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1 o maszynie
About the Machine

Dostarczony produkt (maszyna i wyposazenie
dodatkowe) zostat wyprodukowany zgodnie z
przepisami i normami obowiazujacymi w odpowiednim
kraju lub regionie. Dlatego nie mozna go eksportowac,
sprzedawac¢ lub przemieszczaé do miejsc przeznaczenia
w krajach, w ktoérych obowigzujg inne prawa i normy.
Eksport tego produktu podlega autoryzacji ze strony
witadz kraju eksportujacego. Nalezy zwrocic sie do
agencji rzadowej w celu uzyskania autoryzaciji.

The product shipped to you (the machine and accessory
equipment) has been manufactured in accordance with
the laws and standards that prevail in the relevant
country or region. Consequently it cannot be exported,
sold, or relocated, to a destination in a country with
different laws or standards.

The export of this product is subject to an authorization
from the government of the exporting country. Check
with the government agency for authorization.

<Podstawa>

Niniejsza maszyna zostata zaprojektowana i wykonana przy
uzyciu zaawansowanej technologii z przeznaczeniem do
obrébki obracajacych sie detali za pomoca nozy i miekkich
szczek. W chwili jej wyprodukowania, niniejsza maszyna
spetniata powszechnie uznawane przepisy, normy i
specyfikacje bezpieczenstwa. Nadaje sie ona zaréwno do
pracy recznej, jak i automatyczne;j.

<Narzedzia>

Niniejsza maszyna moze obstugiwa¢ standardowe noze
tokarskie i narzedzia obrotowe* (takie jak frezy tarczowe,
wiertta, czy gwintowniki). Przed uzyciem narzedzi szlifierskich
lub specjalnych nalezy skontaktowac sie z firmg DMG MORI.
* Maszyny dostosowane do uzywania narzedzi obrotowych.
<Materiaty>

Niniejsza maszyna zostata zaprojektowana do obrobki metali,
zywic i tworzyw sztucznych. Nie jest ona przeznaczona do
obrébki takich materiatéw, jak magnez, wegiel, ceramika czy
drewno. Przed uzyciem tych materiatéw nalezy skontaktowac
sie z firmg DMG MORI.

<Basis>

This machine was designed and built using state-of-the-art
technology for the purpose of machining rotating workpieces
using cutting tools and soft jaws. This machine complies with
generally recognized safety regulations, standards and
specifications at the time of manufacture. This machine is
suitable for manual and automatic operation.

<Tools>

This machine is capable of using common turning tools and
rotary tools* (such as milling cutters, drills, and taps). Contact
DMG MORI before using grinding tools or special tools.

* For machines equipped to use rotary tools.

<Materials>

This machine is designed for machining metal, resin, and
plastics. It was not intended for the machining of materials
such as magnesium, carbon, ceramics, and wood. Contact
DMG MORI before using these materials.
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2 Informacje o niniejszym podreczniku
About this Manual

* Przed rozpoczeciem eksploatacji, konserwac;ji lub
programowania nalezy uwaznie przeczyta¢ podreczniki
dostarczone przez firme DMG MORI, producenta urzgdzenia
NC oraz producentéw wyposazenia dodatkowego, aby w
peti zrozumie¢ zawarte w nich informacije.

Podreczniki te nalezy zachowa¢ do wykorzystania w
przysztosci.

+ To oryginalna instrukcja obstugi wydana oficjalnie przez
firme DMG MORI.

» Tres¢ niniejszego podrecznika podlega zmianie bez
powiadomienia ze wzgledu na udoskonalanie maszyny lub w
celu ulepszenia podrecznika. W zwigzku z tym nalezy mie¢
na uwadze, ze moga wystapi¢ niewielkie rozbieznosci
pomiedzy trescig podrecznika a rzeczywistg maszyna.
Zmiany w podreczniku obstugi sg dokonywane w
poprawionych wydaniach, ktére r6znig sie od siebie
zaktualizowanym numerem podrecznika.

» W razie zauwazenia réznic pomiedzy trescig podrecznika a
rzeczywistg maszyng lub niezrozumienia ktérejkolwiek
czesci podrecznika prosimy o kontakt z firmg DMG MORI
celem wyjasnienia watpliwosci przed przystapieniem do
eksploatacji maszyny. Firma DMG MORI nie ponosi
odpowiedzialnosci za uszkodzenia w wyniku
bezposredniego lub posredniego uzytkowania maszyny bez
wczesniejszego wyjasnienia watpliwych kwestii.

» Podrecznik nalezy trzyma¢ w dobrze oznakowanym miejscu,
aby zapewnic fatwy dostep w razie potrzeby.

* W razie zagubienia lub uszkodzenia podrecznika nalezy
skontaktowac sie z dziatem serwisu firmy DMG MORI.

* Wszelkie prawa zastrzezone: Powielanie niniejszej instrukcji
obstugi w jakiejkolwiek formie bez pisemnej zgody firmy
DMG MORI jest zabronione.

* Oprécz niniejszej instrukcji, wraz z maszyng dostarczane sgq
rézne podreczniki i dokumenty. Nalezy przechowywac je w
poblizu maszyny, aby utatwi¢ korzystanie w razie potrzeby.

* W niniejszym podreczniku liczby podawane sg w
nastepujacym formacie:

Separator tysiecy: “,” (przecinek)
Separator utamkow dziesietnych: “.” (kropka)

* W niniejszej instrukcji wystepujag zrzuty ekranowe z wersiji
anglojezyczne;j.

Nalezy traktowac je jako pomoc w obstudze.

* Nazwy ekrandw i przyciski w niniejszej instrukcji zostaty
przedstawione w nastepujacy sposoéb.

Przyktad:
» Terminy dotyczace ekranéw: ekran File Browser, OK
* Przyciski panelu operacyjnego maszyny: przycisk pracy
automatycznej [ [Uruchom)], przycisk wyboru trybu
[AUTO]
 Niektore funkcje opisane w niniejszej instrukcji moga by¢
niezgodne z niektérymi maszynami.
» Zwrd¢ sie o pomoc do dziatu serwisu firmy DMG MORI.
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» Before starting operation, maintenance, or programming,
carefully read the manuals supplied by DMG MORI, the NC
unit manufacturer, and equipment manufacturers so that you
fully understand the information they contain.

Keep the manuals carefully so that they will not be lost.

» This is an original instruction manual officially issued by
DMG MORI.

» The contents of this manual are subject to change without
notice due to improvements to the machine or in order to
improve the manual. Consequently, please bear in mind that
there may be slight discrepancies between the contents of
the manual and the actual machine. Changes to the
instruction manual are made in revised editions which are
distinguished from each other by updating the instruction
manual number.

» Should you discover any discrepancies between the
contents of the manual and the actual machine, or if any part
of the manual is unclear, please contact DMG MORI and
clarify these points before using the machine. DMG MORI
will not be liable for any damages occurring as a direct or
indirect consequence of using the machine without clarifying
these points.

» Keep this manual in a clearly marked location to ensure easy
access when necessary.

» Contact the DMG MORI Service Department or your
distributor if this manual is lost or damaged.

+ All rights reserved: reproduction of this instruction manual in
any form is not permitted without the written consent of DMG
MORI.

» Various manuals and documents are supplied with the
machine in addition to this manual. Keep them close to the
machine to enable easy reference.

» The following number formatting is used in this manual:
Thousand separator: “,” (comma)
Decimal separator: “.” (period)

» This manual uses the English version of the screen images.

Refer to them as the guide for your operations.
» This manual indicates the screen names and buttons as
follows.

Example:
 Display screen terms: File Browser screen, OK
» Machine operation panel buttons: automatic operation
button [ [Start], mode selection button [2] [AUTO]

» Some functions described in this manual may be
incompatible with some of the machines.

» Contact the DMG MORI Service Department for any
assistance.
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3 Definicje stéw ostrzegawczych
Signal Word Definition

A\ NIEBEZPIECZENSTWO

Dotyczy sytuacji bezposredniego zagrozenia, ktéra
niezapobiezona grozi utrata zycia lub powaznymi
obrazeniami ciala.

A OSTRZEZENIE

Dotyczy sytuaciji potencjalnego zagrozenia, ktora
niezapobiezona moze spowodowa¢ smier¢ lub powazne
obrazenia ciata.

/\ PRZESTROGA

Dotyczy sytuaciji potencjalnego zagrozenia, ktora
niezapobiezona moze spowodowa¢ lekkie obrazenia ciata
lub uszkodzenie maszyny.

] uwaca

A\ DANGER

Indicates an imminently hazardous situation which, if not
avoided, will result in death or serious injury.

A WARNING

Indicates a potentially hazardous situation which, if not
avoided, could result in death or serious injury.

/\ cAuUTION

Indicates a potentially hazardous situation which, if not
avoided, may result in minor injury or damage to the
machine.

] NoTE

Wskazuje kwestie, ktére nalezy wzig¢ pod uwage.
@1 Dotyczy pozyciji, do ktérych nalezy sie odwotac.

@ Zawiera wskazowki.

Indicates items that must be taken into consideration.
m Indicates items to be referred to.

@ Indicates hints.
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4 Przeczytaj, zanim zaczniesz
Read this First

W niniejszym podreczniku zamieszczono informacije
niezbedne do tworzenia programéw obrébczych przy uzyciu
funkcji VPS.

A OSTRZEZENIE

Materialy i ksztatty detali roznig sie znacznie w zaleznosci
od uzytkownikéw maszyny. Firma DMG MORI nie moze
przewidzie¢ predkosci wrzeciona, szybkosci posuwu,
gtebokosci przejscia narzedzia skrawajacego itp.,
wymaganych w kazdym przypadku, dlatego za okreslenie
witasciwych ustawien odpowiada uzytkownik.

Nalezy réwniez zwréci¢ uwage na to, ze warunki obrobki
okreslone w programowaniu automatycznym sa
warunkami standardowymi, ktore niekoniecznie musza
by¢ najodpowiedniejsze dla celéw uzytkownika i moze
zajs¢ potrzeba ich zmiany w zaleznosci od rodzaju detalu,
noza, mocowania itp. Warunki okreslone w
programowaniu automatycznym stuzg jedynie jako
odniesienie, a koncowa odpowiedzialno$¢ za okreslenie
warunkoéw spoczywa na uzytkowniku.

W razie trudnosci w okresleniu tych warunkéw nalezy
skonsultowac¢ sie z producentem narzedzia lub
mocowania. Obrobka w nieodpowiednich warunkach
moze doprowadzi¢ do odpadniecia detalu lub noza
podczas obrobki, powodujac wypadki z powaznymi
obrazeniami lub uszkodzenie maszyny.
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This manual gives the information necessary for creating
machining programs using the VPS function.

A\ WARNING

Workpiece materials and shapes vary widely among
machine users. DMG MORI cannot predict the spindle
speed, feedrate, depth of cut, etc., that will be required in
each case and it is therefore the user's responsibility to
determine the appropriate settings.

Note also that the machining conditions determined in
automatic programming are the standard conditions,
which are not necessarily the most suitable for the user's
purposes and may have to be changed in accordance with
the workpiece, cutting tool, fixture, etc. The conditions
determined in automatic programming are for reference
only and the final responsibility for determining the
conditions rests with the user.

If you have difficulty determining these conditions,
consult the tool manufacturer and fixture manufacturer.
Machining under inappropriate machining conditions can
cause the workpiece or cutting tool to fly out during
machining, causing accidents involving serious injuries or
damage to the machine.
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Podstawowy przeglad
Basic Overview
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1 PRZEGLAD VPS
VPS OVERVIEW

11 O VPS

About VPS

Funkcja tworzenia, edycji i uruchamiania programow jest
okreslana ogolnie terminem VPS (Visual Programming
System). VPS tworzy programy dla indywidualnych kanatéw,
faczac wiele operacji obrébki, zapisujac je i konsolidujac w
pliku, aby utatwi¢ uzytkownikom zarzadzanie nimi i obstuge.

A OSTRZEZENIE

Przed wykonaniem rzeczywistej obrébki z wykorzystaniem
programu utworzonego przy uzyciu VPS nalezy sprawdzi¢
ponizsze kwestie.

+ Sciezki narzedzi

* Zachowanie maszyny

* Warunki obrébki

* Wystepowanie zderzen lub zaktécen

Ponadto, stanowczo zaleca sie wykonanie operacji w celu
sprawdzenia, czy nie wystepuja zderzenia lub zaktécenia
pomiedzy detalami, narzedziami i maszyna.
[Obrazenia/Uszkodzenie maszyny]

] uwaca

The function for creating, editing and running programs is
collectively referred to as VPS (Visual Programming System).
VPS creates the programs for individual channels by
incorporating multiple machining operations, and saves and
consolidates them in a file, in order to help users manage and
operate them easily.

A WARNING

Before executing an actual machining using a program
created with VPS, make sure to check the points below.

* Tool paths

¢ Machine behavior

¢ Machining conditions

¢ Crushes or interference will not occur

Besides, it is strongly suggested to perform an operation
in order to check if there will be no crushes or
interferences among the workpieces, tools and the
machine.

[Injury/Machine damage]

] NoTE

Dziatanie VPS jest ograniczone odpowiednio do poziomu dostepu.

m Poziom dostepu: Praca maszyny

The operation of VPS is limited depending on the access level.

m Access level: Machine operation

1-2

Przebieg od tworzenia do wykonania programoéw
Flow from Creation to Execution of Programs

VPS sktada sie z trzech gtéwnych funkcji. Funkcje te stuzg do
tworzenia i uruchamiania programoéow w nastepujacym celu.

» Podczas tworzenia, zapisywania, a nastepnie symulacji
programu do kontroli: Background (Simulator)

* Podczas tworzenia, zapisywania, a nastepnie uruchamiania
programu: Foreground (Executor)

» Podczas tymczasowego tworzenia i uruchamiania programu
bez zapisywania: MDI

VPS consists of three main functions. These functions are

used to create and run programs according to the following

purpose.

