci cyklow za pomoca
klawiatury MDI.
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4)

)

Naci$nij przycisk [Execute]. Podczas, gdy plik wezytywany jest
do zmienionej pozycji docelowej, wyswietlana jest wiadomos¢
-READING”.

Po zakonczeniu wczytywania, okno zmiany numeru pozycji
pamigci cyklow zostaje zamknigte z wiadomoscia ,,READ
COMPLETE” wyswietlana w polu wyswietlania wiadomosci.
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2.2 ZAPISYWANIE DANYCH CYKLU OBROBKI

1. Zapisywanie parametrow pojedynczego cyklu obrobki
Mozna wybra¢ parametr cyklu obrobki do zapisania na karcie
pamigci, naciskajac odpowiedni przycisk pozycji pamigci cyklow.

(1) Wyswietl ekran pozycji pamigci cyklow.

(2) Nacisnij przycisk pozycji pamigci cyklow, z ktorego parametry
maja by¢ zapisane.
(Wyszczegolnione  zostaja  parametry  cyklow  obrobki
odpowiadajace naci$nigtemu przyciskowi pozycji pamigci
cyklow.)

Ponizszy ekran pokazuje przyklad, gdzie nacis$niety zostat
przycisk pozycji pamigci cyklow dla cyklu numer 12.

18:46:30

ooe  jorfeieRe  |aeea| 1|  siess|  rm| |

IEER IEEE
fEE 3 s

[Select] [ ] [ 1] [Delete] [Return]

(3) Naci$nij jeden ze skrajnych przyciskow aby wyswietli¢ drugi
rzad klawiszy.

[Output] [Input] [Format] [ ] [ ]
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(4) Nacisnij przycisk [Output]. Wyswietlone zostaje okienko edycji
nazwy pliku.
Przycisk pozycji pamigci cyklow, ktéora ma zosta¢ zapisana,
podswietlony jest kolorem ciemnoszarym.

18:46: 30

Numer cyklu do zapisu

Nazwa pliku

OUTPUT CYCLE DATA TO THE MEMORY CARD.

THCYC12. DATH

[ ] [ 1 [ 1 [Execute] [Cancel]

(5) Wpisz zadana nazwe pliku i naci$nij przycisk [Execute]. Cykl
edycji jest w trakcie zapisu, na co wskazuje wiadomos¢
“OUTPUTING” wyswietlana w polu wiadomosci.

Jezeli na karcie pamigci istnieje juz plik o takiej nazwie,
wyswietlana jest wiadomos$¢ “SAME NAME FILE EXISTS.
OVER WRITE?”. Potwierdzenie przyciskiem [YES] nadpisuje
dane na starym pliku.

(6) Po zakonczeniu zapisywania, okienko wpisywania nazwy pliku
zostaje zamknigte z wiadomoscia ,,OUTPUT COMPLETE”
wyswietlana w polu wyswietlania wiadomosci.

UWAGA
W okienku wpisywania nazwy pliku, ponizsza
domysina nazwa pliku zostaje wyswietlana, w
zaleznosci od parametrow wyjsciowych:

Dane wyjsciowe DomyslIna nazwa pliku
Parametry cyklu obrébki (po TMCYCO1.DAT do TMCYC40.DAT
wybraniu jednej pozycji)

Parametry cykli obrébki (po TMCYCPL.DAT
wybraniu wielu pozycji)

-228 -



B-64254PL/05 ODCZYT/ZAPIS KART PAMIECI 2.0DCZYT/ZAPIS DANYCH CYKLU OBROBKI

2. Zapisywanie parametrow wielu cykli obrobki
Po wprowadzeniu warto$ci numerycznych do bufora wejSciowego z
klawiatury MDI, mozna wybra¢ dowolng ilos¢ cykli obrobki do zapisu
na karcie pamigci.

(1) Wyswietl ekran pozycji pamigci cyklow.
(2) Wpisz numery pozycji pamigci cyklow do zapisu z klawiatury

MDLI.
(Mozna wybra¢ dowolna ilo$¢ cyklow.)

UWAGA
Dla szczegdtowego opisu formatu liczb w buforze
wejsciowym, patrz “11.2 CYCLE DELETION”.

Ponizszy ekran pokazuje przyklad, gdzie pozycje cykli obrobki o
numerach 1-4, 12, 15 oraz 27 zostaly wprowadzone do bufora
wejsciowego z klawiatury MDI.

18:46:38

cvole  leurfFreuRe  feRea|T|  sfess| @ Fli| 0 |

TURNING FRECT LINE OUT 1 500 OFF 50 86
Bufor wejscla 1-4,12,15,24, 27 ||

SIEEE
1heis
i i =

[Select] [ ] [ 1] [Delete]

> |}
[Return]

(3) Naci$nij jeden ze skrajnych przyciskow aby wyswietli¢ drugi
rzad klawiszy.

[Output] [Input] [Format] [ ] [ ]
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(4) Naci$nij przycisk [Output]. Wyswietlone zostaje okienko edycji
nazwy pliku.
Pozycje cykli obrobki przeznaczone do zapisu (1, 2, 3, 4, 12, 15,
24,1 27) podswietlone sa na ciemnoszaro.

18:46: 38

Cykle obrébki do zapisu

Nazwa pliku

- OUTPUT CYCLE DATA TO THE MEMORY CARD.
|

cvolE N ae
TURHING  F| ] se es |

[ | [ ] [ 1 [Execute] [Cancel]

(5) Wpisz zadana nazwe pliku i nacisnij przycisk [Execute]. Cykl
edycji jest w trakcie zapisu, na co wskazuje wiadomos¢
“OUTPUTING” wyswietlana w polu wiadomosci.

(6) Po zakonczeniu zapisywania, okienko wpisywania nazwy pliku

zostaje zamknigte z wiadomoscia ,,OUTPUT COMPLETE”
wyswietlang w polu wys$wietlania wiadomosci.
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ODCZYT/ZAPIS PROGRAMU

Ten rozdziat sktada si¢ z nastepujacych podrozdziatow:

3.1 ODCZYTPROGRAMU ...... ... ..., 232
32 ZAPISPROGRAMU ..... ... .. ... i, 236
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3.1 ODCZYT PROGRAMU

1. Kiedy numer programu nie zostaje zmieniony
Program moze by¢ wczytany wedtug nastepujacej procedury.

15:44:58

wo.jcvele  ourfrreure  [Rea[ 7]  sfess[  Ffip[ ]
N —

[INSERT] [ALTER] [DELET] [COMEN] [ITEM]

(1) Naciénij jeden ze skrajnych przyciskow aby wyswietli¢ czwarty
rzad klawiszy.

[Output] [Input] [Format] [ ] [ ]

(2) Naci$nij przycisk [Input]. Wyswietlona zostaje lista plikoéw na
karcie pamigci.

14:18:29

—

388278 2806, 87, 27
348 2686, 67. 27

B8681 HDCPYBOB. BHP
8882 THCYCBS. DAT

86883 HDCPYBO1. BMP
8084 HDCPYBOZ. BHP
BHES THPRGA1. DAT

8086 HDCPYBO3. BHP
0087 BWOB_TH. MEM

0088 BWOO_L1. MEM

0089 BWOB_S1. MEM

8018 BHSO. HEM

Lista plikéw karty pamieci

[Input] [No.Input]
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388278 2006.87. 27
388278 2006.07. 27

1526 2886. B7. 27
388278 2006.07. 27
1848576 2086. 07. 87
786432 2006. 07. 87
3145856 2086. 07. 87
262560 2006. 06. 82
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)
4)

)

Klawiszami kursora [1] lub [{], wybierz plik do wezytania.

Nacisnij przycisk [Input]. Po zadaniu pliku, wyswietlana jest
wiadomos¢ “READING”.

Po zakonczeniu wezytywania pliku wyswietlana jest wiadomos$¢
"READ COMPLETE" w polu wyswietlania wiadomosci.
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2. Kiedy numer programu zostaje zmieniony
Program moze by¢ wczytany wedtug nastepujacej procedury.

(1) Wykona¢ kroki (1) i (2) jak dla wczytywania bez zmiany
numeru.

14:18:29

J (NPUT PROGRAM FROM MEMORY CARD.

Lista plikéw karty pamieci

8801 HDCPYBOO. BHP
8882 THCYCB5. DAT
80603 HDCPYBO1. BHP
8684 HDCPYBO2. BMP
BBA5 THPRGA1. DAT
8086 HDCPYBO3. BMP
‘ 8007 BWOO_TH. MEM
8008 BWOG_L1. MEM
80609 BWOO_S1. MEHM
8818 BHSO. HEM

[Input] [No.Input]

388278 2006.07. 27

348 2686. 87, 27
308278 2006.07. 27
308278 2006.87. 27

1526 2006.087. 27
308278 2006.87. 27
1848576 2086. 07. 87
786432 2006. 87. 87
3145856 2006.07. 87
262560 2006. B6. B2

[ ]

(2) Klawiszami kursora [T] lub [{], wybierz plik do wezytania.

(3) Naci$nij przycisk [No.Input]. Pojawi si¢ nastgpujace okno
zmiany miejsca docelowego zapisu.

14:28:21

INPUT PROGRAM FROM MEMORY CARD

8001 HDCPYOBE. BMP
8082 THCYCBS. DAT

308278 2006.87. 27
3448 26806.87. 27

s asd CHANGE DESTINATION OF PROGRAM HUMBER.

Wpisz numer docelowy

BWHETH. TICIT BHb. U7,
8089 BWEB_L1. MEM 786432 2066. 87. 87
80108 BWOB_S1. MEM 3145856 2806, 87. A7

t 1 ° 1 [ 1

[Execute] [Cancel]

(4) Wprowadz numer, pod ktorym program ma by¢ zapisany.
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(5) Naci$nij przycisk [Execute]. Podczas, gdy plik wezytywany jest

(6)

do zmienionej pozycji docelowej, wyswietlana jest wiadomos¢
-READING”.

Po zakonczeniu wczytywania, okno zmiany numeru programu
zostaje zamknigte z wiadomoscia ,,READ COMPLETE”
wyswietlana w polu wyswietlania wiadomosci.
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3.2 ZAPIS PROGRAMU

Program moze by¢ zapisany wedlug nastepujacej procedury.

18:48: 82

%

81 TURNIHG Ri+F CONVEX ARC OUT i} 368 OH
82 THREADING our 14 25

83 TURNIHG F RECT LINE E OUT a3 568 OH
Bd TURNIHG R+F FREE FIGURE OUT ? 158 OH
85 THREADING REPAIR our 9 o8

86 TURNIHG CORHER R out 14 568 OFF
7 GRODVING RiF out 16 558 OFF

[INSERT] [ALTER] [DELET] [COMEN] [ITEM]

(1) Nacisnij jeden ze skrajnych przyciskow aby wyswietli¢ czwarty
rzad klawiszy.

[Output] [Input] [Format] [ ] [ ]

(2) Wybierz program do zapisu za pomoca klawiszy kursora [«] i
[—], lub naciskajac odpowiednig zaktadke.
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(3) Nacisnij przycisk [Output]. Wyswietlone zostaje okienko edycji
nazwy pliku.

TURH MATE i 18:48: 82

81 TURHING CORMER R
82 TURHIHNG R ORI Tt 000~
83 TURHING OUTPUT PROGRAM TO THE HEMORY CARD
) B4 TURHING
Nazwa pliku o5 _FUp
B0 TOR S
87 TURHING

88 TURHING R+F TAPER LIHE IH
19 TURHING R+F COWVEX ARC BACK

[ | [ ] [ 1 [Execute] [Cancel]

(4) Wpisz nazwe dla pliku (nie dhluzsza niz 12 znakéw
alfanumerycznych) i naciénij przycisk [Output]. Program jest w
trakcie zapisu, na co wskazuje wiadomos¢ “OUTPUTING”
wyswietlana w polu wiadomosci.

(5) Po zakonczeniu zapisywania, okienko wpisywania nazwy pliku
zostaje zamknigte z wiadomoscia ,,OUTPUT COMPLETE”
wys$wietlana w polu wys$wietlania wiadomosci.

UWAGA
W okienku wpisywania nazwy pliku, ponizsza
domyslna nazwa pliku zostaje wyswietlana:

Dane wyjsciowe Domysina nazwa pliku
Program: TMPRGO01.DAT do TMPRGO05.DAT
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FORMATOWANIE KART PAMIECI

Karta pamigci moze by¢ zformoatowana wedlug nastgpujace]
procedury.

(1) Wyswietl ekran pozycji pamigci cyklow.

(2) Naci$nij jeden ze skrajnych przyciskow aby wyswietli¢ drugi
rzad klawiszy.

[Output] [Input] [Format]

(3) Naci$nij przycisk [Format]. Pojawi si¢ okienko potwierdzenia
formatowania.

18:46: 38

HEMORY CARD FROMAT
Okno potwierdzenia formatowania

pREn| T|  sfess|  Flm| |

TURNING F  RECT LINE OUT i 5680 OFF 58 86

[YES] [NO] [ 1 [ ] [ ]

(4) Potwierdzenie przyciskiem [YES] formatuje karte pamigci,
czyszczac ja ze wszystkich danych.
Po zakonczeniu formatowania, okienko potwierdzenia zostaje
zamknigte.
Nacisnigcie przycisku [NO] zamyka okienko bez formatowania
karty pamigci.
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PODSTAWOWE INFORMACJE

Nacisnigcie przycisku [SETING] na ekranie glownym wyswietla
ekran ustawien. Na tym ekranie mozna wybrac¢ jezyk, system miar
brytyjski/metryczny oraz naddatek na obrobkg wykanczajaca.

Kazdy ekran ustawien moze by¢ wybrany poprzez przetaczanie
zaktadek.
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USTAWIANIE JEZYKA OBStUGI

Jezyk obstugi moze by¢ wybrany za pomoca odpowiedniego
przycisku. Po nacis$nigciu przycisku jezyk zostaje wybrany i jest
widoczny w polu na goérze ekranu.

Jezyk mozna wybra¢ rowniez postugujac sie klawiszami kursora (T,
) i przyciskiem [INPUT].

Wybrany jezyk.

TURH MATE i 18:41:13

ENG " METRIC

Ekran ustawien (zaktadka [LANG])

UWAGA
Po wybraniu ustawien, nalezy wytaczyc¢ i wkaczyc
zasilanie, aby zmiany zostaty zastosowane.
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WYBOR JEDNOSTEK MIARY

Przelaczanie migdzy jednostkami miary metrycznymi a brytyjskimi
realizowany jest za pomoca odpowiedniego przycisku. Wybrana
jednostka miary wyswietlana jest w polu na gorze ekranu.

Jednostkg¢ miary mozna wybra¢ rowniez postugujac si¢ klawiszami
kursora (T, ¥) i przyciskiem [INPUT].

‘ Wybrany system miar.

13:59:18

Ekran ustawien (zaktadka [MM/INCH])

/\ NIEBEZPIECZENSTWO
Po przetaczeniu miedzy systemami miary,
wprowadzone juz dane nie sg przetgczane.
Po przetaczeniu miedzy systemami miary, nie sg
przetgczane rowniez jednostki poczatkowej
korekcji detalu, parametrow, czy biezacej pozyciji.
Przed rozpoczeciem obrobki nalezy doktadnie
sprawdzi¢ te dane. Jezeli wprowadzone zostang
niepoprawne dane, stwarza to zagrozenie
uszkodzenia sprzetu i obrabianego detalu, oraz
obrazenh operatora.

2243 -




4.NADDATKI NA OBROBKE WYKANCZAJACA USTAWIANIE B-64254PL/05

NADDATKI NA OBROBKE
WYKANCZAJACA

Poczatkowa warto$¢ naddatku na obrobke wykanczajaca moze byc¢
ustalona dla kazdego cyklu obrobki.

Poczatkowa warto$¢ naddatku na obrobke wykanczajaca moze byc¢
ustalona dla nastgpujacych pigciu cykli:

(1) Cykl obrobki prostokatny

(2) Cykl toczenia powierzchni stozkowych

(3) Cykl toczenia powierzchni kulistych

(4) Cykl toczenia konturow

(5) Cykle toczenia rowkow

TURN HATE i 14:81:81

METRIC

Ekran ustawien (zaktadka [FIN AMT])

Klawiszami kursora (T, {) zaznacz odpowiednie pole. Po nacisnigciu
przycisku [INPUT] () i wprowadzeniu danych kursor przesuwa

si¢ do kolejnego okienka edycji.
Wprowadzone dane zostaja uzyte jako wartosci poczatkowe na
ekranie wprowadzania parametréw cyklu.
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PODSTAWOWE INFORMACJE

Ta funkcja pozwala na obstuge TURN MATE i tylko przy uzyciu
klawiszy MDI.

Kazda cze$¢ wyswietlana na ekranach TURN MATE i stuzy rowniez
jako przycisk wyboru ekranu. Co wigcej, czg$¢ obecnie zaznaczona
na kazdym ekranie oznaczona jest grubymi liniami. Taka czgs¢
nazywana jest kursorem

17:57:47

TURN MATFE

X p.oog | S B s
Klawisz o - ‘—B DD
kursora Z 0.000
o~ — | F e @HH/REU T ﬂ
X1 E
..... 21 [e.
X2 [1em.
X1, 213 22 E
D—CUT [2.  «
—CUT
%2,223 m.
| 0.1
[ mI[W L= ][ =

Przycisk kursora mozna przemiesci¢ za pomoca klawiszy klawiatury
MDI (T, |, «-, —). Nacisénigcie przycisku [INPUT] ([;‘?UT) na

klawiaturze MDI ma takie samo dziatanie jak naci$nigcie przycisku
kursora na panelu dotykowym.

Metoda przesuwania przycisku kursora na kazdym ekranie
przedstawiona jest ponize;j.

UWAGA
Obstuga za pomoca klawiatury MDI jest
opcjonalna.
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EKRAN POJEDYNCZEGO RUCHU
(EKRAN GLOWNY)

Jak ukazano ponizej, kazdej czg$ci, na ktdéra mozna skierowac kursor,
przypisano liczbg.

S #MIN
X B.000 ‘Lﬂ ]

2 i
0% w F SEL (3) g (IAED || T(4ﬂ
——————————————————————————————————————
(5) X1 E
—— —— 21 a.
X2 [188.
(X1,213 22 E
D-CUT [2.— =«
—cuT
(X2:223 m. (6)

o — E——
K #

1. [T
‘ [T}

Po nacisnigciu kazdego przycisku kursora, kursor przemieszcza sig jak
w tabelce ponizej.

Miejsce ruchu po | Miejsce ruchu po | Miejsce ruchu po | Miejsce ruchu po

Pozycja kursora nacisnieciu nacisnieciu nacisnieciu nacisnieciu

przycisku T przycisku ¥ przycisku —» przycisku «
(1) () ()] 2) (2)
2) (8) ()] (1) (1)
3) (2) (6) (4) (1)
(4) (2) (6) (1) (©)]
®) (1) () (6) (6)
(6) (©)] (8) ®) ()]
() ()] (1) (8) (8)
8 6) 2) ) ()
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OBStUGA Z KLAWIATURY MDI (OPCJA)

3.EKRAN WYBORU CYKLU

EKRAN WYBORU CYKLU

Jak ukazano ponizej, kazdej czg$ci, na ktéra mozna skierowac kursor,
przypisano liczbg.

TURN MATE i

18:49:85

Po nacisnigciu kazdego przycisku kursora, kursor przemieszcza si¢ jak
w tabelce ponize;j.

Miejsce ruchu po | Miejsce ruchu po | Miejsce ruchu po | Miejsce ruchu po

Pozycja kursora nacisnieciu nacisnieciu nacisnieciu nacisnieciu

przycisku T przycisku ¥ przycisku —» przycisku «
(1) - (©)] 2) (2)
2) - (4) (1) (1)
3) (1) (6) 4) ®)
(4) 2) () ®) (©)]
®) (11) (8) 3 (4)
(6) 3) (9) () (8)
() 4) (10) (8) (6)
(8) ®) (1) (6) ()
9 (6) (1) (10) (11)
(10) () 2) (11) 9)
(1) (8) ()] (C)] (10)
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EKRAN WPROWADZANIA
PARAMETROW CYKLU

Jak ukazano ponizej, kazdej czg$ci, na ktdéra mozna skierowac kursor,
przypisano liczbg.

X 0.000
z 0.000

[SELECT AND PUSH BUTTON. HO. 81

X2

i 1
o
i !

Po naci$nigciu kazdego przycisku kursora, kursor przemieszcza si¢ jak
w tabelce ponizej.

Pozycja kursora Miejsce ruchu po | Miejsce ruchu po | Miejsce ruchu po | Miejsce ruchu po
nacisnieciu nacisnieciu nacisnieciu nacisnieciu
przycisku T przycisku ¥ przycisku — przycisku «

(1) - (6) 2) (3)
2) - (6) (3) (1)
(3) - (6) (1) 2)
4) - - () ()
() - - (6) (4)
(6) 2) ) - (4)
(7) (6) (8) - (4)
(8) (7) 9) - -

©) (8) (6) - -
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EKRAN WPROWADZANIA KONTUROW

*2 1) na klawiaturze MDI

[NSERT

Nacisnigcie klawiszy [INS] lub [INSERT] (

pozwala na wstawianie figur i wyswietla kursor. W tym czasie, kursor
jest poczatkowo umieszczony na przycisku wstawiania ,,linii X,Z”

3 o)

Figure insertion button

7 a7 o)
:’h 1K
S
||KE‘|' IN NUMERALS. [WO.32°
a1 7] _~ 1=
[INS] [ ] [CAL] [DEL] [RET]
|
3% cla.
aﬁ DX|[28. z[-18.
sg Rlz.—
Gﬂ DX|[30. z[-18.
?ﬂ Al | 2[-15. v I
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Nacisnigcie przycisku [RET] pokazuje taki ekran, jaki byt widoczny
przed naci$nigciem przycisku [INS]. Po naci$nigciu przycisku figury,
zostaje ona wstawiona, a przyciski figur zostaja wytaczone (tak jak po
naci$nieciu przycisku [RET]).

UWAGA
Po wprowadzeniu parametrow w ostatnim okienku
edyc;ji dla wprowadzanej figury, przycisk [INS]
zostaje nacisniety automatycznie, aby umozliwic
wstawianie figur.

Jak ukazano ponizej, kazdej czg$ci, na ktéra mozna skierowac kursor,
przypisano liczbg.

3 0)

| |

=

Po nacisnigciu kazdego przycisku kursora, kursor przemieszcza si¢ jak
w tabelce ponize;j.

Miejsce ruchu po | Miejsce ruchu po | Miejsce ruchu po | Miejsce ruchu po

Pozycja kursora nacisnieciu nacisnieciu nacisnieciu nacisnieciu

przycisku T przycisku ¥ przycisku —» przycisku «
(1) (8) (4) 2) (©)]
2) 9) ®) 3) (1)
) - - (1) (2)
(4) (1) (6) ®) ()]
®) (2) () 4) (4)
(6) (4) (8) () ()
() ()] (9) (6) (6)
(8) (6) (1) 9) (9)
9 () 2) 8) 8)
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6.EKRAWN SEKWEN. CYKLI OBROBKI

OBROBKI

EKRAN SEKWENCYJNYCH CYKLI

Jak ukazano ponizej, kazdej czg$ci, na ktdéra mozna skierowac kursor,
przypisano liczbg.

X

0.000

-(1‘)' o E—

0. lamaj}f:f.

B

PR[‘ﬁaH 1

: S

(2) @I,._ﬂu
F 0.0000 mw

1]

18:42: 56

pR(ﬁaM b BB ]

COUTER SURFACE CUT13 T-CHGPOS-X _ 184.825 T-CHGPOS-2 95. 159
MD. CYCLE _ [cut [FIGURE [RREA] T] s/css| F ID|

=

81 TURNING R+F CONVEX HR£ EII)T 6 388 OH 208 ad

82 THREADING ouT 14 25 200 03

83 TURNING F  RECT LINE R OUT 5 568 OH 188 85

84 TURNING R+F FREE FIGURE OUT 7 158 OH 50 81

85 THREADING REPAIR our 9 sa 5 a7

86 TURNING CORMER R DUT 14 568 OFF 2008 66

07 GRODUING R+F ouT 16 558 OFF 100 62
| (11) ]

: TSF -

W2 || B | & | & | %5 |

Po nacisnigciu kazdego przycisku kursora, kursor przemieszcza sig jak

w tabelce ponizej.