* When creating, saving and then simulating program for
checking: Background (Simulator)

* When creating, saving, and then running program:
Foreground (Executor)

* When temporarily creating and running program without
saving it: MDI

VF-NL_C-BOPLEN
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Background (Simulator) Foreground (Executor) MDI

m “Tho i pierwszy plan” (strona 1-24) m “Tto i pierwszy plan” (strona 1-24) m “WYKONYWANIE PROGRAMOW
ZA POMOCA MDI” (strona 1-134)

Tworzenie/otwieranie nowego pliku programu
LI7) “TWORZENIE PLIKOW | ZARZADZANIE NIMI” (strona 1-37)

Tworzenie i edycja programu
1) “PRZEGLAD PROGRAMOWANIA” (strona 1-51)

Zmiana kolejnosci procesow
m “Reczna zmiana kolejnosci operacji obrébki” (strona 1-55)

Ustawianie modeli sprawdzania zaktécen
L) “USTAWIANIE MODELI SPRAWDZANIA ZAKEOCEN” (strona 1-112)

Symulacja programu Uruchamianie programu

) “KONTROLA PROGRAMU W (R “WYKONYWANIE
SYMULACJI” (strona 1-121) PROGRAMOW?” (strona 1-132)

Background (Simulator) Foreground (Executor) MDI

m “Background and Foreground” m “Background and Foreground” “EXECUTING PROGRAMS
(page 1-24) (page 1-24) USING MDI” (page 1-134)

Newly Creating/Opening Program File
1) “CREATING AND MANAGING FILES” (page 1-37)

Creating and Editing Program
1) “OVERVIEW OF PROGRAMMING” (page 1-51)

Changing Process Order
m “Changing Order of Machining Operations Manually” (page 1-55)

Setting Interference Check Models
m “SETTING MODELS FOR INTERFERENCE CHECK” (page 1-112)

Simulating Program Running Program
) “PROGRAM CHECKING IN SIMU- ) “EXECUTING PROGRAMS”
LATION” (page 1-121) (page 1-132)

1-3 Tto i pierwszy plan
Background and Foreground

VPS zawiera obszary tta i pierwszoplanowy, kiére sg uzywane  VPS has the background and foreground areas which are used

w zaleznosci od metody edycji programow. depending on how to edit programs.
<Tto> <Background>
» Podczas symulacji programu * When simulating the program

VF-NL_C-BOPLEN
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» Podczas edycji innego programu w czasie wykonywania
programu

<Pierwszy plan>

» Podczas edycji programu przed uruchomieniem

» Podczas uruchamiania programu

» Podczas edycji programu w czasie debugowania

Aby wykorzysta¢ odpowiedni obszar, nalezy odnies¢ sie do

ponizszej tabeli.

/\ PRZESTROGA

1. Podczas edycji w tle nie nalezy naciskaé¢ przycisku
[RESET]. Maszyna natychmiast zatrzyma sie w wyniku
zresetowania pracy automatycznej.

[Uszkodzenie maszyny]

2. Jesli podczas edycji w tle w trybie |2 [AUTO] zostanie
wcisniety przycisk pracy automatycznej ¥ [Uruchom],
uruchomi sie program wybrany do pracy na pierwszym
planie. Nalezy pamietaé, ze maszyna pracuje w sposéb
rézniacy sie od sposobu okreslonego w programie
wyswietlanym na ekranie.

* When editing another program during the program execution

<Foreground>

* When editing the program before running

* When running the program

* When editing the program during debug

Use the appropriate area by referring to the following table.

/\ cAUTION

1. Do not press the [RESET] button during
background editing. Machine will stop suddenly as the
automatic operation is reset.

[Machine damage]

2. If the automatic operation button [Start] is pressed
during background editing in the £} [AUTO] mode, the
program selected in the foreground starts. Note that
the machine operates in a manner different from the
program displayed on the screen.

Operacja Tio Pierwszy plan

Edycja programu O O
Symulacja O X
Wykonanie programu X @)
Praca bez obcigzenia przed wykonaniem programu X O
Edycja pienysgoplanowa (prosta edycja programu podczas % o
debugowania )

Edycja innego programu podczas wykonywania programu O X

Mozliwa: O Niemozliwa: X

obrotu.

» Debugowanie: Tymczasowe zatrzymanie wykonywania programu po rozpoczeciu obrébki w celu dostosowania posuwu i

Operation Background Foreground
Program edit O O
Simulation O X
Program execution X O
No-load running before program execution X O
Foreground edit (unsophisticated program edit during debug*) X O
Another program edit during program execution @) X

Possible: O Not possible: X

« Debug: Temporarily stopping the program execution after starting machining to adjust the feed and rotation.

] uwaca

] noTE

Alarmy wygenerowane podczas edycji w tle nie majg zadnego wptywu
na pierwszoplanowe dziatanie maszyny. Alarmy wygenerowane w
wyniku pierwszoplanowej pracy maszyny nie majg wptywu na edycje
programu w tle.

Q:J “Wyswietlanie ekranéw VPS” (strona 1-26)

Any alarms generated during background editing will not influence
foreground machine operation. Any alarms generated in foreground
machine operation will not influence background editing either.

@1 “How to Display VPS Screens” (page 1-26)
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1-4 Wyswietlanie ekranow VPS
How to Display VPS Screens

Otworzy¢ ekran MAPPS V, po czym wyswietli¢ ekrany w
nastepujacej kolejnosci, zgodnie z zamierzonym
wykorzystaniem VPS.

J uwaca

Open the MAPPS V screen, and then display the screens in
the following order according to the intended use of VPS.

] noTE

Wyswietli¢ ekrany VPS w duzym oknie funkcyjnym danej operac;ji.

Qj Ekrany MAPPS V i podstawowa obstuga wprowadzania danych:
Praca maszyny

<Edycja w tle>

1) Stukng¢ zbiér ekranéw Program.

Display the VPS screens in the large function window for the operation.

Qj MAPPS V screens and basic operation of inputting data:
Machine operation
<Background Editing>

1) Tap the screen set Program.

1 < [l e

[Zostanie wyswietlony wczes$niej uzywany zbidr ekranéw
Program.]

2) Jesli BACKGROUND nie pojawi sie, nalezy stuknaé¢ Edit
Window — Setup — Program.

[The previously used screen set Program is displayed.]

2) If BACKGROUND is not displayed, tap Edit Window —
Setup — Program.

3) Przeciagna¢ i upusci¢ Background (Simulator) w duzym
oknie funkcyjnym i ponownie stukng¢ Edit Window.

3) Drag and drop Background (Simulator) in the large
function window, and tap Edit Window again.

[Zostanie wyswietlony wczesniej uzywany ekran
BACKGROUND.]

] uwaca

[The previously used BACKGROUND screen is displayed.]

] noTE

Edycja programu w tle jest mozliwa niezaleznie od aktualnego
trybu obstugi NC (automatycznego lub recznego) i ustawien
przyciskdow wyboru trybu.

VF-NL_C-BOPLEN

Regardless of the current NC operation mode (such as automatic
mode or not) and the setting of the mode selection buttons,
program editing is possible in the background.
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@ Mozna takze wyswietli¢ ekran, stukajgc zbior ekrandéw
zawierajacy Background (Simulator).

m Zbiory ekranéw oraz duze i mate okna funkcyjne: Praca
maszyny

<Edycja pierwszoplanowa>
1) Nacisna¢ przycisk wyboru trybu [AUTO] na panelu
operacyjnym maszyny.

ReseT

° [P |[*=
T T e

@ It is also possible to display the screen by tapping the screen
set including Background (Simulator).

m Screen sets, and large and small function windows: Machine
operation

<Foreground Editing>

1) Press the mode selection button [AUTO] on the
machine operation panel.

°ch@® | ShE °oh@
T T

il [¢]

[Zostanie wyswietlony wczes$niej uzywany zbiér ekranéw w

trybie 2| [AUTO].]

2) Jesli FOREGROUND EDIT nie pojawi sie, nalezy stuknaé

Edit Window — Setup — Program.

o Otworzy¢ zbiér ekrandw, wyswietlajigc FOREGROUND

EDIT w duzym oknie funkcyjnym.

e Przeciggna¢ i upusci¢ Foreground (Executor) z Edit
Window w duzym oknie funkcyjnym, zgodnie z
procedurg dla BACKGROUND.

] uwaca

[The screen set previously used in the |2} [AUTO] mode is
displayed.]
2) If FOREGROUND EDIT is not displayed, tap Edit Window

— Setup — Program.

e Open the screen set displaying FOREGROUND EDIT on
the large function window.

e Drag and drop Foreground (Executor) out of Edit
Window into the large function window as with the
procedure for BACKGROUND.

] noTE

Programy mozna wprowadzac tylko w trybie [AUTO].
<Praca w trybie MDI>

1) Nacisng¢ przycisk wyboru trybu MDI na panelu
operacyjnym maszyny.

g

T T e

[Zbiér ekranéw zostanie otwarty MDI Mode i pojawi sie
ekran MDL.]

2) Jesli MDI nie zostanie wyswietlony na ekranie, nalezy
wykonac jedng z ponizszych czynnosci.
o Otworzy¢ zbior ekrandw, wyswietlajgc MDI w duzym
oknie funkcyjnym.
e Przeciggna¢ i upusci¢ MDI z Edit Window w duzym
oknie funkcyjnym, zgodnie z procedurg dla
BACKGROUND.

] uwaca

Programs can be input only in the [AUTO] mode.
<MDI Operation>

1) Press the mode selection button MDI on the machine
operation panel.

o F@ 1 ) O -
0 i

°ch@® | ShE °oh@
T T

il ¢} i
-

[The screen set MDI Mode is opened and the MDI screen
is displayed.]
2) When MDI is not displayed on the screen, follow one of the

steps below.

¢ Open the screen set displaying MDI on the large function
window.

e Drag and drop MDI out of Edit Window into the large
function window as with the procedure for
BACKGROUND.

] noTE

Programy mozna wprowadzac tylko w trybie MDI.

Programs can be input only in the MDI mode.

VF-NL_C-BOPLEN
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1-5 Ekrany VPS

VPS Screens

Zaréwno Background (Simulator), jak i Foreground
(Executor) zasadniczo zawierajg trzy ekrany: (1) ekran File
Browser i (2) ekran gtowny. Trzeci ekran w Background
(Simulator) to ekran do symulacji utworzonego programu,
natomiast ten w Foreground (Executor) to ekran do
uruchamiania programu.

Stukanie poszczegdlnych przyciskéw na pasku nawigacyjnym
w dolnej lewej czesci ekranu przetacza te ekrany. Przycisk
aktualnie wyswietlanego ekranu jest pods$wietlony.

J uwaca

Both Background (Simulator) and Foreground (Executor)
mainly include three screens: (1) File Browser screen and (2)
Main screen. The other one in Background (Simulator) is the
screen for simulating a created program, and that in
Foreground (Executor) is the screen for running a program.

Tapping each button of the navigation bar at the lower left
screen switches these screens. The button of the currently
displayed screen is highlighted.

] noTE

1. Stukanie wyszarzonych przyciskéw nie przetgcza ekrandw.
2. Do obstugi MDI stuzy wytgcznie ekran edyc;ji.

VF-NL_C-BOPLEN

1. Tapping the gray-out buttons cannot switch the screens.
2. MDI is operated only in the edit screen.
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3. Nie ma potrzeby ustawiania parametréw cykli ani zbioréw cykli
podczas edycji programoéw za pomocg bezposredniego

wprowadzania.

<Background (Simulator)>

EACKCRCUMND TR ROWSIR FRALE

2118

xxxxx

..
- Ekran File Browser

- Zarzadzanie plikami
- Tworzenie plikow

- Wprowadzanie/wysytanie plikdw

3. ltis not necessary to set the cycle parameters and cycle sets when
editing programs by the direct input.

a2

A 4

@

/’ Ekrany gtéwne (BACKGROUND)

- Zarzadzanie danymi konfiguraciji

- Zarzadzanie programami wedtug kanatéw
- Ustawianie zbiorow cykli

- Ustawianie kolejnosci procesow

(Stukna¢)

Ekran ustawiania parametrow

- Ustawianie parametréw cykli
- Ustawienie Mapps Config

Ekran Direct Input/Cycle Input

- Wprowadzanie programow

a2

A 4

¢

N

‘ Ekran Simulation-main

- Symulacja

Ekran Machine Setup

- Rejestrowanie modeli do sprawdzania zaktocen 3D

®

o

Ekran ustawien modelu symulaciji

- Rejestrowanie modeli do symulacji

Patrz

“TWORZENIE PLIKOW | ZARZADZANIE NIMI” (strona 1-37)

“Ekran gtéwny VPS” (strona 1-52)

‘KONTROLA PROGRAMU W SYMULACJI” (strona 1-121)

“Zmiana ustawien parametrow” (strona 1-343)

“TWORZENIE PROGRAMOW ZA POMOCA WPROWADZANIA BEZPOSREDNIEGO” (strona 1-61)/“TWORZENIE
PROGRAMOW ZA POMOCA WPROWADZANIA CYKLICZNEGO?” (strona 1-74)

o © oo e e,

“USTAWIANIE MODELI SPRAWDZANIA ZAKLOCEN” (strona 1-112)
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<Background (Simulator)>

o

* gty Sus Mame

vov v v v

TisT2ps WSOT0LI I

o L 000 134148 o

viv v v

hAL2 P NGO KALO) KD

m—_————

1 7 /e )+ o [ FEEEE

| ——

@ @

Parameter Setting Screen

- .
- File Browser Screen

- Managing files
c t.g 21 ¢ — q - Setting cycle parameters
- Creating files —
. d L — - Mapps Config setting
- Inputting/outputting files (Tap)

Direct Input/Cycle Input Screen

F N
\ 4

\d
/ Main Screens (BACKGROUND EDIT)
- Inputting programs

o=

- Managing setup details

- Managing programs by channel

- Setting cycle sets Machine Setup Screen

- Setting process order

F N
\ 4

- Registering models for 3D interference checking

®

." Simulation-main Screen Simulation Model Setting Screen
< >
- Simulating Q - Registering models for simulation
No. Refer to
©O) “CREATING AND MANAGING FILES” (page 1-37)
® “VPS Main Screen” (page 1-52)
® “PROGRAM CHECKING IN SIMULATION” (page 1-121)
@ “Changing Parameter Settings” (page 1-343)
® “CREATING PROGRAMS USING DIRECT INPUT” (page 1-61)/“CREATING PROGRAMS USING CYCLE INPUT”
(page 1-74)
® “SETTING MODELS FOR INTERFERENCE CHECK” (page 1-112)
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<Foreground (Executor)>

v Program () Satus  Name Date Size

2-10ps 2015/0512154532  24KB

211 2015/05/19 145110 39Ks
Newfileps 0150520090247 9K8
Nawile-Lvps 2015/05/18 150201 ke
Newfile-2vps 0150520082858  9K8
TESTaps 0150520102416 42K8
TEST2:ps 2015/0520131954  9KB

TRIALLvDS 0150520134346 43K8

TRALvps. 0150520161109 56K8

@ @

Ekran ustawiania parametréw

- .
- Ekran File Browser

- Zarzadzanie plikami
T N . I'pk’ < [e— P . Ustawianie parametrow cykli
- Tworzenie plikow —
P ) L = - Ustawienie Mapps Config
- Wprowadzanie/wysytanie plikow (Stuknag)

® ®

o Ekran Direct Input/Cycle Input
/ Ekrany gtowne (FOREGROUND EDIT) g >
+ - Wprowadzanie programéw
Zarzadzanie danymi konfiguracji
- Zarzadzanie programami wedtug kanatow
- Ustawianie zbioréw cykli Ekran Machine Setup
- Ustawianie kolejnosci procesow < >
— - Rejestrowanie modeli do sprawdzania zaktdcen 3D
@ Ekran FOREGROUND RUN
- Przygotowanie do pracy
- Wyswietlanie danych roboczych
Patrz