Miejsce ruchu po | Miejsce ruchu po | Miejsce ruchu po | Miejsce ruchu po
Pozycja kursora nacisnieciu nacisnieciu nacisnieciu nacisnieciu
przycisku T przycisku ¥ przycisku —> przycisku «
(1) (11) ®) 2) (2)
2) (10) ) (1) (1)
3) (2) ®) 4) (1)
(4) 2) (10) (1) (©)]
®) (1) (10) (6) 9)
(6) (1) (10) (1) ()]
() (1) (10) (8) (6)
(8) 3) (10) 9) ()
(9 (3) (10) ®) (8)
(10) (5)UWAGAT) (11)UWAGAZ) i} i
(1) (10) () u -
UWAGA
1 Gdy przycisk T zostaje przyci$niety na szczycie
listy procesoéw
2 Gdy przycisk | zostaje przyciéniety na dole listy
procesow
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B-64254PL/05

ZArACZNIK

A.OSTRZEZENIA

OSTRZEZENIA

W razie problemow przy obstudze TURN MATE i wyswietlane sa

nastepujace wiadomosci ostrzegawcze.

Ekran Komunikat Przyczyna Sposob usuwania
Informacje PARAMETER NR 9112 IS Parametr 9112 nie jest Ustaw parametr 9112 na
ogolne WRONG. ustawiony (réwny 0). poprawng wartos¢.
EXECUTING OPERATION Prébowano wykonaé czynnosc¢ Wykonaj czynnos¢ po
W czasie pracy. zakonhczeniu biezacej.
ALARM OCCURED. Probowano wykonaé czynnosé Wykonaj czynnos¢ po
w czasie alarmu. zresetowaniu alarmu.
FORMAT ERROR Wopisano niepoprawne dane. Sprawdz wpisane dane.
ILLEGAL RANGE OF Wopisano dane spoza Sprawdz wpisane dane.
CALCULATING RESULT. dozwolonego zasiegu
WRITE PROTECTED. Nie mozna zmieni¢ parametru. Wiacz edycje parametru.
CAN'T INPUT DATA ON Probowano ustawi¢ parametr w | Ustaw parametr po zakonczeniu
AUTO.OPERATION. trakcie pracy. pracy.
PLEASE TURN OFF POWER. | Ustawienie (zmiana jezyka) Whytacz i wiacz zasilanie.
wymaga wytgczenia i wigczenia
zasilania.
Ekran SHORT INPUT DATA. Proba zapisania danych przed Whisz konieczne parametry.
wprowadzania wprowadzeniem wszystkich
danych dla niezbednych parametrow.
cyklu obrébki | ILLEGAL RANGE OF Wynik obliczen jest poza Sprawdz wpisane dane.
lub CALCULATING RESULT. dozwolonym zasiegiem.
Ekran CAN'T EDIT BY EXCEEDING | Przekroczona maksymalna Zwieksz maksymalng
wprowadzania | MAX BLOCK SIZE liczba konturéw. dopuszczalng liczbe blokow
parametrow (bitami 0 i 1 parametru 9104) lub
konturu zmniegjsz liczbe konturdéw.

NO EXPRESSION.

Nieprawidtowa operacja.

Sprawdz wyrazenie operacji.

VALUE EXCEEDS
PERMISSIBLE LIMIT.

Nieprawidtowa operacja.

Sprawdz wyrazenie operacji.

SPACE IS IN A NUMBER.

Nieprawidtowa operacja.

Sprawdz wyrazenie operaciji.

TWO DECIMAL POINTS IS IN
A NUMBER.

Nieprawidtowa operacja.

Sprawdz wyrazenie operacji.

INPUT OF ARGUMENT IS
WRONG.

Nieprawidtowa operacja.

Sprawdz wyrazenie operacji.

DIVIDE TWO ARGUMENTS
BY ',

Nieprawidtowa operacja.

Sprawdz wyrazenie operacji.

EXTRA ARGUMENT IS
INPUTED.

Nieprawidtowa operacja.

Sprawdz wyrazenie operacji.
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Ekran Komunikat Przyczyna Sposo6b usuwania
Ekran ARGUMENT ISN'T ENOUGH. | Nieprawidlowa operacja. Sprawdz wyrazenie operacji.

wprowadzania | WRONG ARGUMENT IS Nieprawidtowa operacja. Sprawdz wyrazenie operacji.
danych dla INPUTED.
cyklu obrobki | DIVIDED BY 0. Nieprawidiowa operacja. Sprawdz wyrazenie operadji.
lub REPETITION OF() EXCEEDS | Nieprawidtowa operacja. Sprawdz wyrazenie operacji.
Ekran THE LIMIT.
wprowadzania | ExPRESSION FORM IS Nieprawidtowa operacja. Sprawdz wyrazenie operacji.
parametrow | WRONG.
konturu

Ekran pozyciji
pamieci cyklow

INPUT DATA IS WRONG.

Wpisano niepoprawne dane.

Sprawdz wpisane dane.

Ekran cykli PROCESS IS OVER THE Przekroczona maksymalna Usun niepotrzebne procesy.
sekwencyjnych | MAX NUMBER. liczba proceséw (20).
Ekran DATA INITIALIZE FOR INPUT | Wyswietlana wartos$¢ jest poza Sprawdz wpisane dane.
recznego UNIT CHANGE. dozwolonym zakresem.
sterowania (Moze sie to zdarzy¢ przy
obrébka zmianie jednostki miary.)
Ekrany FORMAT ERROR Nieprawidlowy numer docelowy | Sprawdz numer programu.
konwersji programu.
programow PROGRAM IS PROTECTED. | Chroniony przed zapisem Zmien numer, lub wytacz ochrone
NC. numer docelowy programu. przed zapisem.

TOO MANY PROGRAMS.

Liczba zarejestrowanych
programow przekroczyta
maksymalng ilo$¢.

Skasuj programy NC.

DEST.PROGRAM EXISTS.
OVERWRITE?

Podany zostat numer docelowy
juz istniejgcego programu.

Sprawdz numer docelowy
konwersji programu.

SELECTED PROGRAM
NUMBER IS SAME AS
ORIGINAL

Numer programu wybranego po
stronie NC zostat wyznaczony
jako numer docelowy konwersji
programu.

Sprawdz numer docelowy
konwersji programu.

INPUT PROGRAM NR

Préba konwersji bez podania
numeru programu.

Sprawdz numer docelowy
konwersji programu.

CAN'T OPERATE ON
EXECUTING

Podczas konwersji na zadanie
NC, zostat przycisniety przycisk
ekranowy, przycisk funkcji lub
panel dotykowy inny niz STOP.

Pondw prace po zakonczeniu
konwersji.

MANUAL IN-FEED CYCLE
CAN'T CONVERT NC PROG.

Proba konwersji na zadanie NC
cyklu z recznie sterowanym
posuwem wgtebnym.

Sprawdz cykl obrébki poddawany
konwersji.

NO SPACE IN PROGRAM
MEMORY.

Podczas konwersji brakuje
pamieci po stronie NC.

Zwieksz ilos¢ pamieci po stronie
NC przed rozpoczeciem
konwersji.
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Ekrany
odczytu/zapisu
kart pamigci

NO MEMORY CARD IS
MOUNTED.

Préba operacji odczytu/zapisu
bez wtozenia karty pamieci.

Sprawdz karte pamieci.

MEMORY CARD IS WIRTE
PROTECTED.

Préba operacji odczytu/zapisu

na zablokowanej karcie pamieci.

Usun blokade karty.

NO SPACE IN MEMORY
CARD.

Na karcie pamieci brakuje
miejsca na zapis.

Uzyj karty pamieci z
wystarczajaca iloscig miejsca.

FAILED IN WRITING
MEMORY CARD.

Zapis na karte sie nie powiodt
(na przykfad poniewaz karta
zostata wyjeta w czasie
operagciji).

Sprawdz karte pamieci.

FAILED IN FORMAT
MEMORY CARD.

Karta pamieci nie mogta zosta¢
sformatowana (na przyktad
poniewaz karta zostata wyjeta w
czasie operagcji).

Sprawdz karte pamieci.

ILLEGAL FILE NAME

W operaciji zapisu uzyto w
nazwie znakow innych niz
alfanumeryczne.

Sprawdz nazwe pliku.

FORMAT ERROR

W operacji odczytu uzyto w
nazwie znakoéw innych niz
alfanumeryczne.

Sprawdz nazwe pliku.

CYCLE DATA ALREADY
EXISTS

Proba wczytania juz
istniejacego cyklu obrabki.

Skasuj zarejestrowany cykl i
pondw prébe odczytu.

PROGRAM ALREADY
EXISTS.

Préba wczytania juz
istniejacego programu.

Skasuj zarejestrowany program i
pondéw prébe odczytu.

FAILED IN LOADING CYCLE
DATA.

Nieudane wczytywanie
parametrow cyklu obrébki (na
przyktad poniewaz karta zostata
wyjeta w czasie operacji).

Sprawdz karte pamieci.

FAILED IN LOADING
PROGRAM.

Nieudane wczytywanie
programu (na przyktad
poniewaz karta zostata wyjeta w
czasie operacji).

Sprawdz karte pamieci.
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KOMUNIKATY ALARMOWE

Jezeli w zadanym programie jeden lub wigcej parametrow jest
nieprawidlowe, generowany jest jeden z alarmoéw P/S.

Jezeli napotkany zostanie nie wymieniony tutaj komunikat alarmowy
P/S, sprawdz go w podregczniku obstugi NC.
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B.KOMUNIKATY ALARMOWE

B.1

ALARMY WSPOLNE DLA WSZYSTKICH CYKLI

koniecznych do obrébki.

Numer alarmu Komunikat Przyczyna Sposoéb usuwania
3007 WRONG CUTTING Nie ustawiono posuwu. Ustaw posuw w zakladce COND, lub
CONDITION na ekranie ustawiania posuwu.
3010 NO MACHINING CYCLE Pod zadanym numerem nie Przed rozpoczeciem skrawania
BLOCK jest zapisany zaden cykl wybierz prawidtowy cykl obrébki.
obrébki.
3063 WRONG SPINDLE SPEED | Wrzeciono zatrzymane w Wigczy¢ obroty wrzeciona.
czasie pracy. (Patrz: opis bitu 0 (SPC) parametru
9200.)
3101 WRONG TOOL POSITION | Pozycja poczatkowa narzedzia | Przed rozpoczeciem obrobki przesun
jest nieprawidtowa. narzedzie do pozycji umozliwiajacej
skrawanie.
3102 NO NECESSARY DATA Nie wprowadzono danych Wprowadz wymagane dane.

B.2

CYKLE ROBOCZE DLA POWIERZCHNI
PROSTOKATNYCH, STOZKOWYCH, SFERYCZNYCH,
KONTUROWYCH ORAZ CZOLOWYCH

zamknieta.

Numer alarmu Komunikat Przyczyna Sposéb usuwania
3006 WRONG CUTTING AREA | Naddatek na obrébke Popraw warto$¢ naddatku na
wykanczajacy jest tak duzy, ze | obrébke wykanczajaca.
nie da sie przeprowadzi¢
obrobki zgrubne;j.
3014 WRONG FIGURE DATA Warto$¢ naroza lub fazy C jest | Popraw kontur w zaleznosci od
zbyt duza. rodzaju obrobki.
Kontur zewnetrzny lub
zewnetrzny tylny nie sg
monotonicznie rosnace.
Kontur wewnetrzny nie jest
monotonicznie malejacy.
3093 FIGURE IS NOT CLOSED | Czes¢ konturu nie zostata Zdefiniuj brakujaca czesé.

(Patrz: opis bitu 7 (NMS) parametru
9104.)

B.3

TOCZENIE GWINTOW

ALLOWANCE

na obrébke wykanczajaca

Numer alarmu Komunikat Przyczyna Sposoéb usuwania
3007 WRONG CUTTING Predkos¢ wrzeciona Ustaw predkos¢ wrzeciona w
CONDITION ustawiona na 0 w cyklu zaktadce COND, lub na ekranie
naprawy gwintu. ustawiania predkosci wrzeciona.
3049 WRONG FINISHING Gtebokosé gwintu < Naddatek | Popraw jedna lub obie wartosci.
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B.4 CYKLE TOCZENIA ROWKOW

Numer alarmu Komunikat Przyczyna Sposéb usuwania

3006 WRONG CUTTING AREA | Naddatek na obrébke Popraw jedng lub wszystkie wartosci.
wykanczajacy jest tak duzy, ze
nie da sie przeprowadzi¢
obrébki zgrubne;.
Wartos$¢ naroza lub fazy C jest

zbyt duza.

3060 WRONG TOOL WIDTH Szerokos$¢ narzedzia do Popraw szerokos$¢ narzedzia, lub
toczenia rowkoéw < Promien promien ostrza na odpowiednim
ostrza x 2) ekranie.

3079 WRONG CORNER Podana warto$¢ naroza R (R1 | Podaj warto$¢ niezerowg naroza

SETTING do R4) réwna jest 0. (moze by¢ NULL).
Podana wartos$¢ fazy C (C1 do | Podaj warto$¢ niezerowa fazy C
C4) réwna jest 0. (moze by¢ NULL).

B.5 CYKLE OBROBKI OTWOROW

Numer alarmu Komunikat Przyczyna Sposoéb usuwania
3074 NO M-CODE BEFORE Pomimo wybrania gwintowania | Ustaw parametr 9240.
TAP CYCL odwrotnego, parametr 9240

(kod M do wybrania przed
gwintowaniem odwrotnym) jest
ustawiony na 0

B.6 OBROBKA SEKWENCYJNA

Numer alarmu Komunikat Przyczyna Sposo6b usuwania
3045 WRONG CUTTING W obrébce sekwencyjnej, W czasie wykonywania cykli
DEPTH parametr D-CUT ustawiony na | sekwencyjnych, nie jest mozliwe
0. reczne sterowanie posuwem
wgtebnym (D-CUT=0). Ustaw
niezerowg wartos¢ D-CUT.
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PARAMETRY

/\ NIEBEZPIECZENSTWO
Nalezy upewnic sie, ze uzywa sie parametrow
przygotowanych do obstugi przez producenta
obrabiarki. Jezeli zmieni sie wartos¢ ustawionego
parametru, cykl obrébki moze nie zosta¢ wykonany
prawidtowo.
Jezeli cykl obrébki zostanie Zle wykonany,
narzedzie moze zderzyC sie z detalem, lub
dokonac proby wykonania na site niemozliwego
skrawania, doprowadzajgc do uszkodzenia
narzedzia i maszyny, lub nawet obrazen operatora.

Ten dodatek sktada si¢ z nastepujacych podrozdziatow:

C.1 PARAMETRY DOTYCZACE PODSTAWOWE]

OBSLUGI. ... 264
C.2 PARAMETRY SKOJARZONE Z PALETA KOLOROW .. 268
C.2.1 Ustawianie palety kolorow na wyswietlaczu ........ 268
C.2.2 Ustawianie palety kolorow dlaikon............... 271
C.2.3 Ustawianie palety kolorow dla okien pomocy . ...... 273
C.3 PARAMETRY DOTYCZACE CYKLI OBROBKI ....... 275
C.3.1 Parametry wspoélne dla wszystkich cykli ........... 275
C3.2Cykletokarskie............ . ..., 277
C.3.3 Cykltoczeniagwintu ..............c.iiieno... 278
C.3.4 Cykl obrobki rowkow. . ..., 279
C.3.5 Cykl obrobki otworow . ......... ..., 280
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C.1 PARAMETRY DOTYCZACE PODSTAWOWEJ OBSt.UGI

#7

#6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

| 9100 | |

| |GRP|MES|SYS|0FS|PRG|POS|

POS

PRG

OFS

SYS

MES

GRP

SO —= O = O = OO~ O

—

Wocisnigcie MDI <1>, nie rozpoczyna pracy TURN MATE i.
Wecisnigcie MDI <1>, rozpoczyna pracg TURN MATE 1.
Woeisnigcie MDI <2>, nie rozpoczyna pracy TURN MATE i.
Wecisnigcie MDI <2>, rozpoczyna pracg TURN MATE 1.
Wocisnigcie MDI <3>, nie rozpoczyna pracy TURN MATE i.
Wecisnigcie MDI <3>, rozpoczyna pracg TURN MATE 1.
Wocisnigcie MDI <4>, nie rozpoczyna pracy TURN MATE i.
Wecisnigcie MDI <4>, rozpoczyna pracg TURN MATE 1.
Wocisnigcie MDI <5>, nie rozpoczyna pracy TURN MATE i.
Woeisnigcie MDI <5>, rozpoczyna pracg TURN MATE 1.
Woeisnigcie MDI <6> (GRAPH), nie rozpoczyna pracy TURN

MATE i.

Woeisnigecie MDI <6> (GRAPH), rozpoczyna pracg TURN

MATE i.

<1> <2> <3>

POS PROG OFFSET

SETTING

SYSTEM | |MESSAGE

CUSTM

GRAPH

<4> <5> <6>

UWAGA

1

Aby wyswietli¢ standardowy ekran CNC z tym
parametrem ustawionym na 1, nacisnij [M]+[0]
jednoczesnie podczas wigczania zasilania. Po
wykonaniu tej operacji, ekran TURN MATE i nie
zostanie wyswietlony. Aby wyswietli¢c ekran TURN
MATE i wytgcz i wigcz ponownie zasilanie.

Za pomocg MDI <6> mozna przypisa¢ TURN
MATE i do GRAPH, ale nie do CUSTM.
(Dwukrotne przycisniecie MDI <6> wyswietla ekran
CUSTM.)

#7

#6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

| o101 | [ ee2 | | Fsp | | | | | pwo |

PWD

0:

1:

Po wlaczeniu zasilania, system nie wySwietla automatycznie

ekranu TURN MATE 1.

Po wiaczeniu zasilania, system automatycznie wyswietla ekran

TURN MATE i.
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FSP 0: Uzywane jest wrzeciono szeregowe FANUC.
1: Nie jest uzywane wrzeciono szeregowe FANUC.
G62 0: Wyswietlanie/ukrywanie ekranu w zaleznosci od sygnatu G62.4
1: Wyswietlanie/ukrywanie ekranu w zalezno$ci od sygnatu G62.4
#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
| 9102 | | TDP | GER | SEQ | LMT | LDM | SLM | | CND |
CND 0: Zaktadka [COND] jest wyswietlana na ekranie wprowadzania
parametrow cyklu.
1: Zaktadka [COND] nie jest wy$wietlana na ekranie wprowadzania
parametrow cyklu.
SLM 0: Miernik obciazenia wrzeciona jest wy§wietlany na ekranie.
1 : Miernik obciazenia wrzeciona nie wy$wietlany na ekranie.
LDM 0: Miernik obciazenia osi posuwu jest wyswietlany na ekranie.
1 : Miernik obciazenia osi posuwu nie jest wyswietlany na ekranie.
LMT 0: Przycisk LIMIT jest wyswietlany na ekranie glownym.
1: Przycisk LIMIT nie jest wy$wietlany na ekranie gtownym.
SEQ 0: Cykle sekwencyjne sa wyltaczone.
1: Cykle sekwencyjne sa wlaczone.
GER 0: Ustawienie przelozenia wys$wietlane na ekranie ustawiania
predkosci wrzeciona oraz ekranie parametrow cykli.
1: Ustawienie przelozenia nie jest wys$wietlane na ekranie
ustawiania predkosci wrzeciona oraz ekranie parametrow cykli.
TDP 0: Ekran do wyboru narzgdzia jest dostepny.
1: Ekran do wyboru narzedzia jest niedostgpny.
#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
| o103 | | | mo | est3s | o | | w2 | w1 | sFa |
SFA 0: Kierunek obrotéw wrzeciona. Obroty traktowane sa jako zgodne
z ruchem wskazowek =zegara, jezeli sygnalty PMC
GO70#5(SFRA)=1 && GO70#4(SRVA)=0.
Kierunek obrotow wrzeciona. Obroty traktowane sa jako
przeciwne z ruchem wskazoéwek zegara, jezeli sygnaty PMC
GO70#5(SFRA)=0 && GO70#4(SRVA)=1.
1 : Kierunek obrotow wrzeciona. Obroty traktowane sa jako zgodne

z ruchem wskazowek =zegara, jezeli sygnalty PMC
GO70#5(SFRA)=0 && GO70#4(SRVA)=1.
Kierunek obrotow wrzeciona. Obroty traktowane sa jako
przeciwne z ruchem wskazoéwek zegara, jezeli sygnaty PMC
GO70#5(SFRA)=1 && GO70#4(SRVA)=0.

LMI1, LM2  Okreslenie konfiguracji ekranu r¢cznego sterowania obrobka.

LM2 LM1 Konfiguracja ekranu recznego sterowania
obroébka.

Ustawianie zakresu ruchu narzedzia

Ustawianie zakresu ruchu narzedzia

Ustawianie zakresu ruchu narzedzia

aAla|lOo o
= (OO

Ustawianie zakresu ruchu narzedzia oraz posuwu
JOG

DID O:

Na ekranie podstawowym jako parametry cyklu obrobki
wyswietlane sa tylko kontury.

Na ekranie podstawowym jako parametry cyklu obrobki
wyswietlane sa kontury, metody oraz warunki obrobki.
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GST3

MIO

0: Predkos¢ wrzeciona ustawiana jest na ekranie ustawiania
predkosci wrzeciona.

1: Predkos¢ wrzeciona ustawiana jest po nacisni¢ciu przycisku na
panelu operatora maszyny.

0: Operacje odczytu/zapisu kart pamigci sa wylaczone.

1: Operacje odczytu/zapisu kart pamigci sa wlaczone.

UWAGA
Aby uzywac funkcji odczytu/zapisu kart pamieci,
ustaw parametry 20 do 4 (interfejs kart pamieci).

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

|9104||NMS| | | | | |BN2|BN1|

BN2, BN1

NMS

Ustaw maksymalna dopuszczalna ilos¢ blokow konturu.
Maksymalna dopuszczalna
liczba blokéw konturu
10
15
30

BN2 BN1

0
0
1

o |- |O

0: Monotoniczny wzrost i spadek konturéw jest wymagany na
ekranie wpisywania konturéw.

1: Monotoniczy wzrost i spadek konturow nie jest wymagany na
ekranie wpisywania konturéw.

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

[ o105 | | | | | | | | w0 | wou |

MDL

M30

0: Podczas wykonywania funkcji konwersji na zadanie NC,
tworzona jest komenda modalna.

1: Podczas wykonywania funkcji konwersji na zadanie NC, nie jest
tworzona komenda modalna.

0: Podczas wykonywania funkcji konwersji na zadanie NC, na
koncu programu generowany jest sygnal M30.

1: Podczas wykonywania funkcji konwersji na zadanie NC, na
koncu programu generowany jest sygnal M02.

| 9111 | | MSGLANG

[Ustawienie domy$lne] 0

MSGLANG

Ustawiany jest jezyk domyslny TURN MATE i.

0: Jezyk TURN MATE i jest taki sam jak ustawiony po stronie NC.
Nie mniej jednak, jezeli jgzyk wybrany po stronie NC jest inny
niz angielski, japonski, niemiecki, francuski, wloski, hiszpanski,
rosyjski lub chinski, TURN MATE i korzysta z jgzyka
angielskiego.

Angielski

Japonski

Niemiecki

Francuski

Wtoski

Hiszpanski

AN AW~
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7 . Portugalski

8 :  Chinski (tradycyjny)
9 : Chinski (uproszczony)
10: Rosyjski

Inne: Angielski

| 9112 | | PMCSIGN

PMCSIGN  Parametr okreslajacy sygnat PMC R wykorzystywany przez TURN

MATE i do komunikacji ze sterownikiem PMC.

UWAGA

obrobki, lub zmiany parametru.

Upewnij sie, ze parametr jest ustawiony na wartosc
inng niz 0. Jesli ten parametr jest ustawiony na 0,
komunikat alarmowy (btad ustawienia parametru)
zostanie wyswietlony w wypadku wykonania cyklu

| 9113 | | ELOFS1

ELOFS1 Warto$¢ pradu obciazenia pierwszej z osi sterowanych w stanie

ustalonym, po konwersji na posta¢ cyfrowa
[Zakres warto$ci]  -6554 do +6554

| 9114 | | ELOFS2

ELOFS2 Warto$¢ pradu obciazenia drugiej z osi sterowanych w stanie

ustalonym, po konwersji na postac cyfrowa
[Zakres warto$ci] -6554 do +6554

| 9115 | | GERMC1

GERMC1  Wyjsciowy kod M, gdy przetozenie numer 1 zostanie wybrane.

[Zakres wartosci] 0 do 256

| 9116 | | GERMC2

GERMC2 Wyjsciowy kod M, gdy przetozenie numer 2 zostanie wybrane.

[Zakres wartosci] 0 do 256

| 9117 | | GERMC3

GERMC3  Wyjsciowy kod M, gdy przelozenie numer 3 zostanie wybrane.

[Zakres wartosci] 0 do 256

| 9118 | | GERMC4

GERMC4  Wyjsciowy kod M, gdy przetozenie numer 4 zostanie wybrane.