“TWORZENIE PLIKOW | ZARZADZANIE NIMI” (strona 1-37)
“Ekran gtéwny VPS” (strona 1-52)
“WYKONYWANIE PROGRAMOW” (strona 1-132)

“Zmiana ustawien parametrow” (strona 1-343)

“TWORZENIE PROGRAMOW ZA POMOCA WPROWADZANIA BEZPOSREDNIEGO” (strona 1-61)/“TWORZENIE
PROGRAMOW ZA POMOCA WPROWADZANIA CYKLICZNEGO?” (strona 1-74)

o] © oo e e

“USTAWIANIE MODELI SPRAWDZANIA ZAKLOCEN” (strona 1-112)
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<Foreground (Executor)>

* Program 9) Status  Name Date Size

210vps 2015/0512 15:45:32 2K8

2114ps 2150519148110 39K8
Newfilcps 2150520090247 9KB
Newfile-Lyps 21505/18150200  41K8
Neufile-2vps 0150520082858 9KB
TESTups 2150520102416 42K8

TEST2ps 2015/0520131954 KB

vivviveveyvivy

TRALLvpS 0150520134346 43KB

TRIALZvps 2015/05/20 16:11:09 56K8

@ @

Parameter Setting Screen

- .
- File Browser Screen

- Managing files

c t.g ?"I A > . Setting cycle parameters
- Creating files
9 - Mapps Config setting

Q
©
-

- Inputting/outputting files

Direct Input/Cycle Input Screen

\d
/ Main Screens (FOREGROUND EDIT)

A
\ 4

- Inputting programs

o=

Managing setup details

- Managing programs by channel

- Setting cycle sets Machine Setup Screen

- Setting process order

A
\ 4

- Registering models for 3D interference checking

®

@ FOREGROUND RUN Screen

- Preparing for operation

- Displaying operation details

0. Refer to

“CREATING AND MANAGING FILES” (page 1-37)

“VPS Main Screen” (page 1-52)

“EXECUTING PROGRAMS” (page 1-132)

“Changing Parameter Settings” (page 1-343)

“CREATING PROGRAMS USING DIRECT INPUT” (page 1-61)/“CREATING PROGRAMS USING CYCLE INPUT”
(page 1-74)

@ @ ® e ez

“SETTING MODELS FOR INTERFERENCE CHECK’ (page 1-112)
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1-6 Przelaczanie ekranéw gtéwnych VPS
Transition of VPS Main Screens

Ponizszy wykres przedstawia przetgczanie ekranéw gtéwnych  The following map shows the transition of the main screens

za pomocg stukania przyciskow. caused by tapping the buttons.
<Background (Simulator)> <Background (Simulator)>
v Pagenly Suitat Mams S Date Sire i
el ) 2-100ps 0150612 154532 24D >
o 21ws WIS B £
latniled Nemfiims 20150420 0RO0AT axs >
= Wenfie: Ligs 0L5/0318 158201 ke >
Newtie 2ups 20150520 042253 ok >
o wumpenms  sm >
: ® TiSTops HABKE/20 10216 o >
’ risTap s o @74
| ] L 00O 134 oa B > |9
RiALL wemunn  wa b
Y/ /o + ¢ FEE /\ —
Eple Manager | it
Ekran File Browser > 0 i e
File Browser Screen —— B o o e
onasm ’ o
warm L
B ro(usn), Lo, o1, s, i, e
F o, 00, aa. s, s, seem
3 po e, Lo, 62, FIN., T, B0.a0e
e ’
T ot I =I ] B ! :
o S SN -/ Vo 4 [mwwosw
——— i e e ] Z | Okno funkcji rozszerzenia
smsem = Ekran edycji wprowadzania cyklicznego | Extension Function Window
o : Cycle Input Edit Screen
@ mun 7N L2 ;
Ekrany gtéwne (edycja)
Ekran edycji wprowadzania bezposredniego Main (Edit) Screens
Direct Input Edit Screen l v
A2 CclxD A B Gdince. | Pogum Hal e
e T =
= ot —
T ra i ==
| )
. Nmm=m
Ekran Machine Setup
Machine Setup Screen

Ekran Simulation-main
Simulation-main Screen
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<Foreground (Executor)>

* Pogiam ) ey

———

Name Daie
Seaups (P5) D)

Newfiewps 05/my27 180032

Nenfile Lo 20157061 163430

2015/05725 143717

TEST-Lups 201570525 143707

TEST2vps 2015703725 143707
TEST2 L 2015705725 143747
TRALLYE

TRIALL Lups

<Foreground (Executor)>

TRIALL 24p5

TRIAL2ps

2015/05728 145001

TRIAL2 Lyps

CW - B

Ekran File Browser
File Browser Screen

&

o e
[ p—

FACEW FACE)

o0amm

Cycle Input Edit Screen

LT TP -

e |
VV_l

Ekran edycji wprowadzania cyklicznego 'JI

i f LY P

Okno funkcji rozszerzenia
Extension Function Window

T

I =

Ekran edycji wprowadzania
bezposredniego
Direct Input Edit Screen

=5
<D A B FrEmrE— o

- = - ,—--.‘
o] 2]
| pp—
Ekran Machine Setup
Machine Setup Screen
; o
K== Ekran FOREGROUND RUN
FOREGROUND RUN Screen
1-7 Przyciski do edycji

Buttons for Editing

Stukac¢ nastepujace przyciski, aby edytowac¢ dane.
Wyswietlane przyciski réznig sie na poszczegdlnych ekranach.

Nieaktywn

e przyciski sq wyszarzone.

VF-NL_C-BOPLEN

Tap the following buttons to edit the data.
The displayed buttons differ depending on the screens. The

unusable buttons are grayed out.
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<Przyciski wyswietlane w dolnej czesci ekranu (1>

Te przyciski sg aktywne niezaleznie od wybranych danych.

<Buttons displayed at the bottom of the screen (D>
These buttons are available regardless of selected data.

Przycisk
Button

Opis

Description

=

Tworzy nowe dane.

Creates the new data.

[+

Wprowadza (importuje) dane.

Inputs (imports) the data.

Wyszukuje okreslone informacije.

Searches the specified information.

Cofa ostatnig czynnos$¢.

Undoes the last action.

NI | R

Ponawia ostatnig czynnos¢.

Redoes the last action.

Initialize Crder

Initialize Order

Initialize Order

Automatycznie zmienia kolejno$¢ operacji obrébki. | Rearranges the order of machining operations

automatically.

<Przyciski wyswietlane w dolnej czesci ekranu (2>
Te przyciski sg aktywne dla wybranych danych.

<Buttons displayed at the bottom of the screen 2>
These buttons are available for the selected data.

Przycisk Opis Description
Button
Usuwa wybrane dane. Deletes the selected data.
m
Wycina wybrane dane. Cuts the selected data.
o<
Powiela lub kopiuje wybrane dane. Duplicates or copies the selected data.
M

Wkleja wyciete dane.

Pastes the cut data.

>

Wysyta (eksportuje) wybrane dane.

Outputs (exports) the selected data.

Dodaje filtr.

Adds the filter.

Usuwa filtr.

Deletes the filter.

5 4

Rejestruje plik w filtrze.

Registers the file in the filter.

Y.

Usuwa rejestracje pliku w filtrze.

Deletes the file registration in the filter.

VF-NL_C-BOPLEN
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Przycisk Opis Description

Button

Change Edit

Change Edit

Zmienia operacje wprowadzania cyklicznego w tryb
wprowadzania bezposredniego. Stukng¢ przycisk
ponownie, aby powréci¢ do trybu wprowadzania
cyklicznego.

@ Zmiana trybu wprowadzania zmienia takze ikone
obrébki.

Change Edit

Changes the cycle input operation to the direct input
mode. Tap the button again to return to the cycle
input mode.

@ Changing the input mode also changes the icon of the
machining operation.

Machining ONOFRF

Wybiera, czy operacja obrobki jest wykonywana
(W), czy nie (Wyt.). Stukniecie operacji obrébki, a
nastepnie tego przycisku podswietla i pomija dang
operacje. Ponowne stukniecie przycisku zwalnia
ustawienie i operacja zostaje wykonana.

Selects whether a machining operation is executed
(ON) or not (OFF). Tapping the machining operation
and then this button highlights and omits the
operation. Tapping the button again releases the
setting and the operation is executed.

<Przyciski wyswietlane w innych obszarach ekranu>

<Buttons displayed in the other areas of the screen>

Przycisk
Button

Opis

Description

»

/

Edytuje wybrane dane.

Edits the selected data.

Wyswietla szczegoétowe informacije.

Displays the details.

VF-NL_C-BOPLEN
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2 TWORZENIE PLIKOW | ZARZADZANIE NIMI

CREATING AND MANAGING FILES

2-1 Ekran File Browser

File Browser Screen

Uzywajac VPS, najpierw nalezy utworzy¢ plik programu na
ekranie File Browser, a nastepnie otworzy¢ plik, aby edytowaé
i uruchomi¢ program. Nalezy takze uzyc¢ ekranu File Browser
do wprowadzania/wysytania programéw na zewnatrz.

When using VPS, first create the program file in the File
Browser screen, and then open the file to edit and run the
program. Also, use the File Browser screen to input/output
programs externally.

(- progom i D Sfus Name
Typy pl'kéw — setups (vps) (10} —
File Types Mol o
s Can -
\. ), NewFilewps
» Templates NewFile- Lvps
Wyswietlanie programu — NewFile-2.vps
H NewFile-3.vps
Program Display <
®
TEsT2ps
] TRIALL s
| TRIALZwps
\S— s fron ]

Date Size

BACKGROUND FILE BROWSER - TRIALL = ‘

2015/05/12 15:45:32 24 KB
2015/05/19 1451:10 39K
2015/05/20 090247 9K8

2015/05/18 15:02:01 41KB

2015/05/20 08:28:58 ake

— Lista plikow wedtug typu
File List per Type

2015/05/20 170856 ke
2015/05/20 10:24:16 42 KB
2015/05/20 131554 9K8

2015/05/20 134345 43 KB

Vv v v v v v v v v

2015/05/20 16:11:09 56 KB

Wyswietlanie wolnego miejsca _Ka 7 i .|.) R e

)]
Free Space Display
Typy plikow File Types
f )
|— Filtr
Program (*) »-| Setups (VPS) (*)
I— Filtr
|— Filtr
»| M198 Call (*)
I_ Filtr
Template™*
*Wskazuje liczbe zapisanych plikdw.
**Template jest wyswietlany tylko na ekranie File Browser w Background (Simulator).
. J

VF-NL_C-BOPLEN
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4 N\
|— Filter
Program (*) »-| Setups (VPS) (*)
I— Filter
|— Filter
»| M198 call (*)
I— Filter
Template**
*Indicates the number of saved files.
**Template is displayed only in the File Browser screen of Background (Simulator).
L J
Typy plikow Opis Description
File Types
Program Zarzadza plikami VPS. Manages VPS files.
Program Stukniecie Program wyswietla Setups (VPS) i | Tapping Program displays Setups (VPS) and
M198 Call. M198 Call.
Setups (VPS) Zapisuje pliki programéw gtéwnego i Stores main and sub program (M98) files
Setups (VPS) podrzednego (M98), wymaganych dla jednej necessary for one setup. They are used for
konfiguraciji. Pliki te sg uzywane do tworzenia, | creating, editing and automatically running
edycji i automatycznego uruchamiania programs.
programow.
M198 Call Petni role serwera danych, na ktérym jest Used as a data server where a large amount of
M198 Call przechowywana duza ilo$¢ danych programu sub program data called by M198 is stored.
podrzednego, wywotywanego poleceniem
M198. ] noTE
|<| UWAGA The fileg stored here cannot be edited and
automatically run.
Zapisanych tu plikéw nie mozna edytowac¢ ani
automatycznie uruchamiac.
Template Zapisuje rozne pliki szablonéw. Stores various template files.
Template

] uwaca

] NoTE

Poniewaz dane utworzone w MDI nie sg zapisywane, nie ma plikéw

MDI.

do not exist.

As the data created in MDI is not saved, the files for the MDI operation

Wyswietlanie ekranu File Browser

Displaying File Browser Screen

1) Wyswietli¢ ekran VPS w trybie Foreground (Executor) lub
Background (Simulator).

“Wyswietlanie ekranéw VPS” (strona 1-26)

VF-NL_C-BOPLEN

1) Display the VPS screen in either Foreground (Executor)
or Background (Simulator).

“How to Display VPS Screens” (page 1-26)
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— -
L Common serting & T L
L) r
ODQET)
LD:LEFT) 1] P
L) e
L y
‘ —] L 7
/ ‘

[Zostanie wyswietlony ekran File Browser.] [The File Browser screen is displayed.]

2-2 Pliki programéw
Program Files

Dodawanie nowych plikéw programow Adding New Program Files
1) Stukna¢ + na ekranie File Browser. 1) Tap  + in the File Browser screen.
— 2-10vps 2015/05/12 15:45:32 24Kp >

211ps 2015/05/19 1455110 39K8 >

NewFilewps 2015/05/20 09:02:47 ks >

NewfFile- Lvps. 2015/05/18 15:02:01 4LKE >

Newfile-2vps 2015/05/20 08:28:58 aKs >

TEST.ups 2015/05/2010:24:16 42K8 >

| = ZBKWco[ -
[Zostanie wyswietlony ekran wyboru plikéw.] [The file selection screen is displayed.]
2) Wprowadzi¢ nazwe pliku i wybrac¢ plik. 2) Input the file name and select the file.
<>
D iz

@ ) [Newricawes | it Process || NC Code Edit Cancel
] uwaca ] noTE
Kiedy nie zostanie wybrany zaden plik, zostaje wybrany When no file is selected, "Default.vpst” is selected.

"Default.vpst”.

VF-NL_C-BOPLEN
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3) Stuknac¢ Edit Process/NC Code Edit/VPS File.

3) Tap Edit Process/NC Code Edit/VPS File.

VPS File Name: | NewFile-3.ps

Create

[ s process |1 e cone e | [NNERRR | e
J.

@ Edit Process: Tworzy plik VPS i wyswietla ekran Common
Setting dla programu wprowadzania cyklicznego.

@ Edit Process: Creates a VPS file and displays the Common
Setting screen for a cycle input program.

NC Code Edit: Tworzy plik VPS i wyswietla ekran edycji w celu
utworzenia programu wprowadzania bezposredniego.

NC Code Edit: Creates a VPS file and displays the edit screen

for creating a direct input program.

BACKGROUD EDIT - WEWTILE'S

31 Hewfile-3

Yy

Guide  Program

23

VPS File: Tworzy plik VPS i wyswietla ekran File Browser.