[Zakres wartosci] 0 do 256
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C.2 PARAMETRY SKOJARZONE Z PALETA KOLOROW

C.2.1  Ustawianie palety koloréw na wyswietlaczu

Ponizsze parametry uzywane sa do ustawiania palety kolorow na
wyswietlaczu.

Ustaw kolory, ktoére maja by¢ uzywane do wyswietlania sktadowych
ekranu.

DSPCOL*: Zastosowanie wys$wietlania koloréw (od 1 do 16) na
wyswietlaczu.

Ustaw dane uzywajac liczby szeSciocyfrowej w nastgpujacym
formacie:

OOXXAA

(OQO: Czerwony, X X :Zielony, /A /\: Niebieski).

Poprawnym zakresem dla kazdego koloru sa liczby od 0 do 63. Jezeli
podana zostanie warto$¢ wigksza od 63, przyjmowane jest 63. Jezeli
zostanie podane mniej niz 6 cyfr, reszta cyfr zostanie uzupelniona
zerami.

Uzywajac wyswietlacza monochromatycznego, upewnij sig, ze
podane zostaly te same wartosci dla kazdego koloru.

| 9150 | | DSPCOL1

DSPCOL1

Uzywany do wyswietlania czarnych ramek i czarnych znakéw na
ekranie glownym.

| 9151 | | DSPCOL2 |

DSPCOL2  Uzywany jako tlo paskow tytutowych.

| 9152 | | DSPCOL3 |
DSPCOL3  Uzywany do rysowania linii konturu.

| 9153 | | DSPCOL4
DSPCOL4 Uzywany do wyswietlania szarych cz¢$ci miernikow obciazenia.

| 9154 | | DSPCOL5
DSPCOLS5 Uzywany do wy$wietlania punktu poczatkowego rysunku konturu.

| 9155 | | DSPCOL6 |
DSPCOL6  Uzywany jako tto ekranu gtéwnego.

| 9156 | | DSPCOL7 |
DSPCOL7 Uzywany do wyswietlania ramek przyciskow.
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| 9157 | | DSPCOL8 |

DSPCOL8 Uzywany do wys$wietlania biatych znakow.

\ 9158 \ \ DSPCOL9

DSPCOL9 Uzywany do wys$wietlania czg$ci wskazowych miernikow obciazenia.

9159 ‘ ‘ DSPCOL10

DSPCOL10 Uzywany do wyswietlania ciemnoszarych czeSci miernikéw
obcigzenia.

9160 ‘ ‘ DSPCOL11

DSPCOL11  Uzywany do wyswietlania szarych czg$ci miernikdw obcigzenia.

9161 ‘ ‘ DSPCOL12

DSPCOL12 Uzywany do wyswietlania paskow przewijania, kursora okienek
edycji, oraz ramek miernikow.

9162 \ \ DSPCOL13

DSPCOL13  Uzywany do wyswietlania cienia przyciskow.

9163 ‘ ‘ DSPCOL14

DSPCOL14 Uzywany do wyswietlania wybranej figury na rysunku konturu.

9164 ‘ ‘ DSPCOL15

DSPCOL15 Uzywany do wyswietlania tta rysunku konturu.

9165 ‘ ‘ DSPCOL16

DSPCOL16 Uzywany do wyswietlania detalu.
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Jezeli kazdy parametr jest ustawiony na 0, przyjmowane sa
nastgpujace dane:

(1) Dla wyswietlacza monochromatycznego.
Nr 9150 = 000000  Czarny
Nr 9151 =121212 Szary 1
Nr 9152 = 636363 Biaty
Nr 9153 =161616 Szary 2
Nr 9154 = 000000 Czarny
Nr 9155 =383838 Szary 4
Nr 9156 = 606060 Szary 5
Nr 9157 = 636363 Biaty
Nr 9158 = 606060 Czarny
Nr 9159 =121212 Szary 1
Nr 9160 = 636363 Biaty
Nr 9161 = 161616 Szary 2
Nr 9162 =161616 Szary 2
Nr 9163 = 000000 Czarny
Nr 9164 = 161616 Szary 2
Nr 9165 = 242424 Szary 3

(2) Dla wyswietlacza kolorowego:
Nr 9150 = 000000 Czarny
Nr 9151 = 000063 Czerwony
Nr 9152 = 242424 Zielony
Nr 9153 = 364416  Zotty
Nr 9154 = 606000 Niebieski
Nr 9155 = 484848 Szary
Nr 9156 = 003200 Rozowy
Nr 9157 = 636363 Biaty
Nr 9158 = 006060 Jasnozielony
Nr 9150 = 000000 Czarny
Nr 9160 = 181818 Jasnoszary
Nr 9155 = 484848 Szary
Nr 9162 = 636300 Blekit
Nr 9163 = 603232 Ciemnopurpurowy
Nr 9164 = 242424 Ciemnoszary
Nr 9165 = 404040 Dosy¢ jasny szary
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C.2.2 Ustawianie palety koloréw dla ikon

Ponizsze parametry uzywane sa do ustawiania palety kolorow dla
ikon.

ICOCOL*: Zastosowanie wyswietlania koloréw (od 1 do 16) dla
ikon.

Ustaw dane uzywajac liczby szeSciocyfrowej w nastgpujacym
formacie:

OOXXAA

(OO: Czerwony, X X: Zielony, A /\: Niebieski).

Poprawnym zakresem dla kazdego koloru sa liczby od 0 do 63. Jezeli
podana zostanie wartos¢ wigksza od 63, przyjmowane jest 63. Jezeli
zostanie podane mniej niz 6 cyfr, reszta cyfr zostanie uzupelniona
zerami.

Uzywajac wyswietlacza monochromatycznego, upewnij si¢, ze
podane zostaty te same wartosci dla kazdego koloru.

| 9166

| ICOCOL1 |

| 9167 | IcoCcoL2 |
| o168 | IcocoL3 |
| 9160 | IcocoL4 |
| 9170 | IcocoLs |
| 9171 | ICOCOL6 |
| 9172 | IcocoL? |
| o1 | IcocoLs
‘ 9174 ‘ ICOCOL9
| o115 | COCOL10
| o176 | COCOL11
| o177 | COCOL12
‘ 9178 ‘ COCOL13
| o179 | cocoL14
| o180 | cocoL15
| o181 | cocoL16
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Jezeli kazdy parametr jest ustawiony na 0, przyjmowane sa
nastgpujace dane:

(1) Dla wyswietlacza monochromatycznego.
Nr 9166 = 000000 Czarny
Nr 9167 = 060606 Szary 1
Nr 9168 = 121212 Szary 2
Nr9169 = 161616 Szary 3
Nr 9170 = 242424 Szary 4
Nr 9171 = 383838 Szary 5
Nr 9172 = 404040 Szary 6
Nr9173 = 636363 Bialy
Nr 9174 = 000000 Czarny
Nr 9175 = 060606 Szary 1
Nr 9176 = 121212 Szary 2
Nr9177 = 161616 Szary 3
Nr 9178 = 242424 Szary 4
Nr 9179 = 383838 Szary 5
Nr 9180 = 404040 Szary 6
Nr 9181 = 636363 Bialy

(2) Dla wyswietlacza kolorowego:
Nr 9166 = 630000 Czerwony
Nr 9167 = 003200 Zielony
Nro168 = 636300  Zotty
Nr 9169 = 000063 Niebieski
Nr 9170 = 420042 Purpurowy
Nr 9171 = 480040 Ciemny ré6zowy
Nr9172 = 636363 Biaty
Nr9173 = 163616 Jasny zielony
Nr 9174 = 000000 Czarny
Nr 9175 = 000606 Jasny biekit
Nr 9176 = 484848 Jasnoszary
Nr 9177 = 006363 Jasny niebieski
Nr 9178 = 320000 Ciemny czerwony
Nr 9179 = 242424 Ciemnoszary
Nr 9180 = 404040 Dosy¢ jasny szary
Nr 9181 = 000000 Czarny
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C.2.3 Ustawianie palety koloréw dla rysunkéw pomocniczych

Ponizsze parametry uzywane sa do ustawiania palety kolorow dla
rysunkéw pomocniczych.

GIDCOL*: Zastosowanie wyswietlania kolorow (od 1 do 16) dla
rysunkéw pomocniczych.

Ustaw dane uzywajac liczby szeSciocyfrowej w nastgpujacym
formacie:

OOXXAA

(OO: Czerwony, X X: Zielony, /A /\: Niebieski).

Poprawnym zakresem dla kazdego koloru sa liczby od 0 do 63. Jezeli
podana zostanie wartos¢ wigksza od 63, przyjmowane jest 63. Jezeli
zostanie podane mniej niz 6 cyfr, reszta cyfr zostanie uzupelniona
zerami.

Uzywajac wyswietlacza monochromatycznego, upewnij si¢, ze
podane zostaty te same wartosci dla kazdego koloru.

| 9182

| GIDCOL1 |

GIDCOL 1  Kolor czarnych ramek, czcionek i linii wymiarow
| o183 | | GIDCOL2 |
| o184 | | GIDCOL3 |

GIDCOL3  Kolor uchwytu
| 9185 | | GIDCOL4

GIDCOL4 Kolor narzedzia
| o186 | | GIDCOL5 |

GIDCOLS5  Kolor detalu
| o187 | | GIDCOL5 |
| o188 | | GIDCOL7? |
| o180 | | GIDCOLS |
| 9190 | | GIDCOL9
| o101 | | GIDCOL10
| o102 | | GIDCOL11
‘ 9193 ‘ ‘ GIDCOL12

GIDCOL12 Kolor wiercenia i gwintowania
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‘ 9194 ‘ ‘ GIDCOL13

‘ 9195 ‘ ‘ GIDCOL14
‘ 9196 ‘ ‘ GIDCOL15
‘ 9197 ‘ ‘ GIDCOL16

Jezeli kazdy parametr jest ustawiony na 0, przyjmowane sa
nastegpujace dane:

(1) Dla wyswietlacza monochromatycznego.

Nr 9182 = 000000 Czarny
Nr 9183 = 060606 Szary 1
Nrol184 = 121212 Szary 2
Nr9185 = 161616 Szary 3
Nr 9186 = 242424 Szary 4
Nr 9187 = 323232 Szary 5
Nr 9188 = 404040 Szary 6
Nr 9189 = 636363 Biaty

Nr 9193 = 242424 Szary 4

(2) Dla wyswietlacza kolorowego:
Nr 9182 = 000000 Czarny
Nr 9183 = 630000 Czerwony
Nr 9184 = 242424 Ciemnoszary
Nr 9185 = 404040 Jasnoszary
Nr 9186 = 003200 Zielony
Nr 9187 = 606000 Z6tty
Nr 9188 = 006363 Jasny niebieski
Nr 9189 = 636363 Biaty
Nr 9190 = 000063 Niebieski
Nr 9191 = 000063 Niebieski
Nr 9192 = 181818 Jasnoszary
Nr 9193 = 000000 Czarny
Nr 9194 = 000000 Czarny
Nr 9195 = 636363 Biaty
Nr 9196 = 006363 Jasny niebieski
Nr 9197 = 484848 Jasnoszary
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C.3

PARAMETRY DOTYCZACE CYKLI OBROBKI

C.3.1

Parametry wspolne dla wszystkich cykli

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

‘ 9200 ‘

| | | | | | tec | spc |

SPC

TPC

0:

1:

Jesli wrzeciono zostaje zatrzymane w czasie cyklu obrobki,
generowany jest alarm.
Jesli wrzeciono zostaje zatrzymane w czasie cyklu obrobki, nie
jest generowany alarm.

UWAGA
Jesli wrzeciono zostaje zatrzymane (sygnat
aktualnej predkosci wrzeciona (F40:#0-#7 oraz
F41:#0-#7)), alarm P/S3063 (WRONG SPINDLE
SPEED) zostaje wyswietlony.

Jezeli wspohrzedna X pozycji narzedzia jest wigksza niz
maksymalna dozwolona wspoétrzedna X cyklu obrobki z recznie
sterowanym posuwem wglebnym, generowany jest alarm.

Jezeli wspohrzedna X pozycji narzedzia jest wigksza niz
maksymalna dozwolona wspoétrzedna X cyklu obrobki z recznie
sterowanym posuwem wglebnym, nie jest generowany alarm.

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

9202 |

AP1 ‘ AP2 | AP3 | ‘ TPD ‘ APD ‘ Mo3; | |

MO3;

APD

TPD

AP3

Na ekranie wprowadzania parametrow cyklu, [S-DIR] nie jest
wyswietlane.