VPS File: Creates a VPS file and displays the File Browser

screen.

| = 4 s + o [F¥EE

o

EACKGROUND FILE EROWSER =

> Program 18) Status Name Date Size

P — 2-tlnd-Lvps WI50525143216  17KB >
221vps 0150525143716 39K8 >
s000ups 0150525143716 9KB >
8999ups 20050525 143716 10kB >
000ups 0150525143746 10KB >
9325ups 0150525143716 16K8 >
9999ups 0150525148216 10K8 >
Newriesps 2015105727 180052 ok >
TESTaps 0150525143717 42KB >
TEST-Lyps 0150525143717 14K8 >

— ot 1o TEST2ups 0150505 a1 oKB >
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Otwieranie plikow programoéw

Opening Program Files

1) Stuknagé » nazwy pliku programu, ktéry ma zostaé otwarty

na ekranie File Browser.

1) Tap |» of the program file name to be opened in the File
Browser screen.

NeurFile-2.vps

TESTupe
TEST2ps
TRALLVpS

TRIALZups

— oo

| = 4

+B v

TORCGROUND FLE BROVISER

Date size
2015/05/12 154532 24K
2015/05/19 1451:10 29K8

2015/05/20 030247 ake

>
>
>
ooy1s 150201 1k >
msws00EsE  9ke >
mspspoits a2k >

>

2015/05/20 131954 9K

o s

2015/05/2016:11:09 6K >

@ W kolumnie Status na ekranie File Browser zostang
wyswietlone nastepujgce ikony, potwierdzajac otwarcie pliku
programu.

<Otwierany plik w trybie Foreground (Executor)>

<Otwierany plik w trybie Background (Simulator)>

E Fluting.vps

NewFilevps

] uwaca

@ The following icons displayed in Status of the File Browser
screen indicates that the program file is opened.

<File Being Opened in Foreground (Executor)>
2014/08/07 04:41:35 19KB
<File Being Opened in Background (Simulator)>

2014/08,/05 09:10:12 19 KB

] NoTE

1. Kiedy wybrany program zostanie wykonany, edycja pliku nie
bedzie mozliwa, nawet jesli plik bedzie otwarty.

2. W aktualnie otwartym obszarze edycji (Background (Simulator)/
Foreground (Executor)), stukniecie otwartego pliku w innym
obszarze edycji zamyka plik w tamtym obszarze i otwiera go w
aktualnie otwartym obszarze. Nie mozna jednak otworzy¢ pliku w
nastepujacych warunkach:

Background (Simulator): Podczas edycji i symulacji programu
Foreground (Executor): Podczas edycji lub uruchamiania
programu

Przyktad:
W Foreground (Executor)

@ TEST.vps 2015/05/20 10:24:16 42 KB
TEST2vps 2015/05/20 131954 9KE

[ & ST o
TESTwps 2015/05/20 10:24:16 A2 KB

TEST2.vps 2015/05/20 13:19:54 9kKB

[ @ TRIALLvps 2015/05/20 13:43:46 43 KB

1. When the selected program is executed, the file edit is not possible
even though the file is opened.

2. In the editing area currently opened (Background (Simulator)/
Foreground (Executor)), tapping the open file in another editing
area closes the file in that area and opens it in the currently
opened area. However, the file cannot be opened under the
following conditions:

Background (Simulator): During program editing and simulation
Foreground (Executor): During program editing or running

EX:
In Foreground (Executor)

Stukng¢ plik otwarty w Background (Simulator)
w Foreground (Executor).

Tap the file opened in Background (Simulator)
in Foreground (Executor).

Plik zostaje otwarty w Foreground (Executor).
The file is opened in Foreground (Executor).

VF-NL_C-BOPLEN
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J uwaca

] noTE

Aktualnie wywotywany program na pierwszym planie zostaje
wyswietlony w nastepujacy sposéb. Plikéw w tym stanie nie mozna
otwiera¢ ani edytowac.

The program currently being called in the foreground is displayed as
follows. The file in this state cannot be opened and edited.

Setups (vPS) Status Name
MAINnd
Newfile.nd

nnnnnn

77777 Newfile-Lnd
Newfile-2.nd
Newfile-3.nd
Newfile-4.nd
Newtile-5.nd
T2nd
TRIALLRd

TRIALZnd

TRIALSd

LI Edycja programu: “TWORZENIE PROGRAMOW ZA POMOCA
WPROWADZANIA BEZPOSREDNIEGO” (strona 1-61) /
“TWORZENIE PROGRAMOW ZA POMOCA WPROWADZANIA
CYKLICZNEGO’ (strona 1-74)

BACKGROUND EDIT T2

0040704 183625 18
o9 sTL ke
w022 160648 2KE
anons sesr 2@
20141051 200118 248
w4081 200748 248
3000152607 1K8
wamos sz 2e
aeesess 2@

2014710720 143725 2x8

2014/10/29 132930 2x8

m Program edit: “CREATING PROGRAMS USING DIRECT
INPUT” (page 1-61) / “CREATING PROGRAMS USING CYCLE
INPUT” (page 1-74)

Zamykanie plikéw programow

Closing Program Files

1) Stukng¢ przycisk w gérnym prawym rogu ekranu gtéwnego
— Close.

1) Tap the button on the upper right corner of the Main screen
— Close.

T

........

—@

[Plik zostanie zamkniety, a ikona wyswietlana w kolumnie
Status ekranu File Browser zniknie.]

@ W tym samym obszarze edycji (Background (Simulator)/
Foreground (Executor)), otwarcie pliku, kiedy inny plik jest juz
otwarty, spowoduje automatycznie zamkniecie juz otwartego pliku.

[The file is closed and the icon displayed in Status of the
File Browser screen disappears.]

@ In the same editing area (Background (Simulator)/Foreground
(Executor)), if the file is opened while another file is already open,
the already open file is automatically closed.

2-3 Wprowadzanie/wysytanie plikow programoéw

Inputting/Outputting Program Files

Qj Wprowadzanie/wysytanie wsadowe plikdw programéw: Praca
maszyny

m Batch program file input/output: Machine operation

Srodki ostroznosci przy wprowadzaniu/wysytaniu
plikéw programéw

1. Istniejgca nazwa pliku (programu) nie moze zostac uzyta w
przypadku wprowadzonego pliku. Nadpisujac plik, nalezy
usunag istniejacy plik, a nastepnie wprowadzi¢ dany plik.

2. Stukniecie Cancel przerywa wprowadzanie/wysytanie
plikbw programoéw.

3. Upewnic¢ sie, ze urzadzenie I/O zostato skonfigurowane.

4. Kiedy program nie ma nazwy, jako nazwa pliku zostanie
wyswietlone “BEZ NAZWY”.

5. Kiedy jest wprowadzany plik programu NC, plik zostaje
dodany z nazwa programu w pliku.

VF-NL_C-BOPLEN

Cautions on Program File Input/Output

1. The existing file (program) name cannot be used for the
input file. When overwriting the file, delete the existing file
and then input the file.

2. Tapping Cancel stops the program file input/output.

3. Make sure that the 1/0 device has been set.

4. When the program has no name, “NONAME” is displayed
as the file name.

5. When the NC program file is input, the file is added with the
program name in the file.
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Przyktad 1: Example 1:
% %
025 025
G4Xx1. G4X1.

%
— Nazwa pliku: 25.vps

Przyktad 2:
%
<ABCD>
G4Xx1
%
— Nazwa pliku: ABCD.vps
6. Jesli wprowadzane dane zawierajg wiele kodéw konca
bloku, po ktérych nastepuje numer O, wéwczas programy

zostang zarejestrowane pod osobnymi numerami O.

7. Wprowadzi¢ nazwe pliku programu gtéwnego, uzywajac
znakéw alfanumerycznych.

8. Wprowadzi¢ nazwe pliku programu podrzednego w
nastepujacy sposoéb:

o M98: tylko numery zawierajace 8 lub mniej cyfr (bez
wypetniania zerami i rozszerzen)

o M198: Tylko numery zawierajace 8 lub mniej cyfr po
adresie O (bez wypetniania zerami i rozszerzen)
Przykiad: Okreslajac M198P10, nalezy wprowadzi¢ 'O10'
jako nazwe pliku.

@ Pliku programoéw gtéwnego i podrzednych sg zapisywane w
nastepujacych lokalizacjach ekranu File Browser.
e Program gtéwny/podrzedny (M98): Setups (VPS)
e Program podrzedny (M198): M198 Call

m “Ekran File Browser” (strona 1-37)

%
— File name: 25.vps

Example 2:

%

<ABCD>

G4Xx1

%

— File name: ABCD.vps

6. If the data to be input has multiple EOB codes followed by

an O number, the programs are to be registered under the
individual O numbers.

7. Input alphanumeric characters for the main program file
name.

8. Input the file name for the sub program as follows:

e MO98: 8 or less-digit numbers only (no zero fill nor
extension)

e M198: 8 or less-digit numbers following address O (no
zero fill nor extension)
Example: When specifying M198P10, input 'O10' as the
file name.

@ The main and sub program files are stored in the following
locations of the File Browser screen.

e Main/Sub program (M98): Setups (VPS)
e Sub program (M198): M198 Call
m “File Browser Screen” (page 1-37)

Wprowadzanie plikow programoéw z pamieci USB

Program File Input from USB Memory

Wprowadzajac program NC do VPS, nalezy wykona¢ ponizszg
procedure podczas podtgczania pamieci USB do panelu
operacyjnego.

<Wprowadzanie pliku programu NC>

1) Stukng¢ & na ekranie File Browser.

When inputting the NC program to VPS, perform the following
procedure while inserting the USB memory into the operation
panel.

<Inputting NC Program File>

1) Tap [ in the File Browser screen.

+ E|%

| = 4

TREBROWSER =

2015/05/12 154532 24K

4LKE

v v viviv o

2) Wybraé kanat jako lokalizacje wprowadzania i stukngé
Confirm dla NC Program File na ekranie Import.

2) Select the channel as the location for input and tap
Confirm for NC Program File in the Import screen.

Imporn

O—

Head selection

@ Headl

Auto filling

WPS File

VF-NL_C-BOPLEN
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@ Head1: Wprowadza plik do Setups (VPS) na ekranie File
Browser.
Auto Filling: Wprowadza plik za pomocg systemu
automatycznego sortowania.

3) Wybra¢ plik szablonu i stukng¢ Open.

@ Head1: Inputs the file into Setups (VPS) in the File Browser
screen.
Auto Filling: Inputs the file by automatic sorting system.

3) Select the template file and tap Open.

@

VP Template

—@

(= —

4) Wybrac plik wprowadzanego programu i stukng¢ Open na
ekranie wyboru pliku.

@ Mozna wybrac¢ wiele plikdw.

Import

[Wprowadzanie rozpocznie sie.]

@ Aby anulowa¢ trwajace wprowadzanie, nalezy stukng¢ Cancel
w oknie dialogowym.

5) Po zakonczeniu wprowadzania nalezy stukng¢ Close w
oknie dialogowym.

1/1

4) Select the program file to be input and tap Open in the file
selection screen.

@ Multiple files can be selected.

[The input is started.]

@ To cancel the input in progress, tap Cancel in the dialog.

5) After the input is completed, tap Close in the dialog.

Fimiz

h

(

Close

)

[Plik zostanie dodany do ekranu File Browser.]

J uwaca

[The file is added to the File Browser screen.]

] noTE

1. Rozszerzenie zostanie zmienione na “.vps”.
Jesli w jednym pliku zostanie zawartych wiele programéw NC,
kazdy program jest automatycznie wprowadzany do

oddzielnego pliku VPS.

VF-NL_C-BOPLEN

1.
2.

The extension is changed to “.vps”.
If multiple NC programs are included in one file, each program
is automatically input into an separate VPS file.
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<Wprowadzanie pliku programu VPS>

1) Stukng¢ [+ na ekranie File Browser.

<Inputting VPS Program File>

1) Tap [& in the File Browser screen.

BRcK

> Tempiates B
211ps
Newsileups
Newfile- Lyps

Newrile-2.ps

TESTups

— oo

+|E|%

ROUND FiLE B

ROWSER =

Date
2015705712 15:4532
2015705719 143110
2015705720 090247
2015705728 150201

2015/05/20 082858

v v viviv o

2015/05/20 102416

o - e
2) Wybrac VPS File i stukng¢ Confirm na ekranie Import. 2) Select VPS File and tap Confirm in the Import screen.
Import
. - O

Head selection

Auty filling

@

3) Wybrac¢ plik wprowadzanego programu i stukng¢ Open na
ekranie wyboru pliku.

Import

1

@ e Mozna wybrac wiele plikow.

o Aby anulowac trwajgce wprowadzanie, nalezy stukng¢
Cancel w oknie dialogowym.

4) Po zakonczeniu wprowadzania nalezy stukng¢ Close w
oknie dialogowym.

1/1

3) Select the program file to be input and tap Open in the file
selection screen.

@ ¢ Multiple files can be selected.

e To cancel the input in progress, tap Cancel in the dialog.

4) After the input is completed, tap Close in the dialog.

Fimish

[

Clase

)

[Plik zostanie dodany do ekranu File Browser.]

[The file is added to the File Browser screen.]

VF-NL_C-BOPLEN
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Wysytanie plikow programéw do pamieci USB

Program File Output to USB Memory

Wysytajac pliki VPS do pamieci USB, nalezy wykonaé
ponizszg procedure podczas podtaczania pamieci USB do
panelu operacyjnego.

1) Wybrac plik, ktéry ma zostaé wystany, na ekranie File
Browser i stukng¢ [5.

When outputting VPS files to the USB memory, perform the
following procedure while inserting the USB memory into the
operation panel.

1) Select the file to be output in the File Browser screen and

tap [&.

Status Name
99%9.p¢

Newfile vps

TesTaps
TEST-Lups
TEST2ps
TEST2-Lups

TRIAULvps
!
TRIALL Lups

TRIALL 2vps

BACKGROUND FILE EROWSER

Date
2015705725 143716
2015708721 180032
2015705725 143717
2015705725 143717
201505725 143717
2015/05/25 143747
2015705725 16371

2013708726 170103

2015/05/26 113532

C o

015705727 133335

TRIALZ-Lvps

+ & XY

o

viviviv v v v v vy v

2015/05/25 14:37:18

@ Nie mozna wysyta¢ plikow z filtrow.
Q:J “Filtrowanie wys$wietlanych plikéw” (strona 1-48)

2) Wybraé¢ miejsce docelowe wysytania pliku danych w
pamieci USB oraz typ pliku, po czym stukna¢ Open.

Fle pamer TRALZ

>

1

@ Files can be output from filters.
Qj “Filter Display of Files” (page 1-48)

2) Select the file data output destination in the USB memory
and the file type, and then tap Open.

L3
Eb
o
"

@

@ Aby anulowa¢ trwajace wysytanie, nalezy stukng¢ Cancel w
oknie dialogowym.

3) Po zakonczeniu wysytania nalezy stukng¢ Close w oknie
dialogowym.

@ To cancel the output in progress, tap Cancel in the dialog.

3) Atfter the output is completed, tap Close in the dialog.

( Close ]

[Plik zostanie wystany do pamieci USB.]

[The file is output to the USB memory.]