Na ekranie wprowadzania parametrow cyklu, [S-DIR] jest
wyswietlane.

Na ekranie wprowadzania parametréow cyklu, pozycje zblizenia
X/Z nie sa wys$wietlane.

Na ekranie wprowadzania parametréow cyklu, pozycje zblizenia
X/Z sa wyswietlane.

Na liscie procesow, pozycja zmiany narzedzia nie jest
wyswietlana.

Na liScie proceséw, pozycja zmiany narzedzia jest wyswietlana.
W skrawaniu wewngtrznym, kolejno$¢ ruchu osi z pozycji
zmiany narzedzia do pozycji zblizenia to X—Z, a z pozycji
zblizenia do pozycji zmiany narzgdzia to Z—X.

W skrawaniu wewngtrznym, kolejno§¢ ruchu osi z pozycji
zmiany narzedzia do pozycji zblizenia to Z—X, a z pozycji
zblizenia do pozycji zmiany narzedzia to X—Z.
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AP2 0: W skrawaniu zewngtrznym tylnym, kolejno$¢ ruchu osi z pozycji
zmiany narzedzia do pozycji zblizenia to Z—X, a z pozycji
zblizenia do pozycji zmiany narzedzia to X—Z.
W skrawaniu zewngtrznym tylnym, kolejnos¢ ruchu osi z pozycji
zmiany narzedzia do pozycji zblizenia to X—Z, a z pozycji
zblizenia do pozycji zmiany narzgdzia to Z—X.

APl  0: W skrawaniu zewngtrznym, kolejno$¢ ruchu osi z pozycji
zmiany narzedzia do pozycji zblizenia to Z— X, a z pozycji
zblizenia do pozycji zmiany narzedzia to X— Z.
W skrawaniu zewngtrznym, kolejno$¢ ruchu osi z pozycji
zmiany narzedzia do pozycji zblizenia to X—Z, a z pozycji
zblizenia do pozycji zmiany narzgdzia to Z—X.

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
9203 ‘ ‘ ‘ | | ‘ ‘ RET ‘ SFC | MO1 |
MO1 0: MOI nie jest zwracane po zakonczeniu procesu.
: MOI jest zwracane po zakonczeniu procesu.

SFC 0: W wypadku X0, punktem zakonczenia obrobki jest X0 —
(promien ostrza).
Punktem zakonczenia obrobki jest wspotrzedna X zadanego
punktu zakonczenia obrobki.

RET Po skrawaniu, narzedzie wycofuje si¢ w kierunku XZ.

Po skrawaniu, narzedzie dokonuje dalszej obrobki wzdhuz
konturu, a po6zniej wycofuje sig w kierunku XZ.

RET=0 RET =
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C.3.2 Cykle tokarskie

| 9210 | | XCLEARF |

XCLEARF  Podaj odstgp wzdhuz osie X (wymiar promieniowy, wartos¢ dodatnia)

[Jednostki]

pomigdzy miejscem pustym, a punktami rozpoczegcia i konca obrobki.
Warto$¢ domyslna to 2mm (0.08cala).

Dla systemu metrycznego: 0.001 mm

Dla systemu calowego: 0.0001 inch

UWAGA
Parametr dla obrébki zgrubnej i wykanczajace;.

Detal

-
XCLEARF Posuw rgboczy - -
- Posuw szybki

| 9211 |

| ZCLEARF |

ZCLEARF

[Jednostki]

Podaj odstep wzdluz osi Z (wymiar promieniowy, warto$¢ dodatnia)
pomigdzy miejscem pustym, a punktami rozpoczegcia i konca obrobki.
Warto$¢ domyslna to 2mm (0.08cala).

Dla systemu metrycznego: 0.001 mm

Dla systemu calowego: 0.0001 inch

éCLEARF -
Detal -~
4 A~ Posuw szybki
Pgsuw roboczy
UWAGA

Parametr dla obrébki zgrubnej i wykanczajace;.

| 9212 |

| ESCPAMT |

ESCPAMT

[Jednostki]

Podaj warto$¢ wycofania (wymiar promieniowy, warto$§¢ dodatnia) o
ktora narzedzie wycofuje si¢ z obrabianej powierzchni po kazdym
przebiegu. Warto$¢ domyslna to 0,5 mm (0.02 cala).

Dla systemu metrycznego: 0.001 mm

Dla systemu calowego: 0.0001 inch

ESCPAMT
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‘ 9213 ‘ ‘ SDNMLM

SDNMLM  Funkcja M rotacji wrzeciona (0 do 65535)
Jesli podano 0, zwracane jest M03.

9214 ‘ ‘ SDRVSM

SDRVSM  Funkcja M wstecznej rotacji wrzeciona (0 do 65535)
Jesli podano 0, zwracane jest M04.

9215 ‘ ‘ SDSTPM

SDSTPM  Funkcja M zatrzymania wrzeciona (0 do 65535)
Jesli podano 0, zwracane jest M0O5.

C.3.3 cCykl toczenia gwintu

| 9220 | | SCLEARF |

SCLEARF  Podaj odstep wzdhuz osi X (wymiar promieniowy, wartos¢ dodatnia)
pomigdzy grzbietem gwintu, a punktem rozpoczecia obrobki.
Warto$¢ domyslna to 2mm (0.08cala).

[Jednostki] Dla systemu metrycznego: 0.001 mm
Dla systemu calowego: 0.0001 inch

| 9221 | | ECLEARF |

ECLEARF Podaj odstep wzdtuz osi z (wymiar promieniowy, warto$¢ dodatnia)
pomigdzy grzbietem gwintu, a punktem rozpoczgcia obrobki.
Wartos¢ domyslna to 2mm (0.08cala).

[Jednostki] Dla systemu metrycznego: 0.001 mm
Dla systemu calowego: 0.0001 inch

| 9222 | | Zastrzezony |

| 9223 | | TMINAMT |

TMINAMT  Podaj minimalng giebokos¢ skrawania (wymiar promieniowy, warto$¢
dodatnia) cyklu gwintowania.
[Jednostki] Dla systemu metrycznego: 0.001 mm
Dla systemu calowego: 0.0001 inch
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C.34

| 9224 | | SPLANGQ |

SPLANGQ Podaj odlegto$¢ katowa (Q) pomigdzy pozycja poczatkowa (PO) po
zakonczeniu orientacji wrzeciona, a pozycja wykrycia sygnalu
petlnego obrotu wrzeciona (P1). Ustaw zmierzona warto$¢ Q (0 do
359.999). Jesli PO=P1, ustaw 0 jako ten parametr.

[Jednostki]  0.001 stopnia

PO

90

Wrzecioro

UWAGA
Ten parametr zawsze musi by¢ okreslony.
Upewnij sie, ze ten parametr jest ukreslony
podczas cyklu naprawy gwintu.

| 4960 | | ORIENTM1

ORIENTMI1  Funkcja M do ustalania orientacji wrzeciona.
[Jednostki] 6 do 97

| 4961 | | ORIENTM2

ORIENTM2  Funkcja M do kasowania orientacji wrzeciona.
[Jednostki] 6 do 97

Cykl toczenia rowkow

| 9230 | | GMINAMT

GMINAMT Podaj minimalng gl¢bokos¢ skrawania (wymiar promieniowy, warto$¢
dodatnia) cyklu toczenia rowkow (obrobka zgrubna). Jesli ten
parametr nie zostal okreslony, przyjmowana jest podana glebokos¢
obrobki podzielona przez 10.

[Jednostki] Dla systemu metrycznego: 0.001 mm
Dla systemu calowego: 0.0001 inch
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C.3.5 Cykl wiercenia
| 9240 | | SPNNTNM
SPNNTNM  Funkcja M ustawiana przez cyklem gwintowania, bazujaca na
prawych obrotach wrzeciona. Nie jest generowana zadna funkcja M,
jesli warto$¢ parametru wynosi 0 lub NULL.
[Jednostki] 0 do 256
| 9241 | | SPNRTNM
SPNRTNM  Funkcja M ustawiana przez cyklem gwintowania, bazujaca na
wstecznych obrotach wrzeciona. Nie jest generowana zadna funkcja
M, jesli  wartos¢ parametru wynosi O lub  NULL.
Jesli ten parametr nie jest ustawiony przy cyklu gwintowania
odwrotnego, generowany jest alarm 3074 "NO M-CODE BEFORE
TAP CYCL".
[Jednostki] 0 do 256
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TWORZENIE PROGRAMOW
DRABINKOWYCH

Do dziatania TURN MATE i nalezy stworzy¢ program drabinkowy.
Ten zatacznik sktada si¢ z nastgpujacych rozdziatow:

A.1 SYGNALY PRZELACZAJACE EKRANY TURN MATE i 284

A2 ZMIANIA TRYBU .. 285
A3 ROZPOCZECIE CYKLU ...t 286
A4 CYKL GWINTOWANIA ODWROTNEGO. ............ 288
A.5 SZYBKOSC WRZECIONA . ..ooviieiiin.. 291
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A.1 SYGNALY PRZELACZAJACE EKRANY TURN MATE i

G62.4 (PD1T)

Kiedy bit 7 parametru 9101 ustawiony jest na 1, ekran TURN MATE i
moze by¢ wlaczony lub wytaczony nastgpujacym sygnatem PMC.

0: Wylacza ekran TURN MATE 1.
1: Wiacza ekran TURN MATE i.

(1) Kiedy ten sygnat jest wylaczony, wyswietlacz nie przetacza sig¢
na ekran TURN MATE i nawet jesli klawisz funkcyjny ustalony
parametrem 9100 zostaje przycisnigty.

(2) Kiedy ten sygnat jest wylaczony, wyswietlacz nie przelacza sig
na ekran TURN MATE i nawet jesli uzywana jest
automatycznego wys$wietlania w czasie zalaczenia zasilania.

(3) Kiedy ten sygnatl zostanie wlaczony, gdy wyswietlany jest ekran
TURN MATE i, wlacza si¢ standardowy ekran CNC.

(4) Kiedy ten sygnal zostanie wlaczony, gdy wyswietlany jest
standardowy ekran CNC, wilacza si¢ ekran TURN MATE i.
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A.2 ZMIANA TRYBU

Przy kazdorazowym ustawianiu trybu JOG, operator moze sta¢ si¢
nieswiadom aktualnego trybu. Jednakze, ustawianie trybu JOG, nie
jest obowiazkowe. Jezeli nie jest ustawiony zaden szczeg6lny tryb nie
jest ustalony, tryb JOG, lub tryb HNDL musi by¢ ustawiony recznie.
Ponizsza procedura ustawia tryb JOG za kazdym razem na ekranie
TURN MATE i. W szczegoélnosci, tryb zmieniany jest w zaleznosci
od nastepujacego sygnatu R, opisanego parametrem 9112.

GTMI (flaga wyswietlania ekranu TURN MATE 1) = Bit 6
sygnalu R ustawionego parametrem 9112

Nalezy wykona¢ nast¢pujaca procedurg.

(1) Kiedy sygnat GMTI ustawiony jest na 1, PMC zmienia tryb na
JOG.

(2) Kiedy sygnat GMTI ustawiony jest na 0, PMC powraca do
pierwotnego trybu.

Wykres zmian czasowych
(TMi = TURN MATE i)

GTMI

(TMi - PMC)

MD1-3:  tryb JOG
(PMC —> CNC)

UWAGA
Aby wtaczy¢ kétko reczne w trybie JOG, nalezy
ustawi¢ bit 0 (JHD) parametru 7100 na 1.

/\ OSTRZEZENIE
Jezeli ta sekwencja nie zostanie zmieniona, nie
bedzie mozliwe reczne sterowanie obrobkg w
trybie innym niz JOG lub HNDL. Upewnij sie co do
ustawienia trybu JOG lub HNDL.
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A.3  ROZPOCZECIE CYKLU

1. Rozpoczecie cyklu na ekranie TURN MATE i

Aby mogt dziala¢ przycisk rozpoczgcia cyklu oraz mogly by¢
przetwarzane wartosci parametrow (takich jak predko$¢ wrzeciona
oraz posuw) na ekranie TURN MATE i, musi by¢ ustawiony tryb
MEM oraz wlaczony sygnat ST.

Z tego wzgledu potrzebna  jest dodatkowo  obsluga
wlaczania/wytaczania sygnatu ST, nastepujacego sygnalu R
okreslonego parametrem 9112, oraz przelaczania trybow.

GST (flaga startu TURN MATE 1)

= Bit 0 sygnalu R okreslonego parametrem 9112
GST?2 (flaga startu po stronie PMC)

= Bit 1 sygnalu R okre$lonego parametrem 9112
GRDY (flaga wyswietlana ekranu gléwnego TURN MATE 1)

= Bit 2 sygnalu R okreslonego parametrem 9112
GERS (flaga oznajmiania o ukonczeniu po stronie PMC)

= Bit 7 sygnalu R okreslonego parametrem 9112

Nalezy wykona¢ nast¢pujaca procedure.

(1) Gdy przycisnigty zostaje przycisk startu cyklu, a sygnal GRDY
ustawiony jest na 1, PMC przelacza si¢ na sygnat GST2.

(2) Kiedy sygnat GST przetaczany jest na 1, PMC wylacza sygnat
GST2, a nastgpnie przelacza tryb na MEM 1 wlacza sygnat
startowy ST.

(3) Kiedy konczy si¢ komenda M02 lub M30, albo wtaczony zostaje
sygnat reset (RST), PMC wlacza sygnat GERS.

(4) Kiedy sygnat GST ustawiony jest na 0, PMC powraca do
pierwotnego trybu i wylacza sygnat GERS.

/\ NIEBEZPIECZENSTWO
Jezeli wigczony jest sygnat ST bez zmiany tej
kolejnosci, moze wykonac sie nie cykl obrobki
TURN MATE i, lecz program z pamieci CNC, co
moze doprowadzi¢ do nieoczekiwanego ruchu. W
wyniku tego, narzedzie moze zderzyc sie z
detalem, lub maszyng, co doprowadzi¢ moze do
uszkodzenia narzedzia, maszyny, lub obrazen
operatora.
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Wykres zmian czasowych

Przycisk rozpoczecia
cyklu

GRDY
(TMi->PMC)

GST2
(PMC — TMi)

GST
(TMi — PMC)

MD1-3: tryb MEM
(PMC — CNC)

ST
(PMC — CNC)

GERS
(PMC — TMi)

|

(TMi = TURN MATE i)

MO02, M30, RST

2. Rozpoczecie cyklu na ekranie CNC

Podczas wykonywania operacji MDI, operacji pamigci lub operacji
DNC na ekranie CNC, upewnij si¢, ze ekran TURN MATE i nie jest
wyswietlany, a sygnat ST jest wlaczony.

W szczegblnoscei, upewnij sig, ze sygnat ST jest wlaczony tylko gdy
nastgpujacy sygnal R okreslony parametrem 9112 jest ustawiony na 0.

GTMI (flaga wySwietlania ekranu TURN MATE i) = Bit 6
sygnalu R ustawionego parametrem 9112

/\ NIEBEZPIECZENSTWO
Jezeli wkaczony jest sygnat ST bez zaleznosci od
sygnatu GTMI, moze wykonac sie na ekranie CNC
nie program z pamieci CNC, lecz cykl obrobki
TURN MATE i co moze doprowadzi¢ do
nieoczekiwanego ruchu. W wyniku tego, narzedzie
moze zderzy¢ sie z detalem, lub maszyna, co
doprowadzi¢ moze do uszkodzenia narzedzia,

maszyny, lub obrazen operatora.
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A.4 CYKL GWINTOWANIA ODWROTNEGO

Po wykonaniu nastgpujacej procedury, mozliwe jest wykonanie
cyklu gwintowania odwrotnego.

/\ OSTRZEZENIE

1 Jezeli ponizsza sekwencja nie zostanie zmieniona,
nie bedzie mozliwe wykonanie cyklu gwintowania
odwrotnego.

2 Aby wykonac cykl gwintowania odwrotnego, bit 5
parametru 4002 musi by¢ ustawiony na wartosc¢ 0.

1. Swobodne gwintowanie odwrotne

W cyklu gwintowania G84 TURN MATE i uzywane jest nastgpujaco:

Mmm1 (Funkcja M przed gwint. odwrotnym) |———» Zadana

MO3 (komenda rotacji wrzeciona) parametrem
GO0 Z (punkt R) ;

XO0.;

G84 Z (glebokos¢ otworu) R (pozycja punktu R) Q (glebokosé
skrawania rowka) P (czas przestoju) F (posuw) ;

G80;

GO0 X (pozycja poczatkowa) ;

Z (pozycja poczatkowa) ;

Upewnij sig, ze otrzymywany jest powyzszy kod Mmml, ustawiony
jest sygnat odwracania komend rotacji wrzeciona oraz PMC odwraca
komendy rotacji wrzeciona zgodnie z tym sygnatem.

Dodaj do programu drabinkowego po stronie PMC funkcjg
dezaktywacji tego nowego sygnalu, na przyktad, przy opadajacym
zboczu sygnatu TAP (FO002<#5:TAP>).

Wigcej szczegotow: patrz: Czgs¢ 3  “Programy drabinkowe
gwintowania odwrotnego”.

UWAGA
Wartos¢ mm1 (kod M gwintowania odwrotnego)
okreslona jest parametrem 9241.
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2. Gwintowanie odwrotne sztywne
W cyklu gwintowania G84 TURN MATE i uzywane jest nastgpujaco:

GO0 Z (punkt R) ;

X0.; Zadana
[Mmm1 (Funkcja M przed gwint. odwrotnym) | —— parametrem
Mmm2 (funkcja M gwintowania sztywnego) Sssss (Predkosé¢
wrzeciona) ;

G84 Z (glebokosc otworu) R (pozycja punktu R) P (czas przestoju) F
(posuw) ;

G80;

GO0 X (pozycja poczatkowa) ;

Z (pozycja poczatkowa) ;

Upewnij sig, ze otrzymywany jest powyzszy kod Mmml1, ustawiony
jest sygnat odwracania komend rotacji wrzeciona oraz PMC odwraca
komendy rotacji wrzeciona zgodnie z tym sygnalem. Dodaj do
programu drabinkowego po stronie PMC funkcje dezaktywacji tego
nowego sygnatu, na przyklad, przy opadajacym zboczu sygnatu TAP
(FO002<#5:TAP>).

Wigcej szczegotow: patrz: Czgs¢ 3  “Programy drabinkowe
gwintowania odwrotnego”.

UWAGA
Wartos¢ mm1 (kod M gwintowania odwrotnego)
okreslona jest parametrem 9241.
Wartos¢ MM2 (funkcja M do sztywnego
gwintowania) jest wyznaczana w nastepujacy
sposoéb:
M29 gdy 5210=0i5212=0
M (wartosé. 5210) gdy 5210015212 =0
M (wartos¢ 5212) gdy 5212 = 0
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3. Programy drabinkowe gwintowania odwrotnego

Wykres zmian czasowych

Mmm1: F10 - F13
(CNC —> PMC) —

REV_new
(Sygnat tymczasowy)

TAP: FO1#5
(CNC —> PMC)

Punkt R

MO03: F10 - F13
(CNC - PMC)

Dn&; otworu

MO04: F10 — F13
(CNC - PMC)

Dno otwaru Punkt R

MO5: F10 — F13
(CNC — PMC)

Wsteczna rotacja
wrzeciona
(PMC — MT) ¥

Przednia rotacja
wrzeciona
(PMC — MT)

UWAGA

REV_new jest sygnatem zmiany kierunku obrotéw
wrzeciona.
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A5 SZYBKOSC WRZECIONA

Predko$¢ wrzeciona ustawiana jest po naci$nigciu przycisku na panelu
operatora maszyny. Aby ustawi¢ predko$¢ wrzeciona, musi by¢
ustawiony tryb MEM oraz sygnat ST wiaczony wewngtrznie.

Z tego  wzgledu  potrzebna  jest dodatkowo  obshluga
wlaczania/wylaczania sygnalu ST, nastgpujacego sygnalu R
okreslonego parametrem 9112, oraz przetaczania trybow.

UWAGA
Zazwyczaj nie ma potrzeby zmieniania tej
kolejnosci. Nalezy jednak zmieni¢ te sekwencje
jezeli predkos¢ wrzeciona ustawiana jest za
pomocg przycisku na panelu operatora maszyny.
Aby wtaczy¢ sekwencje, bit 5 parametru 9103 musi
by¢ ustawiony na wartos¢ 1.

GST (flaga startu TURN MATE 1)

= Bit 0 sygnalu R okresSlonego parametrem 9112
GST3 (flaga nacis$niecia przycisku kontr. wrzec. po stronie PMC)

= Bit 3 sygnalu R okre$lonego parametrem 9112
GRDY (flaga wyswietlana ekranu gléwnego TURN MATE 1)

= Bit 2 sygnalu R okreslonego parametrem 9112
GERS (flaga oznajmiania o ukonczeniu po stronie PMC)

= Bit 7 sygnalu R okreslonego parametrem 9112

Nalezy wykona¢ nast¢pujaca procedure.

(1) Gdy przyci$nigty zostaje przycisk kontroli wrzeciona, a sygnat
GRDY ustawiony jest na 1, PMC przelacza si¢ na sygnat GST3.

(2) Kiedy sygnat GST przetaczany jest na 1, PMC wylacza sygnat
GST3, a nastgpnie przelacza tryb na MEM 1 wlacza sygnat
startowy ST.

(3) Kiedy konczy si¢ komenda M02 lub M30, albo wtaczony zostaje
sygnat reset (RST), PMC wlacza sygnat GERS.

(4) Kiedy sygnat GST ustawiony jest na 0, PMC powraca do
pierwotnego trybu i wylacza sygnat GERS.

(5) Po zakonczeniu obrotow wrzeciona, nalezy wylaczy¢ sygnat
przycisku kontroli wrzeciona.

/\ NIEBEZPIECZENSTWO
Jezeli wigczony jest sygnat ST bez zmiany tej
kolejnosci, moze wykonac sie nie cykl obrobki
TURN MATE i, lecz program z pamieci CNC, co
moze doprowadzi¢ do nieoczekiwanego ruchu. W
wyniku tego, narzedzie moze zderzyc sie z
detalem, lub maszyng, co doprowadzi¢ moze do
uszkodzenia narzedzia, maszyny, lub obrazen
operatora.
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Wykres zmian czasowych

(TMi = TURN MATE i)

Przycisk kontroli

wrzeciona

GRDY
(TMi->PMC) —_—

GST3
(PMC — TMi)

GST
(TMi — PMC)

MD1-3: tryb MEM
(PMC — CNC)

ST
(PMC — CNC)

GERS M02, M30, RST
(PMC — TMi)
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SCALANIE MAKR TWORZONYCH PRZEZ
PRODUCENTA OBRABIAREK Z TURN
MATE i MACRO

Producent obrabiarek moze stworzy¢ program makro nie begdacy
modutem softwarowym TURN MATE i, lecz wspotpracujacym
modutem uzytkownika (plik MEM).

Po stworzeniu modutu uzytkownika, producent obrabiarki powinien
wpisa¢ modut do FROM z systemem startowym.

Do tworzenia modutéw uzytkownika, potrzebne sa nastgpujace pliki
taczace oraz nagtdéwkowe:

e BH50 U1.LNK: Plik faczacy do tworzenia modutow uzytkownika
e FOITP1.MEX: Plik nagtowkowy do tworzenia modutow

uzytkownika

Ponizej przedstawiono procedurg tworzenia modutu uzytkownika.
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B.1 SCALANIE MAKRA

Ponizsza procedura stuzy do tworzenia modutu uzytkownika.

1. Zmodyfikuj plik taczacy (BH50_U1.LNK).
(1) Skompiluj parametry

)

3)

2. Za

P9000 = 00000100: Zmodyfikuj z zaleznosci od rozmiaru.
P9001 = 00000001:
Bit 0 Nie trzeba ustawia¢ tego bitu, jezeli numer sekwencji
nie jest przekazywany do programu P-code.
P9002 =11000000:
Bit 7 Upewnij sig, Ze ten bit jest ustawiony.
Bit 6 Upewnij sig, Ze ten bit jest ustawiony.
P9008 = 00100000:
Bit 5 Upewnij sig, ze ten bit jest ustawiony.
P9110 = 1: Upewnij si¢, Ze ten bit jest ustawiony na 1.

Ponadto, stwérz ustawienie parametrow kompilacji, jezeli
jest ono konieczne do dopasowania makra uzytkownika.

Nazwa pliku programu makra do wiaczenia.
Zmodyfikuj nazwe , FILE=sample” na nazwg programu
makra, ktéry ma by¢ wlaczony przez uzytkownika.

Seria i wersja

SERN=USER1

VERN=00ZZ

Zmieniajac powyzsze, mozna zmodyfikowaé seri¢ i wersje
wys$wietlane na ekranie konfiguracji systemu.

pomoca komendy MCOMPO skompiluj program

makro.