VF-NL_C-BOPLEN
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Szczegotowy opis ekranu wyboru plikéw

Details of File Selection Screen

— Wyswietla poprzedni/nastepny ekran
Displays Previous/Next Screen

—Edytuje foldery/pliki
Edits Folders/Files

Wyswietla gérne foldery

(= = a[o & iz —— Przelacza tryb wyswietlania plikow

Displays Upper Folders

Wyswietla foldery ——
Displays Folders

Switches File Display

—— Wyswietla foldery/pliki
Displays Folders/Files

Wybrana nazwa pliku
Selected File Name

Wybiera plik/anuluje wybér pliku
Selects File/Cancels File Selection

24 Zarzadzanie plikami
Managing Files

Zmiana nazw plikow

Changing File Names

1) Sprawdzi¢, czy plik, ktérego nazwa ma zosta¢ zmieniona,
jest zamkniety na ekranie File Browser, po czym stukng¢
dwukrotnie nazwe pliku.

[ NewFile.vps ]

1) Check that the file to be changed is closed in the File
Browser screen, and double tap the file name.

2014/08/21 0815:41 148 > ‘

[Zostanie umozliwione wprowadzenie nazwy pliku.]

2) Wprowadzi¢ nazwe pliku za pomoca klawiatury ekranowe;j.

Qj Wymogi dotyczace nazw plikéw: “Srodki ostroznosci przy
wprowadzaniu/wysyfaniu plikdbw programéw” (strona 1-42)
3) Dotkna¢ obszaru poza nazwa pliku lub stukngé Enter na
klawiaturze ekranowe;j.

[The file name input becomes available.]
2) Input the file name with the on-screen keyboard.

Qj Conditions for file names: “Cautions on Program File Input/
Output” (page 1-42)

3) Touch the area other than the file name, or tap Enter on the
on-screen keyboard.

Usuwanie plikow

Deleting Files

1) Sprawdzi¢, czy plik, ktéry ma zosta¢ usuniety, jest
zamkniety na ekranie File Browser.

2) Wybra¢ plik i stukng¢ nastepujacy przycisk.

1) Check that the file to be deleted is closed in the File
Browser screen.

2) Select the file, and tap the following button.

s

@ Usuwajgc dwa lub wiecej plikéw jednoczesnie, nalezy wybraé

pliki, trzymajac wcisniety klawisz Ctrl na klawiaturze
ekranowe;j.

3) Stukng¢ OK.

@ When deleting two or more files at a time, select the files while
pressing the Ctrl key of the On-screen keyboard.

3) Tap OK.

Powielanie plikéw

Duplicating Files

1) Wybrac plik, ktéry ma zostaé powielony, na ekranie File
Browser i stukna¢ nastepujacy przycisk.

3

1) Select the file to be duplicated in the File Browser screen,
and tap the following button.

[&]

VF-NL_C-BOPLEN
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@ Powielajgc dwa lub wigcej plikow jednoczes$nie, nalezy wybra¢
pliki, trzymajac wcisniety klawisz Ctrl na klawiaturze ekranowe;.
[Powielony plik zostanie wyswietlony pod oryginalnym plikiem.]

@ When duplicating two or more files at a time, select the files while
pressing the Ctrl key of the On-screen keyboard.
[The duplicated file is displayed under the original file.]

Sortowanie plikow

Sorting Files

1) Wyswietli¢ pliki na ekranie File Browser.
2) Stukna¢ nazwe pozycji, wedtug ktérej ma zostac
przeprowadzone sortowanie (Name/Date/Size).

@ Kazde stukniecie nazwy pozycji zmienia kolejnosc¢ plikow
miedzy rosnaca i malejaca.

1) Display the files in the File Browser screen.
2) Tap the item name to be sorted (Name/Date/Size).

@ Each tapping the item name switches the order of the files
between ascending and descending.

v Program 10)

sewps (VPS) 10)

TEST2p5

TRIALLie

TRIALZvps

+ Y EDB

m

2015/05/19 145110

2015/05/20 090247

2015/05/18 150201

2015/05/20 082858 aks

2015/05/20 1319:54

213/05/20 134345

2015/05/20 161109

Filtrowanie wyswietlanych plikéw

Filter Display of Files

Funkcja filtrowania stuzy do wyswietlania plikow w czytelnym
formacie, kiedy, na przyktad, trzeba sklasyfikowaé program
zgodnie z typem obrébki.

] uwaca

The filtering function is used to display the files in an
easy-to-understand format when, for example, the program
needs to be classified according to the machining type.

] NoTE

Filtr stuzy do wyswietlania plikow wedtug kategorii. Pliki programéw nie
sg przenoszone ani kopiowane do filtra.

Ustawianie filtra

1) Stukna¢ Setups (VPS)/M198, a nastepnie ¥. na ekranie
File Browser.

The filter is for displaying the files by category. The program files are
not moved or copied to the filter.

Setting Filter

1) Tap Setups (VPS)/M198 and then ¥. in the File Browser
screen.

2-10ps

2105

NewFilcups
NewFile-Lvps
Nawile-24ps
TESTupe
TEST2ps
TRIALLvps

TRIALZvps

TOREGROUND FLE BROWSER

Dare size
sz ises  4KB
2015/05/19 145110
2015/05/20 050247
2015705718 150201
mspsmoezEss  9kE
2015705720 10416
2015/05/20 1318:54

201505720 13:33:20

viviv v v vy v v

2015/05/20 16:11:09

[Nowy filtr zostanie utworzony w Setups (VPS)/M198.]

VF-NL_C-BOPLEN

[A new filter is created under Setups (VPS)/M198.]
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2) Stuknac filtr, wprowadzi¢ nazwe filtra w polu tekstowym, po
czym stukng¢ Confirm.

2)

Tap the filter, input the filter name in the text box, and then
tap Confirm.

EE

NewFier

M198 Cal 0)

[Nazwa filtra zostanie zmieniona.]

@ Aby usung¢ utworzony filtr, nalezy wybrac filtr i stukna¢ 7., a

.

[The filter name is changed.]

@ To delete the created filter, select the filter and tap ¥. and then
OK.

nastepnie OK.
@ MewFilter-

=

Rejestrowanie pliku w filtrze

1) Stukng¢ Setups (VPS)/M198, plik rejestrowany w filtrze, a
nastepnie ¥ .

e

Registering File to Filter

1) Tap Setups (VPS)/M198, the file to be registered in the
filter, and then ¥ .

'BACKGROUND FLLE EROWSER

Date. Size

2015/05/25 143747

2015705725 133717

2018/05725 143707

TesTpr

TEST-Lups
TESTavps
TEST2-Lups
TRALLvps
TRIALL Lups
TRIALZYps

e TRIALZ- Lups

¥y - +:[FIEE

o

2015/05/25 143717

2015/05/25 143747

2015/05/25 143717

2015/05/25 143718

vivivivv v v vy v

2015/05/25 143718

®

[Zostanie wyswietlone menu rozwijane, umozliwiajac wybor
filtra.]

2) Wybrag filtr i stukna¢ Confirm.

[The pull-down for selecting the filter is displayed.]

2) Select the filter and tap Confirm.

®

[Wybrany plik zostanie wyswietlony w filtrze.]

Usuwanie rejestracji pliku z filtra

1) Stukngc¢ plik, a nastepnie % w filtrze.

®

[The selected file is displayed in the filter.]

Deleting File Registration from Filter

1) Tap the file and then % in the filter.

VF-NL_C-BOPLEN



TWORZENIE PLIKOW | ZARZADZANIE NIMI DMG MORI
1-50 CREATING AND MANAGING FILES

2) Stukngc¢ OK. 2) Tap OK.
[Rejestracja pliku zostanie usunieta z filtra.] [The file registration is deleted from the filter.]
e e [ o . o ]_®
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3 PRZEGLAD PROGRAMOWANIA
OVERVIEW OF PROGRAMMING

31 O programowaniu
About Programming

VPS oferuje trzy metody wprowadzania dla programowania,

umozliwiajgc programistom wybér najwygodniejszej z nich.

* Wprowadzanie bezposrednie-Wprowadzanie danych
pomocniczych: Wprowadzanie kodéw NC za pomoca funkgciji
pomochniczych
L) “TWORZENIE PROGRAMOW ZA POMOCA

WPROWADZANIA BEZPOSREDNIEGO” (strona 1-61)

» Wprowadzanie bezposrednie-Bezposrednich wprowadzanie
danych: Reczne wprowadzanie kodéw NC wytgcznie za
pomocg klawiatury ekranowej
LX) “TWORZENIE PROGRAMOW ZA POMOCA

WPROWADZANIA BEZPOSREDNIEGO” (strona 1-61)

» Wprowadzanie cykliczne: Wyboér menu cyklu w celu
wprowadzenia wymaganych pozycji ustawien w formie
dialogowej
LI “TWORZENIE PROGRAMOW ZA POMOCA

WPROWADZANIA CYKLICZNEGO” (strona 1-74)

In VPS, the three input methods for programming are provided

to allow programmers to choose the convenient method.

« Direct input-Guidance data input: Inputting the NC code
using the guidance functions

m “CREATING PROGRAMS USING DIRECT INPUT”
(page 1-61)
+ Direct input-Direct data input: Manually inputting the NC
code using the screen keyboard only

m “CREATING PROGRAMS USING DIRECT INPUT”
(page 1-61)
» Cycle input: Selecting the cycle menu to input necessary
setting items in the conversational form

m “CREATING PROGRAMS USING CYCLE INPUT”
(page 1-74)

3-2 Przebieg tworzenia programu
Flow of Program Creation

Tworzenie nowego programu

Creating New Program

‘ Otwieranie ekranu File Browser ‘

‘ Opening the File Browser screen ‘

Tworzenie i otwieranie nowego pliku programu ‘

‘ Creating the new program file and opening it ‘

Tworzenie programu za pomocg wprowadzania
bezposredniego/wprowadzania cyklicznego

‘ Creating the program using direct input/cycle input ‘

Tworzenie wszystkich operacji obrébki i zmiana
kolejnosci operacji

Creating all machining operations and changing the
operations order

Zakonczenie tworzenia programu ‘

‘ Program creation completed ‘

Edycja istniejagcego programu

Editing Existing Program

‘ Otwieranie ekranu File Browser

‘ Opening the File Browser screen

‘ Otwieranie pliku programu ‘

‘ Opening the program file ‘

‘ Otwieranie i edytowanie operacji obrébki do edyciji ‘

Opening the machining operation to be edited, and
editing it

‘ Stukniecie OK/Save w celu zapisania zmian ‘

‘ Tapping OK/Save to save the change

VF-NL_C-BOPLEN
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‘ Zakonczenie edycji programu ‘

‘ Program edit completed

3-3 Ekran gtéwny VPS

VPS Main Screen

To ekran gtéwny do edycji i uruchamiania programoéw. Stuzy on
do zarzadzania danymi plikdw programéw i ich edyciji.

This screen is home for editing and running programs. It is
used to manage and edit the program file details.

Wyswietlanie ekranu gtéwnego

Displaying Main Screen

1) Wyswietli¢ ekran VPS Foreground (Executor) lub
Background (Simulator).

Qj “Wyswietlanie ekranéw VPS” (strona 1-26)

2) Stukng¢ * na ekranie File Browser.

1) Display the Foreground (Executor) or Background
(Simulator) VPS screen.

Qj “How to Display VPS Screens” (page 1-26)

2) Tap * inthe File Browser screen.

mmmmmmm

® wuw
r—
% -
T
| = 24 + :z [ FFE

SACKGROUND NLE DROWSER TRIALL =

M

Date size
2015/05/12 154532
201505719 145110
2015/05/20 050247
2015705718 150201
sosz00smse  oke
2015/05/20 170856

2015/05/20 102416

viv v v vivv v

0150570131954

0155/20 134348 T

2015/05/20 16:11:00

[Zostanie wysSwietlony ekran gtowny.]

@ Otwarcie VPS, ktéry zawiera programy wprowadzania

cyklicznego, powoduje wyswietlenie ekranu wprowadzania
cyklicznego (ekranu operac;ji). Otwarcie VPS, ktéry nie zawiera
programéw wprowadzania cyklicznego, powoduje
wyswietlenie ekranu wprowadzania bezposredniego (edycja
catego programu).

[The Main screen is displayed.]

@ Opening VPS that includes cycle input programs displays the
cycle input (operation display) screen. Opening VPS that does
not include cycle input programs displays the direct input
(whole program edit) screen.

Szczegoétowy opis ekranu giéwnego

Details of Main Screen

3] T

Listy cykli —
Lists Cycles

Wyswietla ksztatt obrébki ——
Displays Machining Shape

—— Wyswietla operacje wedtug kanatéw
Displays Operations by channels

& | w \m‘lsvovd(‘l

Iy D

I

Tworzy nowe dane Zmienia kolejno$¢ obrobki
Creates New Data Changes Machining Order

VF-NL_C-BOPLEN
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Operacja obrobki Machining Operation

Operacja obrdbki to minimalna jednostka programu do obrdbki.
Pliki programoéw zawierajg kombinacje operacji obrébki dla
kazdego kanatu, a tworzenie programu dla kazdego kanatu
polega na tworzeniu kolejnych operacji. Istniejg dwa typy
operacji obrobki: operacje wprowadzanie bezposredniego,
tworzenie programoéw metoda wprowadzania bezposredniego;
oraz operacje wprowadzania cyklicznego, tworzenie
programéw metodg wprowadzania cyklicznego.

m “O programowaniu” (strona 1-51)

A machining operation is a minimum unit of a program for
machining. The program files consist of the combination of the
machining operations for each channel, and the program for
each channel is created by creating the operations one by one.
There are two types of machining operations: the direct input
operations, creating programs by the direct input method; and
the cycle input operations, creating programs by the cycle input
method.

Qj “About Programming” (page 1-51)

Operacja wprowadzania cyklicznego

@ 1111 enowrLL,  3.e00, T1111 v

Cycle Input Operation

<G> Direct Input v

Operacja wprowadzania bezposredniego
Direct Input Operation

Podczas kazdej operacji zostajg wyswietlone jej dane: ikona
wprowadzania bezposredniego/cyklicznego, proces, numer
sekwencyjny, kolejnos¢ obrobki, metoda skrawania i kod T.
W przypadku operacji wprowadzania bezposredniego moze
zostaé wyswietlony komentarz.

m “Wyswietlanie komentarza do operacji obrébki” (strona 1-54)
Réwniez w przypadku operacji wprowadzania bezposredniego,
stukniecie nastepujacego przycisku wyswietla czes¢ danych
ustawien operacji obrébki.

On each operation, details of the operation are displayed: icon
for direct/cycle input, process, sequence number, machining
order, cutting method, and T code.

A comment can be displayed on the direct input operations.

Qj “Displaying Comment for Machining Operations” (page 1-54)
Also, on the direct input operation, tapping the following button
displays a part of the setting details of the machining operation.

<G> Direct Input - N1

<G> Direct Input - N1

7 X80.0 730.0 Co;
8 98 GOl 2-20.0 F100;

Tworzenie nowych operacji obréobki
1) Otworzy¢ plik programu, aby wyswietli¢ ekran gtowny.