3. Zlinkuj program makro uzywajac pliku laczacego i
komendy MLINK.

4. Stworz plik MEM komenda MMCARD.

5. Wopisz plik MEM do FROM z systemem startowym.
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B.2

UWAGI

Zanim makro uzytkownika bedzie mogto by¢ uzyte w
TURN MATE i, nalezy zatadowa¢ makro
"BH50_x.mem".

Opcja uzywania miejsca dla dodatkowego
oprogramowania musi by¢é wybrana wraz z
okresleniem jego rozmiaru.

Nie ma ograniczen wobec numeréw programow i
wspolnych zmiennych.
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USTAWIANIE PARAMETROW

/\ OSTRZEZENIE
Po pierwszym uruchomieniu TURN MATE i,
upewnij sie, ze dane SRAMu sg wyczyszczone
wedtug nastepujgcej procedury.
(1) Wiacz zasilanie trzymajac przycisk MDI [CAN]
(2]

CAl

(2) Na ekranie wyswietla sie "’NOW LOADING...", a
dane SRAM zostajg wyczyszczone z
wiadomoscig "SRAM DATA CLEARED"
wyswietlong w gornej prawej czesci ekranu.

Jezeli TURN MATE i zostanie uruchomiony bez
wyczyszczenia danych SRAM, poczatkowe
parametry cykli obrobki TURN MATE i nie zostang
poprawnie ustawione.

Ten zatacznik sktada si¢ z nastgpujacych rozdziatow:

C.1 PARAMETRY POTRZEBNE PO STRONIENC......... 297
C.2 PARAMETRY POTRZEBNE PO STRONIE
TURNMATE .. ... i 299
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C.1 PARAMETRY POTRZEBNE PO STRONIE NC

Aby uzywa¢ TURN MATE i, ponizsze parametry musza by¢ zawsze
ustawione.

(1)

(2)

()

(4)

)

(6)

(7

(8)

9

Bit 0 (SGD) par. 3112=0
Wylaczenie wyswietlania ksztattu fali serwonapedu Jesli bit jest
ustawiony, wyswietlacz graficzny jest wylaczony.

Bit 6 par. 3201 =1
Ten parametr okresla, czy rejestrowanie programu zwraca kod M
(M02, M30, lub M99).

Bit 0 par. 7100 =1
Ten parametr wlacza kotko reczne w trybie JOG.

Bit 0 par. 8650 =1
Kiedy przycisnigty zostanie reset, ten parametr sprawia, ze C-
EXE przekazuje kod przycisku do aplikacji.

Bit 1 par. 8650 =1

Jesli ten parametr jest ustawiony, nie zostaje automatycznie
wyswietlony ekran alarmowy, jezeli zostanie wygenerowany
alarm na ekranie wykonywania polecen jezyka C.

Bit 4 par. 8701 =1
Ten parametr umozliwia odczytywanie wartosci NULL jako
zmiennej makra kodu P.

Bit 6 par. 8701 =1
Wilaczenie tego parametru powoduje nie traktowanie operacji
edyc;ji jako btedu gdy wiaczone jest TV check = ON.

Bit 0 par. 9000=0

Ten parametr uzywany jest do debugowania programu makra
obrobki.  Jesli jest ustawiony, TURN MATE i nie dziala
normalnie.

Bit 7 par. 9000 = 0
Jesli ten parametr jest ustawiony, ekran TURN MATE i nie jest
uaktualniany w czasie rzeczywistym, co powoduje nienormalne
wykonywanie cykli.

(10) Bit 0 par. 5002 =0

Ten parametr okresla czy dwie najnizsze cyfry kodu T uzywane
sa do okreslania kompensacji zuzycia narzedzia.

(11) Bit 2 par. 6004 =0

Ten parametr okresla, czy zmienne systemowe #5121 do #5128 a
uzywane do czytania warto$ci korekcji narzedzia.
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/\ OSTRZEZENIE
1 Na temat bitu 0 (LD1) parametru 5002
W TURN MATE i, kod T okre$lany jest za pomoca czterech
cyfr. Upewnij sie, ze bit 0 (LD1) parametru 5002 ustawiony
jest na 0.
W TURN MATE i, ten sam numer uzywany jest jako numer
wyboru narzedzia oraz numer korekcji. Ponadto, 1 do 32
uzywane sg w TURN MATE i (17 do 32 sg zastrzezone).
Uzytkownik moze wiec uzywac od 33 do 64 na ekranie NC.
Numery wyboru narzedzia 1 do 32 = uzywane przez TURN
MATE i
Numery wyboru korekcji 1 do 32 = uzywane przez TURN
MATE i
Numery wyboru narzedzia 33 do 64 = mozliwe do uzycia
przez uzytkownika.
Numery wyboru korekcji 33 do 64 = mozliwe do uzycia
przez uzytkownika.
2 Na temat parametrow 1322 i 1323
W obrébce sterowanej recznie w ograniczonym obszarze
uzywany jest programowy ogranicznik ruchu 2 (parametry
1322 1323).
Z tego wzgledu programowy ogranicznik ruchu nie moze by¢
uzywany na ekranie recznego sterowania obrébkg. Wartosci
ustalone w parametrach 1322 i 1323 stajq sie niepoprawne.
Pozostate ekrany przywracajg swoje pierwotne wartosci, wiec
istniejacy programowy ogranicznik ruchu 2 moze byc¢ uzyty.
3 Na temat bitu 1 (BAR) parametru 8134
Po wybraniu bariery uchwytu/konika, nie mozna uzywac
programowego ogranicznika ruchu 2. Uzywajac recznie
sterowanej obrébki w ograniczonym obszarze, upewnij sie ze
bit 1 (BAR) parametru 8134 ustawiony jest na 0.

- 298 -



B-64254PL/05 ZAYACZNIK (DLA PRODUCENTOW OBRABIAREK)  C.USTAWIANIE PARAMETROW

C.2 PARAMETRY POTRZEBNE PO STRONIE TURN MATE i

Aby moéc uzywaé TURN MATE i, ponizsze parametry musza by¢
ustawione odpowiednio do specyfikacji maszyny.

#1 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
| o100 | | | | Gre | wes | svs | oms | erG | pos |

Ekran TURN MATE i moze by¢ przypisany do klawisza funkcyjnego
Naci$nigeie tego klawisza wyswietla ekran TURN MATE 1.

OFFSET

POS PROG SETING
CUSTM

SYSTEM| [MESAGE| GRAPH

UWAGA

1 Aby wyswietli¢c standardowy ekran CNC z tym
parametrem ustawionym na 1, nacisnij [M]+[0]
jednoczesnie podczas wigczania zasilania. Po
wykonaniu tej operacji, ekran TURN MATE i nie
zostanie wyswietlony. Aby wyswietli¢ ekran TURN
MATE i wytgcz i wigcz ponownie zasilanie.

2 Mozna przypisa¢ TURN MATE i do GRAPH, ale
nie do CUSTM. (Dwukrotne przycisniecie MDI
[CUSTM/GRAPH] wyswietla ekran CUSTM.)

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
|9101||662| |FSP| | | | |PWD|

PWD 0: Po wlaczeniu zasilania, system nie wySwietla automatycznie
ekranu TURN MATE i.
1: Po wlaczeniu zasilania, system automatycznie wyswietla ekran
TURN MATE i.
FSP 0: Uzywane jest wrzeciono szeregowe FANUC.
1 : Nie jest uzywane wrzeciono szeregowe FANUC.
G62 0: Wyswietlanie/ukrywanie ekranu w zaleznosci od sygnalu G62.4
jest wylaczone.
1: Wyswietlanie/ukrywanie ekranu w zaleznosci od sygnatu G62.4
jest wiaczone.
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#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

| 9102 |

TDP | GER | SEQ | LMT | LDM | SLM | | CND |

CND

SLM

LDM
LMT
SEQ

GER

TDP

—_— O = O

S = O = O = O

[COND] wyswietlane na ekranie parametrow cyklu.

[COND] nie wys$wietlane na ekranie parametréw cyklu.

Miernik obciazenia wrzeciona jest wyswietlany na ekranie .
Miernik obciazenia wrzeciona nie jest wyswietlany na ekranie
glownym.

Miernik obciazenia osi posuwu jest wyswietlany na ekranie.
Miernik obciazenia osi posuwu nie jest wyswietlany na ekranie.
Przycisk LIMIT jest wyswietlany na ekranie glownym.

Przycisk LIMIT nie jest wyswietlany na ekranie gldéwnym.

Cykle sekwencyjne sa wylaczone.

Cykle sekwencyjne sa wlaczone.

Ustawienie przelozenia wySwietlane na ekranie ustawiania
predkosci wrzeciona i wprowadzania parametrow cykli.
Ustawienie przelozenia nie wy$wietlane na ekranie ustawiania
predkosci wrzeciona i wprowadzania parametrow cykli.

Ekran do wyboru narzedzia jest dostgpny.

Ekran do wyboru narzedzia jest niedostgpny.

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

| 9103 |

| MIO | GST3 | | | LM2 | LM1 | SFA |

SFA

LM1, LM2

GST3

MIO

Obroty traktowane sa jako zgodne z ruchem wskazowek zegara,
jezeli sygnaly PMC GO70#5(SFRA)=1 && GO70#4(SRVA)=0.
Obroty traktowane sa jako przeciwne z ruchem wskazowek
zegara, jezeli sygnaly PMC GO70#5(SFRA)=0 &&
GO70#4(SRVA)=1.

Obroty traktowane sa jako zgodne z ruchem wskazowek zegara,
jezeli sygnalty PMC GO70#5(SFRA)=0 && GO70#4(SRVA)=1.
Obroty traktowane sa jako przeciwne z ruchem wskazowek
zegara, jezeli sygnaly PMC GO70#5(SFRA)=1 &&
GO70#4(SRVA)=0.

Okre$lenie konfiguracji ekranu recznego sterowania obrobka.

LM2 LM1 Konfiguracja ekranu recznego sterowania
obroébka.

Ustawianie zakresu ruchu narzedzia

Ustawianie zakresu ruchu narzedzia

Ustawianie zakresu ruchu narzedzia

A la|lOo o
= (OO

Ustawianie zakresu ruchu narzedzia oraz posuwu
JOG

Predkos¢ wrzeciona ustawiana jest na ekranie ustawiania
predkosci wrzeciona.

Predkos$¢ wrzeciona ustawiana jest po naci$nigciu przycisku na
panelu operatora maszyny.

Operacje odczytu/zapisu kart pamigci sa wyltaczone.

Operacje odczytu/zapisu kart pamigci sa wlaczone.

UWAGA

Aby uzywac funkcji odczytu/zapisu kart pamieci,
ustaw parametry 20 do 4 (interfejs kart pamieci).
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#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
| 9104 | | NMS | | | | | | BN2 | BN1 |
BN2, BN1  Ustaw maksymalng dopuszczalna ilo$¢ blokow konturu.
BN2 BN1 Maksymalna dopuszczalna liczba blokéw
konturu
0 0 10
0 1 15
1 0 30
NMS 0: Monotoniczny wzrost i spadek konturow jest wymagany na
ekranie wpisywania konturow.
1: Monotoniczny wzrost i spadek konturow nie jest wymagany na
ekranie wpisywania konturow.
| 9111 | | MSGLANG

[Ustawienie domy$lne] 0

MSGLANG

Ustawiany jest jezyk domyslny TURN MATE i.

0: Jezyk TURN MATE i jest taki sam jak ustawiony po stronie NC.
Nie mniej jednak, jezeli jezyk wybrany po stronie NC jest inny
niz angielski, japonski, niemiecki, francuski, wtoski, hiszpanski,
rosyjski lub chinski, TURN MATE i korzysta z jezyka
angielskiego.

Angielski

Japonski

Niemiecki

Francuski

Whoski

Hiszpanski

Portugalski

Chinski (tradycyjny)

Chinski (uproszczony)

0: Rosyjski

Inne: Angielski

— O 00 1N LN WD~

| 9112 | | PMCSIGN

PMCSIGN

Parametr okre$lajacy sygnal PMC R wykorzystywany przez TURN
MATE i do komunikacji ze sterownikiem PMC.

UWAGA
Upewnij sie, ze ten parametr jest ustawiony na
wartos¢ inng niz 0. Jesli ten parametr jest
ustawiony na 0, komunikat alarmowy (btad
ustawienia parametru) zostanie wyswietlony w
wypadku wykonania cyklu obrébki, lub zmiany

parametru.
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