@ Kiedy zostanie wyswietlony ekran wprowadzania

bezposredniego, nalezy stukna¢ =, a nastepnie Process
View.

2) Stukna¢ + , a nastepnie Cycle lub Direct Input.

Creating New Machining Operations
1) Open the program file to display the Main screen.

@ When the direct input screen is displayed, tap = and then
Process View.

2) Tap [+ and then Cycle or Direct Input.

‘BACKGROUN

mmmmmmm =

7w

MI_l R

m_

3) Wprowadzi¢ dane programu na kazdym ekranie i stukng¢
OK/Save.
[Operacja obrébki zostanie dodana do ekranu gtéwnego.]

m Edycja programu: “PRZEGLAD PROGRAMOWANIA”
(strona 1-51)

3) Input the program details in each screen, and tap OK/Save.
[The machining operation is added to the Main screen.]

Qj Program edit: “OVERVIEW OF PROGRAMMING”
(page 1-51)
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Wyswietlanie komentarza do operacji obrobki

W przypadku operacji wprowadzania bezposredniego, na
ekranie gtéwnym moze zosta¢ wyswietlony komentarz.

J uwaca

Displaying Comment for Machining Operations

A comment can be displayed on the direct input operations in
the Main screen.

] noTE

To ustawienie jest dostepne tylko w przypadku operacji wprowadzania
bezposredniego, dla ktérych jest wyswietlany numer N (numer
sekwencyjny).

<Procedura ustawiania>

1) Stuknaé ~ operacji obrobki, aby wyswietli¢ komentarz.

This setting is available only for the direct input operations on which
the N number (sequence number) is displayed.

<Setting procedure>
1) Tap .~ of the machining operation to display the comment.

€G> Direct Input - N& - 1.D.,FIN, RE.409, Toes

€63 Direct Input

2) Przesuna¢ kursor za numer N znajdujacy sie na poczatku
programu lub do nastepnego wiersza, po czym wprowadzic¢
“(komentarz)”.

G
G
G

n

@ W przypadku dwoch lub wiekszej liczby wierszy komentarzy w
jednej operaciji, komentarz wprowadzony po numerze N ma
priorytet.

3) Stuknag¢ OK.

T I.D.,FIN,

2) Move the cursor after the N number located at the top of the
program or to the next line, and input “(comment)”.

R&.422

)

T585)

@ When there are two or more lines of comments in one
operation, the comment input after the N number is given
priority.

3) Tap OK.

QY

[Wprowadzony komentarz zostanie wyswietlony w operac;ji
wprowadzania bezposredniego.]

[The input comment is displayed on the direct input
operation.]

~

€63 Direct Input

~

@ Usuwajgc wprowadzony komentarz, nalezy wyswietli¢ ekran w
taki sam sposob, jak w powyzszej procedurze, usungé
komentarz i stukngé OK.

Powielanie operacji obrobki
1) Stukng¢ operacje obrébki, ktéra ma zosta¢ powielona, na
ekranie gtéwnym.

@ Powielajgc kilka operacji obrobki jednoczesnie, nalezy stukngé
wszystkie operacje, trzymajgc wcisniety klawisz Ctrl na
klawiaturze ekranowej.

VF-NL_C-BOPLEN

@ When deleting the input comment, display the screen in the
same manner as the above procedure, delete the comment,
and tap OK.

Duplicating Machining Operations

1) Tap the machining operation to be duplicated in The Main
screen.

@ When duplicating several machining operations at a time, tap
all the operations while pressing the Ctrl key of the On-screen
keyboard.
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2) Stuknac nastepujacy przycisk.

Change Edit

[Na ekranie zostanie wyswietlony komunikat.]

3) Stukng¢ OK.
[Powielona operacja obrdbki zostanie wyswietlona na
liscie.]

Usuwanie operacji obrobki

1) Stukna¢ operacje obrébki, ktéra ma zosta¢ usunieta, na
ekranie gtéwnym.

2) Stuknac nastepujacy przycisk.

[Na ekranie zostanie wyswietlony komunikat.]
3) Stukna¢ OK.

Reczna zmiana kolejnosci operacji obrobki

Wykona¢ ponizszg procedure, aby zmieni¢ kolejnos$¢ operacii
obrébki w celu recznego ustawienia kolejnosci procesow.

1) Stuknaé operacje obrébki na ekranie gtéwnym.
2) Przeciggna¢ lewy koniec operacji i upusci¢ go w miejscu
docelowym.

Machining ONSOFF

Machining ONOFF

2) Tap the following button.

Bl

[The message is displayed on the screen.]

3) Tap OK.
[The duplicated machining operation is displayed in the
list.]

Deleting Machining Operations

1) Tap the machining operation to be deleted in the Main
screen.

2) Tap the following button.

—
m|
[The message is displayed on the screen.]
3) Tap OK.

Changing Order of Machining Operations Manually

Follow the procedure below to rearrange the order of the
machining operations to set the process order manually.

1) Tap the machining operation in the Main screen.

2) Drag the left end of the operation, and drop it to the
destination.

E] L] FACC(W-FACE), EMD FACE, 3-2, FIN., Tédd, Rd.402
B acequrace), e eace,

31, ROUGH, T282, HE.£88

3 0.0.(LEFT), 0.D., 4-1, ROUGH, T282, RD.868

@ Gruba linia pokazuje miejsce docelowe.

Automatyczna zmiana kolejnosci operacji obrébki

Wykona¢ ponizszg procedure, aby automatycznie zmienié
kolejnos¢ operacji obrobki w celu ograniczenia liczby zmian
narzedzi.

1) Wyswietli¢ operacje obrébki na ekranie gtéwnym.

2) Stukna¢ Initialize Order.

@ The thick line shows the destination.

Changing Order of Machining Operations Automatically

Rearrange the order of machining operations automatically by
following the procedure below to reduce the frequency of tool
changes.

1) Display the machining operations in the Main screen.
2) Tap Initialize Order.

ooqem

LDAEFT)

[Kolejnosc¢ operacji obrébki zostaje zmieniona.]

19

@ e Operacje obrébki zostajg ustawione w kolejnosci

numerycznej, zgodnie z priorytetem ustawionym dla
System Parameter Feature nr 32 do nr 106 MAPPS
Config Setting.

o W przypadku pliku programu, ktéry zawiera zaréwno
operacje wprowadzania cyklicznego, jak i bezposredniego,
operacje obrébki zostaja tak ustawione, aby operacje
wprowadzania bezposredniego mogty zosta¢ wykonane na
koniec.

Qj “Zmiana ustawien parametrow” (strona 1-343)

[The order of the machining operations is rearranged.]

@ e The machining operations are rearranged in numerical
order according to the priority set for System Parameter
Feature No0.32 to No.106 of MAPPS Config Setting.

o For the program file including both the cycle and direct input
operations, the machining operations are rearranged so
that the direct input operations can be machined at the end.

@1 “Changing Parameter Settings” (page 1-343)

VF-NL_C-BOPLEN
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Cycle Manager

Cycle Manager

Stuzy do konfigurowania ustawien wspaélnych (ustawien
materiatu) i ustawien procesoéw (ustawien wrzeciona i
wspoirzednych detalu), wymaganych do tworzenia programéw
poprzez wprowadzanie cykliczne. Wyswietla takze historie
wyboru operacji wprowadzania cyklicznego.

<Ekran wprowadzania cyklicznego>

Plik programu

It configures the common setting (material setting) and process
setting (spindle and work coordinate setting) that are required
for creating programs by the cycle input. It also displays the
selection history of the cycle input operation.

<Screen for Cycle Input>

4 )

Cycle Manager
{ Operacja obrobki
Common Setting
Operacja obrébki
Cycle Set Operacja obrébki
Cykl 4 { Operacja obroébki
Cykl
Operacja obrobki
Cycle Set 7
Operacja obrébki
Cykl ] _
Operacja obrobki
Cykl | 1 — 7
Operacja obrobki

VF-NL_C-BOPLEN
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Program File

4 )

Cycle Manager

Machining Operation

Common Setting
Machining Operation

Cycle Set Machining Operation

Cycle L

Cycle

e

Machining Operation

|

Machining Operation

Cycle Set 7
Machining Operation
-

Cycle ]

Machining Operation

Cycle _—

Machining Operation

- J

m “TWORZENIE PROGRAMOW ZA POMOCA WPROWADZANIA m “CREATING PROGRAMS USING CYCLE INPUT” (page 1-74)
CYKLICZNEGO? (strona 1-74)

Powielanie cykli Duplicating Cycles

1) Stukna¢ powielany cykl (proces obrébki), a nastepnie 1 w 1) Tap the cycle (machining process) to be duplicated and
Cycle Manager. then [ in Cycle Manager.

V)

2) Stuknac¢ OK. 2) Tap OK.

VF-NL_C-BOPLEN
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Usuwanie cykli

1) Stukna¢ cykl do usuniecia, a nastepnie '@ w Cycle
Manager.

Deleting Cycles

1) Tap the cycle to be deleted and then @ in Cycle Manager.

‘BACKGRO!

UND EDIT - TRIALL

o4

LO.ALEFT)

2) Stukna¢ OK.

Zmiana kolejnosci cykli

Kolejnos¢ cykli (procesy obrébki) mozna zmieni¢ za pomoca
nastepujacej procedury.

1) Stuknaé przenoszony cykl w Cycle Manager.
2) Przeciagna¢ lewy koniec cyklu i upusci¢ go w miejscu
docelowym.

O.DLLEFT)

LDW(LEFT)

2) Tap OK.

Changing Order of Cycles

The order of the cycles (machining processes) can be changed
by the following procedure.

1) Tap the cycle to be moved in Cycle Manager.
2) Drag the left end of the cycle, and drop it to the destination.

Cycle Manager

ﬂ Common Setting

Cycle Set G54 - SPINDLE 1

Edycja nagtéwka

Editing Header

W nagtéwku wprowadza sie kody dla operacji, takich jak
powrét do punktu zerowego i kasowanie wyréwnania
narzedzia, ktére sg wykonywane przed rzeczywistg obrobka.
Program wprowadzony w nagtéwku jest umieszczany na
poczatku programu w przetwarzaniu NC.

<Procedura>

1) Otworzyc¢ plik, aby wyswietli¢ ekran gtéwny.

2) Stukng¢ nazwe programu w gornej czesci obszaru
wyswietlania operacji > .

In the header, input the codes for operations, such as zero
return and tool offset clear that are performed before the actual
machining. The program input in the header is inserted into the
head of the program in the NC conversion.

<Procedure>

1) Open the file to display the Main screen.

2) Tap the program name displayed at the top of the operation
display area —» # .

‘BACKGROUND EDTT

AL

(&

4 TIALL
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[Zostanie wyswietlony ekran edycji nagtowka.] [The header editing screen is displayed.]
3) Zmieni¢ nazwe pliku programu NC w polu Program Name. 3) Change the NC program file name in the field of Program
Name.
] uwaca ] noTE
Woprowadzi¢ nazwe pliku zawierajaca litere “O” i cyfry. Input the file name with the alphabet letter “O” and numbers.

]

£

M %
]

O
i

Je)

<

a D& 6 = | (o] [
4) Wprowadzi¢ program i stukng¢ OK. 4) Input the program and tap OK.
@’ W przetwarzaniu NC zostanie wys$wietlona ustawiona powyze;j @ In the NC conversion, the file name set above is displayed.
nazwa pliku.
Process View i NC Code Edit Process View and NC Code Edit
W VPS, otwarcie pliku programu wys$wietla operacje obrébki In VPS, opening the program file displays the machining
ustawione dla kazdego kanatu (widok procesu), cho¢ mozna operations set for each channel (process view), however, it is
przetaczy¢ wyswietlacz na widok kodu NC. possible to switch the display to the NC code view.
<Procedura przelagczania> <Switching procedure>
1) Otworzy¢ plik programu. 1) Open the program file.

VF-NL_C-BOPLEN
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2) Stukngc przycisk w géornym prawym rogu ekranu = —
NC Code Edit.

2) Tap the button in the upper right of the screen = — NC

Code Edit.

)

J uwaca

] noTE

Kiedy po nastepujgacych operacjach zostanie wys$wietlony kod NC,
na ekranie pojawi sie okno dialogowe umozliwiajace zmiane
kolejnosci obrébki.

* Usuwanie Cycle Set

* Zmiana wrzeciona Cycle Set

» Dodawanie/powielanie/usuwanie cykli przenoszenia

. Przenoszenie/powielanie’/usuwanie‘ cykli w Cycle Manager

+ Dodawanie cykli*

+ Stukniecie Tool Auto’

. Dodawanie/powielanie’ operacji obrébki

Stukng¢ OK w oknie dialogowym, aby przeksztaici¢ kody NC w
zmienionej kolejnosci obrobki, lub stukng¢ Cancel, aby
przeksztatci¢ kody, nie zmieniajac kolejnosci obrébki.

Kolejnos$¢ operacji obrobki nie zostaje zmieniona dla powyzszych
operacji z gwiazdkaj, kiedy InitializeOrderDialogOmission w
MAPPS Config Setting ma warto$¢ Wi.

(MappsConfig — ProgramFeature — GeneralFeature —
InitializeOrderDialogOmission)

@ Przetaczajac wyswietlacz na widok procesu, nalezy stukng¢

przycisk w gérnym prawym rogu ekranu /= — Process
View.

VF-NL_C-BOPLEN

When the NC code is displayed after the following operations, the
dialog for changing the machining order appears on the screen.

» Deleting Cycle Set

» Changing the spindle of Cycle Set

» Adding/duplicating/deleting transfer cycles

. Moving/duplicating’/deleting* cycles in Cycle Manager

» Adding cycles*

* Tapping Tool Auto’

. Adding/duplicating‘ machining operations

Tap OK in the dialog to convert the NC codes in the changed
machining order, or tap Cancel to convert the codes without
changing the machining order.

The order of the machining operations is not changed for the
above operations with the asterisk” when
InitializeOrderDialogOmission of MAPPS Config Setting is set
to ON.

(MappsConfig - ProgramFeature — GeneralFeature —
InitializeOrderDialogOmission)

@ When switching the display to the process display, tap the

button in the upper right of the screen = — Process View.
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CREATING PROGRAMS USING DIRECT INPUT
- - - |

Na ekranie Direct Input-Edit wprowadzi¢ kod NC blok po In the Direct Input-Edit screen, input the NC code block by
bloku, aby utworzy¢ program NC. Istniejg dwie metody block to create the NC program. There are two method for the
wprowadzania bezposredniego: wprowadzanie danych direct input; the guidance data input and direct data input.

pomocniczych i bezposrednie wprowadzanie danych.

@1 Szczegotowe informacje na temat programowania: @1 Details of programming: Programming
Programowanie

41 Ekran Direct Input-Edit
Direct Input-Edit Screen

Wyswietlanie ekranu nowego programu Displaying Screen for New Program
1) Stukng¢ + — Direct Input na ekranie gtéwnym. 1) Tap + — Direct Inputin the Main screen.
@ Kiedy zostanie wyswietlony ekran wprowadzania @ When the direct input screen is displayed, tap = and then
bezposredniego, nalezy stukng¢ =, a nastepnie Process Process View.
View.

&
<

Wyswietlanie ekranu istniejacego programu Displaying Screen for Existing Program
1) Stuknaé .~ operacji procesu wprowadzania 1) Tap ~ of the direct input process operation in the Main
bezposredniego na ekranie gtéwnym. screen.

D..FIN, R0.400, T505 D«
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Struktura ekranu

Screen Structure

I 'BACKGROUND EDIT - NEWTILE S

| 31 worico

— Wyswietla poczatek/koniec programu
Displays Top/End of Program

|= S o C <O @ 8

Q

s e || f— Zapisuje edytowany program

Obszar wprowadzania programu
Program Input Area

Saves Edited Program

Wyswietla obszar pomocniczy/odsyta do lub edytuje inny program
Displays Guidance Area/Refers to or Edits Another Program

Ekrany i szczeg6towy opis obszaru pomocniczego

Screens and Details of Guidance Area

<Obszar pomocniczy> <Guidance Area>

Wybiera funkcje ——  zera retum . Q Y ——Wyswietla ekran wyboru kodu
Selects Functions Displays Code Selection Screen
- DCiata input in inch system
G20 Irpuls the data n inches. \
Wyszukuje stowa kluczowe
< G21 Diata mput in melne system
Tnguts the dataiin millmetars. Searches Keywords
referance ith k P . .
G2 e E Wyswietla ekran wprowadzania argumentéw
Displays Argument Input Screen
28 Machine zero (reference position) return Vv
Gag ~ “ecerithind,fourth zem freference positior] refum ——Wyswietla kod z argumentami
Tailstock (digiil nistockheorstock 2 reference paint retarm Displays Code with Arguments
< G330 The device retums b the machine zens paint,
[Since the device is optional, the G code does rot function if the device is not equipped)
Frogram stop
= MO0 Stops the machme lemporanly,
o1 Optional stop
Stops the machine temporasily when the Optional Stop button is ON,
MO2 T

Umieszcza kod w programie (bez argumentow)
Inserts Code into Program (No Arguments)
<Ekran wyboru kodu> <Code Selection Screen>

Przetacza listy kodow
Switches Code Lists

Anuluje tryb wyboru kodu
Cancels Code Selection Mode

GOD GOl G02 G03

GO8 GO% G10L3 G104 Wybiera kod przez stukniecie
G131 G17 Gl8 G132 G20 G2l Selects Code by Tappmg
G22 G23 G27 G238 G330 G31

632 G34 G35 G36 G3& GAD

G41 G4z Ga5 G50 G50.2 G512

G52 G53 G54 G55 G5 G57

G58 G59 G61 G62 663 G64

GES GE6 GE6.1 G&7 GERL GE9.1

GT0 GT1 G72 G73 G74 G75

G756 GEDA GE14 G80 G81 G82
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<Ekran wprowadzania argumentéw> <Argument Input Screen>
Wyswietla liste pomocniczg—
Displays Guidance List

Brak zaznaczenia spowoduje pomijanie wysytania
danych (w przypadku kodéw modalnych) 7]
Omits data output when unchecked (for modal codes)

— Umieszcza ustawienia
w obszarze po lewej

_|- Inserts Settings into
Background it - NewFie2 B ERT S || Left Area
_ T GOL Gl
Umieszczony program -
Inserted Program s eomve; T - —— Opis aktualnie
M wybranego argumentu
. Explains argument
ol currently selected
F
Q r E ﬁ Program | Cancel w
1
Wybor adresu Wprowadzona wartos¢ (*: wymagane)
Address Selection Value Input (*: Required)
4-2 Tworzenie programow za pomoca wprowadzania danych pomocniczych

How to Create Programs by Guidance Data Input

Ta sekcja zawiera opis metody wprowadzania programéw NC
za pomoca funkcji wprowadzania danych pomocniczych na
ekranie Direct Input-Edit. Uzytkownicy moga bez trudu
tworzy¢ programy wykorzystujac cztery funkcje.
<Procedura>

1) Wyswietli¢ ekran Direct Input-Edit i stukna¢ Guide.

2) Sprawdzi¢ pozycje kursora w obszarze wprowadzania
programu i wprowadzi¢ kod NC za pomocg funkc;ji
pomocniczych.

This section describes the method to input the NC programs
using the guidance data input functions in the Direct
Input-Edit screen. Using the four functions enable users to
easily create the programs.

<Procedure>
1) Display the Direct Input-Edit screen and tap Guide.

2) Check the cursor position in the program input area, and
input the NC code using the guidance functions.

@ Przesuwajac kursor na poczatek/koniec programu, nalezy @ When moving the cursor to the program top/bottom, tap =/

stukna¢ & /X w gornej prawej czesci ekranu. X in the upper right screen.
« “Funkcje pomocnicze” (strona 1-63) . “Guidance Functions” (page 1-63)
. “Edycja stébw w obszarze wprowadzania programu”

. “Editing Words in Program Input Area” (page 1-67)
(strona 1-67)
3) Stukna¢ Enter/“;” na klawiaturze ekranowej, aby
zatwierdzi¢ blok i przej$¢ do nowego wiersza.
4) Wprowadzi¢ program do konca i stukng¢ OK.
[Utworzona/zmieniona operacja wprowadzania
bezposredniego zostanie dodana do ekranu gtéwnego.]

3) Tap Enter/“;” on the on-screen keyboard to confirm the
block and break the line.
4) Input the program to the end, and tap OK.

[The created/changed direct input operation is added to the
Main screen.]

Funkcje pomocnicze

Guidance Functions

Funkcje pomocnicze

Opis

Odniesienie

Wybar funkgji

Wybraé nazwe funkcji z menu rozwijanego, a nastepnie kod
oraz kod z argumentami sposrod wyswietlonych wtasciwych
pozyciji.

“Procedura wyboru funkgji”
(strona 1-64)

Wyszukiwanie stow

Whprowadzi¢ stowo kluczowe i wybra¢ kod oraz kod z

“Procedura wyszukiwania

kluczowych argumentami sposréd wyswietlonych wiasciwych pozyciji. stow kluczowych”
(strona 1-65)
Wybdr kodu Wybra¢ z listy kod G/M, ktéry ma zosta¢ wprowadzony. “Procedura wyboru kodu”

(strona 1-65)
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Funkcje pomocnicze Opis Odniesienie

Wprowadzanie Snippet

Wybra¢ czesto uzywany format, na przyktad powrét do punktu
zerowego i zmiana narzedzia, po czym wprowadzi¢ dane jako
zbior.

“Procedura wprowadzania
Snippet” (strona 1-66)

Guidance Functions

Description

Reference

Function Selection

Select the function name from the pull down, and then the code
and code with arguments among the displayed relevant items.

“Procedure for Function
Selection” (page 1-64)

Keyword Search

Input the keyword and select the code and code with
arguments among the displayed relevant items.

“Procedure for Keyword
Search” (page 1-65)

Code Selection

Select the G/M code to be input from the list.

“Procedure for Code
Selection” (page 1-65)

Snippet Input

Select the frequently used format such as the zero return and
tool change, and input the data as a set.

“Procedure for Snippet Input”
(page 1-66)

Procedura wyboru funkcji

1) Wybra¢ nazwe funkcji z nastepujacego menu rozwijanego.

[Zostang wyswietlone kod oraz kod z argumentami
wiasciwe dla nazwy funkcji.]

2) Stuknac¢ kod/kod z argumentami, ktéry ma zostac

umieszczony.

[Po wybraniu kodu, zostanie on umieszczony w obszarze

wprowadzania programu.]

3) Wybierajac kod z argumentami, skonfigurowac pozycje na
ekranie wprowadzania argumentow i stukna¢ Insert.

@ Wybra¢ pozycje z menu rozwijanego lub stukac¢ pola liczbowe,
aby wprowadzi¢ wartos$ci za pomoca NUMERIC PAD.
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name are displayed.]

area.]
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1) Select the function name from the following pull down.

[The code and code with arguments relevant to the function

2) Tap the code/code with arguments to be inserted.

[If the code is selected, it is inserted into the program input

3) When selecting the code with arguments, configure the
items in the argument input screen and tap Insert.

@ Select the items from the pull down, or tap the numeric fields to
enter the values using NUMERIC PAD.
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LI NUMERIC PAD: Praca maszyny

Q:j NUMERIC PAD: Machine operation

BACKGROUND EDIT - 5000
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[Skonfigurowane argumenty sg umieszczane w obszarze
wprowadzania programu.]

] uwaca

[ PN

[The configured arguments are inserted into the program
input area.]

] NoTE

1. Argumenty z symbolem ' sg wymagane.

2. Jesli wprowadzone dane sa nieprawidtowe, pozycja bedzie
podswietlona na czerwono. W takim przypadku nie mozna
umiesci¢ kodu.

Procedura wyszukiwania stéw kluczowych

1)

2)

3

Stukna¢ nastepujacy przycisk, aby wyswietli¢ pasek
wyszukiwania.

Stukna¢ obszar wprowadzania stéw kluczowych, aby
umiesci¢ w nim kursor, wprowadzi¢ wyszukiwane znaki za
pomoca klawiatury ekranowej i stukng¢ Search.

] uwaca

1. The arguments with the symbol " are not omissible.
2. If the input data is not correct, the item is highlighted in red. In
this state, the code cannot be inserted.

Procedure for Keyword Search

1)

2)

Tap the following button to display the search bar.

QY

Tap the keyword input area to put the cursor on it, enter the
characters to be searched using the on-screen keyboard,
and tap Search.

] noTE

Mozna wyszukiwaé tylko znakéw alfanumerycznych.

[Zostanag wyswietlone odpowiednie kody oraz kody z
argumentami.]

@ Stukniecie Cancel zamyka pasek wyszukiwania.

Wprowadzi¢ program za pomocg umieszczanych kodow/
koddéw z argumentami.

@1 “Procedura wyboru funkgji” (strona 1-64)

Procedura wyboru kodu

1)

Stukna¢ ponizszy przycisk.

3)

Only alphanumeric characters can be searched.

[The corresponding codes and code with arguments are
displayed.]
@ Tapping Cancel closes the search bar.

Input the program using the codes/codes with arguments to
be inserted.

Q:j “Procedure for Function Selection” (page 1-64)

Procedure for Code Selection

1)

Tap the button below.

QY
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[Zostanie wyswietlony ekran wyboru kodu G.]

@ Wybierajac kod M, nalezy stukng¢ M CODE.

2) Stukng¢ wprowadzany kod.
[Wybrany kod zostanie wyswietlony w obszarze
pomocniczym.]
@ Stukniecie Cancel spowoduje powrét do poprzedniego

ekranu.

3) Wprowadzi¢ program za pomocg umieszczanych kodoéw/
kodéw z argumentami.
m “Procedura wyboru funkgji” (strona 1-64)

Procedura wprowadzania Snippet

1) Stukng¢ Guide na ekranie Direct Input-Edit i wyswietli¢
pozycje Snippet.

[The G code selection screen is displayed.]

@ When selecting the M code, tap M CODE.

2) Tap the code to be inserted.
[The selected code is displayed in the guidance area.]

@ Tapping Cancel returns the screen to the previous screen.

3) Inputthe program using the codes/codes with arguments to
be inserted.

m “Procedure for Function Selection” (page 1-64)

Procedure for Snippet Input

1) Tap Guide in the Direct Input-Edit screen, and display the
items of Snippet.
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@ Wybra¢ puste pole znajdujace sie w gornej czesci, aby
wyswietla¢ Snippet podczas edycji.

2) Wybraé szablon kodu, skonfigurowa¢ wymagane pozycje i

stukna¢ Insert.
[Skonfigurowane pozycje sg umieszczane w obszarze
wprowadzania programu.]

@ Stukniecie Return spowoduje powrét do poprzedniego ekranu

bez zapisania ustawien.

@ Select the blank located at the top to display Snippet during
editing.

Qy

b

2) Select the snippet item, configure the required items, and
tap Insert.
[The configured items are inserted into the program input
area.]

@ Tapping Return returns the screen to the previous screen
without saving the settings.

4-3 Tworzenie programéw za pomoca bezposredniego wprowadzania danych

How to Create Programs by Direct Data Input

Reczne wprowadzanie programéw NC za pomoca klawiatury
ekranowej.

m Szczegotowe informacje na temat klawiatury ekranowej, Praca
maszyny

<Procedura>
1) Wyswietli¢ ekran Direct Input-Edit.

VF-NL_C-BOPLEN

Input NC programs manually using the on-screen keyboard.

m For the details of the on-screen keyboard, Machine operation

<Procedure>
1) Display the Direct Input-Edit screen.
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2) Przesuna¢ kursor na poczatek/koniec programu w
obszarze wprowadzania programu.

@ Stukng¢ & /X w gornej prawej czesci ekranu.
3) Wprowadzi¢ dane dla jednego bloku za pomoca klawiatury
ekranowe;j.

@1 “Edycja stow w obszarze wprowadzania programu”
(strona 1-67)
4) Stukng¢ Enter/*;” na klawiaturze ekranowej, aby
zatwierdzi¢ blok i przej$¢ do nowego wiersza.
5) Wprowadzi¢ program do konca i stukngé OK.
[Utworzona/zmieniona operacja wprowadzania
bezposredniego zostanie dodana do ekranu giéwnego.]

2) Move the cursor to the top/end of the program in the
program input area.

@ Tap & /X in the upper right screen.

3) Input data for one block using the on-screen keyboard.
m “Editing Words in Program Input Area” (page 1-67)

4) Tap Enter/*;” on the on-screen keyboard to confirm the
block and break the line.

5) Input the program to the end, and tap OK.
[The created/changed direct input operation is added to the
Main screen.]

4-4
Editing Words in Program Input Area

Edycja stéw w obszarze wprowadzania programu

Wybor stowalprzesuwanie kursora

Selecting Word/Moving Cursor

Stukniecie stowa w tym samym kolorze zaznacza (podswietla)
je.

MO08;

G00/X100.0 Z2150.0;
G01 Z100.0 F100;
GO00 X200.0 2150.0;
MO09;

MO1;

Ponowne stukniecie tego samego stowa wyswietla kursor w
miejscu stukniecia.
(Ponizszy rysunek przedstawia kursor po stuknieciu miedzy X i

1.

MO0S8;

GO00 X|100.0 Z2150.0;
G01 Z100.0 F100;
G00 X200.0 Z2150.0;
MO09;

MO1;

] uwaca

Tapping the word in the same color selects (highlights) it.

Tapping the same word again displays the cursor on the
tapped spot.

(The following figure shows the cursor display by tapping
between X and 1.)

] noTE

Kursora nie mozna przesung¢ na prawo od kohca bloku.
Po zaznaczeniu stowa, stukniecie € lub P na klawiaturze
ekranowej przesuwa kursor przed/za zaznaczone stowo.

The cursor cannot be moved to the right of EOB.
While the word is selected, tapping « or P on the on-screen
keyboard moves the cursor before/after the selected word.

MO08;

MO08; MO08;

G00 X100.0 Z150.0; G00 X100.0 Z2150.0;
G01/Z100.0 F100; G01 |Z100.0 F100;
G00 X200.0 2150.0; G00 X200.0 Z2150.0;
MO09; MO09;

MO1; MO1;

lub
or

G00 X100.0 Z2150.0;
G01 Z100.0| F100;
G00 X200.0 Z2150.0;
MO09;

MO1;
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While the word is selected, tapping A or ¥ on the on-screen
keyboard moves the cursor to the upper/lower line of the
selected word.

Po zaznaczeniu stowa, stukniecie A lub ¥ na klawiaturze
ekranowej przesuwa kursor do wiersza powyzej/ponizej
Zzaznaczonego stowa.

MO08;

G00 X100.0 2150.0;
G01 Z100.0 F100;
G00 X200.0 |2150.0;
MO09;

MO1;

MO8;

GO00 X100.0 2150.0;
G01/Z100.0 F100;
GO00 X200.0 2150.0;
MO9;

MO1;

MO8;

GO0 |X100.0 2150.0;
G01 Z100.0 F100; lub
G00 X200.0 2150.0; | or
MO09;
MO1;

Inputting numeric values with the cursor located on the
selected word inserts the values into the cursor position.

Wprowadzanie warto$ci numerycznych z kursorem
znajdujacym sie na wybranym stowie wstawia wartosci w
pozyciji kursora.

MO08;
G00 X100.0 Z150.0;
G01/Z100|.0 F100;

MO08;
G00 X100.0 Z2150.0;
G01 Z1003|.0 F100;

GO00 X200.0 2150.0; G00 X200.0 Z150.0;
MOQ9; MO9;
MO1 : Wprowadzic¢ [3] MO1 :

Input [3]

Wybor zakresu Range Selection

This function is to select text ranges when copying or deleting
a part of the text.

<Procedure>

Ta funkcja stuzy do zaznaczania zakresu tekstu podczas
kopiowania lub usuwania czesci tekstu.

<Procedura>

1) Move the cursor to the start position of the selected range
and press the Shift key on the on-screen keyboard.

1) Przesuna¢ kursor na poczatek wybranego zakresu i
nacisng¢ klawisz Shift na klawiaturze ekranowe;j.

2) Stukng¢ na koncu wybranego zakresu. 2) Tap the end position of the selected range.

MO08; MO08;

G00|X100.0 2150.0;
G01 Z100.0 F100;

G00 X100.0 Z150.0;
GO01 Z100.0 F100;

G00 X200.0 Z150.0; EEE—— G00 X200.0 |2150.0;
MO09; MQ9;
MO1; MO1;

Stukna¢ poczatek
Tap Start Position

@ o Poczatek/koniec mozna okreslié za pomocg 4 i P na
klawiaturze ekranowe;.

Stukna¢ koniec
Tap End Position

@ o The start/end position can be specified with € and P on the

on-screen keyboard.

e Stukng¢ numer wiersza, aby zaznaczy¢ wiersz w obszarze o Tap the line number to select the line in the program input
wprowadzania programu. area.
MO8
1@ G00 X100.0 Z2150.0;
GO01 Z100.0 F100;
4 GO0 X200.0 Z2150.0;
5 M09
6 MO1
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Kopiowanie i wklejanie

Copy and Paste

1) Zaznaczy¢ tekst, ktéry ma zostaé skopiowany.
2) Stuknac nastepujacy przycisk.

x

3) Przesuna¢ kursor w zgdane miejsce wklejania.
4) Stukna¢ nastepujacy przycisk.

o<

Bl

1) Select the text to be copied.
2) Tap the following button.

3) Move the cursor to the desired place for paste.
4) Tap the following button.

(@] @

Wycinanie i wklejanie

Cut and Paste

1) Zaznaczy¢ tekst, ktory ma zostaé wyciety.
2) Stuknac nastepujacy przycisk.

<] (0

3) Przesuna¢ kursor w zadane miejsce wklejania.
4) Stukna¢ nastepujacy przycisk.

o<

Bl

1) Select the text to be cut.
2) Tap the following button.

3) Move the cursor to the desired place for paste.
4) Tap the following button.

(@] @

Usuwanie

Delete

1) Zaznaczy¢ tekst, ktéry ma zostaé usuniety.
2) Stuknac nastepujacy przycisk.

o<

Bl

1) Select the text to be deleted.
2) Tap the following button.

Wyszukiwanie/zastepowanie stow

Word Search/Replacement

Ta funkcja stuzy do wyszukiwania lub do wyszukiwania i

zastepowania stow (tylko wielkie litery i cyfry) w obszarze

wprowadzania programu.

<Procedura wyszukiwania>

1) Stukna¢ nastepujacy przycisk, aby wyswietli¢ pasek
wyszukiwania.

This function is to search or search and replace words (capital
alphabet and numeric characters only) in the program input
area.

<Searching Procedure>
1) Tap the following button to display the search bar.

31 TRIALL-1

MeS;
699G18MM46;
7 G5052800;

DR

»
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2) Umiesci¢ kursor w obszarze wprowadzania stéw
kluczowych, wpisa¢ szukane stowo za pomoca klawiatury
ekranowej, po czym stukng¢ Search.

2) Put the cursor in the keyword input area, input the word to
be searched using the on-screen keyboard, and tap
Search.

m@ — F“'F’Il‘ﬁp

[Wyszukane stowa zostang podswietione.]
@, Kazde stukniecie Search podswietla kolejne wiersze
zawierajgce dane stowo.
3) Stukng¢ Cancel, aby zakonczyé wyszukiwanie.
<Procedura zastepowania>
1) Wyswietli¢ pasek wyszukiwania, podobnie jak w przypadku
procedury wyszukiwania, po czym stukna¢ Search -
Replace.

[The searched words are highlighted.]
@ Each tapping Search highlights the lines including the word in
turn.
3) Tap Cancel to finish the search.
<Replacing Procedure>

1) Display the search bar as with the searching procedure and
tap Search - Replace.

Search

E-.a n:’?l _

2) Input the word to be replaced and tap Search Next.

2) Wprowadzi¢ stowo, ktére ma zostaé zastapione i stukng¢
Search Next.

2 N1
G4X18.

G4X28. ;

64x100. ;
G4x1e. ;

[Wyszukane stowa zostang podswietlone.]

@ Kazde stukniecie Search Next podswietla kolejne wiersze
zawierajgce dane stowo.

3) Wprowadzi¢ nowe stowo i stukna¢ Replace/Replace All.

@ Zastepujac te same stowa w programie jednoczesnie, nalezy
stukngé Replace All.

4) Stukng¢ Cancel, aby zakonczy¢ zastepowanie.

'BACKGROUND EDIT - NEWFLE-L
NC Program Edit.MATN.nd

POl 1 552 ( COMMENT1000)

Srigpet v

Replace All

[The searched words are highlighted.]

@ Each tapping Search Next highlights the lines including the
word in turn.

3) Input the new word and tap Replace/Replace All.

o

®

@ When replacing the same words in the program at a time, tap
Replace All.

4) Tap Cancel to finish the replacement.

4-5 Odsytanie do/edycja istniejacych programow

Referring to/Editing Existing Programs

Podczas tworzenia programu mozna wywotaé i odestaé do lub
edytowac inny plik programu.

VF-NL_C-BOPLEN

While a program is created, another program file can be called
and referred to or edited.
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<Referring to/Editing VPS File>
1) Tap Program in the Direct Input-Edit screen, VPS File in

<Odsytanie do/edycja pliku VPS>
the dialog and then Confirm.

1) Stuknaé¢ Program na ekranie Direct Input-Edit, VPS File
w oknie dialogowym, a nastepnie Confirm.

BACKGROUND EDIT - TRALL-L =
beadi
= X

& Tt

Browse Program

Please choose a file type you want to load.

[The file selection screen is displayed.]

[Zostanie wyswietlony ekran wyboru plikow.]
@ VPS files to be called are stored in Setups (VPS) of the File

Browser screen.

@ Wywotywane pliki VPS zostajg zapisane w Setups (VPS)
2) Select the file and tap Open.

ekranu File Browser.
2) Wybra¢ pliki i stukngé Open.

VPS File

VPS File

—@l
[The selected program is displayed.]

[Zostanie wyswietlony wybrany program.]

)

IND EDIT - YMMT

it 7

o —
|= A ° [SSICIEmw . o KR W |
@ Ponowne stukniecie Program spowoduje powr6t do @ Tapping Program again returns to the previous screen display.
poprzedniego ekranu.
3) Podczas edycji programu, nalezy stuknaé¢ nastepujace pole  3) When editing the program, tap the following checkbox, edit
it, and tap .

wyboru, edytowaé go i stukna¢ .

EERE

VF-NL_C-BOPLEN
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@ Otwierajac inny program po wywotaniu programu, nalezy @ When opening another program after calling the program, tap
stuknaé nastepujacy nagtéwek. the following header.

uuuuuuuuuuuuuuuuuuu

I

| it 7~

# ymmr !‘ ¥ sampLe
CIES))

»

2 Gax2.;
3 @axs.;

Mo avc o

<Odsytanie do/edycja pliku programu NC>
1) Stukng¢ program na ekranie Direct Input-Edit, NC
Program File w oknie dialogowym, a nastepnie Confirm.

"BACKGROUND EDIT - TRALLL
et

<Referring to/Editing NC Program File>
1) Tap Program in the Direct Input-Edit screen, NC Program
File in the dialog and then Confirm.

)

M

3 TRIALLL

Browse Program

1

Please choose a file type you want to load.

—1 g

[The file selection screen is displayed.]

[Zostanie wyswietlony ekran wyboru plikow.]

@ Pliki programoéw NC sg wywotywane z pamieci USB. Kiedy @ NC program files are called from the USB memory. When the
pamie¢ USB nie jest podtgczona do panelu operacyjnego, na USB memory is not inserted into the operation panel, an error
ekranie zostanie wyswietlony komunikat o btedzie. message is displayed on the screen.

2) Select the file and tap Open.

2) Wybrac¢ pliki i stukngé Open.

NC Program

1602 1700

sssss

st

FYE o656

S0SINOSLnGL 50-SINOSILnd
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[Zostanie wyswietlony wybrany program.] [The selected program is displayed.]

FOREGROUND EDIT -YMMT =

a X

® 11

»l
l¢

1 ymmr
[ Gax1.

Gax2.;

G4X3.;

j” ® Q D) counce ] W .J

@ e Ponowne stukniecie Program spowoduje powrét do @ e Tapping Program again returns to the previous screen
display.

poprzedniego ekranu.

e Programéw NC, do ktérych nalezy sie odnies¢, nie mozna e The NC programs to be referred to cannot be edited.
edytowad.

o Otwierajac inny program po wywotaniu programu, nalezy
stukna¢ nastepujacy nagtéwek.

* When opening another program after calling the program,
tap the following header.

FOREGROUND EDIT - YMMT

=

& 1 | =

amT z ¥

> G4X2.;
@4x3. ;

_i” ® Q R uiance [J o
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5 TWORZENIE PROGRAMOW ZA POMOCA WPROWADZANIA CYKLICZNEGO
CREATING PROGRAMS USING CYCLE INPUT

Wprowadzanie cykliczne to system tworzenia programow The cycle input is a system to create machining programs by

obrébki za pomocg wyboru menu cyklu obrébki i

wprowadzania danych dla pozycji ustawien proceséw obrobki i

narzedzi.

selecting machining cycle menus and inputting data for the
setting items of machining processes and tools.

5-1 Przebieg tworzenia/edycji programu wprowadzania cyklicznego

Cycle Input Program Creation/Edit Flow

Tworzenie pliku programu*
“TWORZENIE PLIKOW | ZARZADZANIE NIMI”
(strona 1-37)

Creating program File"
“CREATING AND MANAGING FILES” (page 1-37)

Wprowadzanie pozycji Common Setting*
“Common Setting” (strona 1-80)

Inputting Common Setting Items”
“Common Setting” (page 1-80)

Wprowadzanie pozycji Cycle Set’
“Cycle Set” (strona 1-83)

Inputting Cycle Set Items”
“Cycle Set” (page 1-83)

Wybdér menu cykli
“Ekran Cycle Menu” (strona 1-84)

Selecting Cycle Menus
“Cycle Menu Screen” (page 1-84)

Definiowanie ksztattow
“Definiowanie ksztaltow konturéw” (strona 1-91)
“Definiowanie podstawowych ksztattow” (strona 1-97)

Defining Shapes
“Defining Contour Shapes” (page 1-91)
“Defining Basic Shapes” (page 1-97)

Wprowadzanie warunkéw obrébki
“Ustawianie warunkéw obrobki” (strona 1-99)

Inputting Machining Conditions
“Setting Machining Conditions” (page 1-99)

Wprowadzanie warunkéw narzedzi
“Ustawianie modeli narzedzi” (strona 1-99)

Inputting Tool Conditions
“Setting Tool Models” (page 1-99)

* Podczas tworzenia nowego programu za pomocg metody

wprowadzania cyklicznego

* When creating a new program using the cycle input method

5-2 Ekrany edycji programu wprowadzania cyklicznego

Cycle Input Program Edit Screens

Struktura ekranéw programu wprowadzania cyklicznego

Cycle Input Program Screens Structure

Ponizej przedstawiono ekrany programu wprowadzania
cyklicznego.

VF-NL_C-BOPLEN

The screens used for the cycle input program are shown
below.
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Przedstawione zrzuty ekranowe to tylko przyktady.

COMMON SETTING (STANDARD)

] noTE

WORKPIECEMATI  BLANKSHAPE  BLANK OD.

The screen images are shown as examples.

BLANKLD. BLANK LEN. EFCALW s — SPINDLE WORK COORD.
f—— & B
Gsos(sPy) S CHUCKWORKCE  TRIXHD)  TRIZWDD  GSI(MDY  GZ®MDY =
TRTX(HD2) TRT.Z(HD2) G53X (HD2) GS3Z (HD2) SAFETOOL TRTX(HD3) TRT.Z(HD3) R

Ekran Common Setting
Common Setting Screen

Ekran Cycle Set
Cycle Set Screen

‘BACKGROUND EDIT - TRALL

Cycle Se1 G54 - SPINDLE 1 )

LE_cormmon setiog ) &

Iy Lo

Cancel

Direct Input

Ekran gtéwny
Main Screen

Cycle

CycleInput - New

@, @ Y

Cancel

Ekran menu cyklu

Cycle Menu Screen

v
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Definicja podstawowego ksztattu Definicja wolnego konturu
Basic Shape Definition Free Contour Definition
~g
N)- NIL N ]
oRILING q\;:/;‘ D)
F,Q
\/‘:,; \:
R B | mearen e Gancel | | stapeeno
Ekran menu cyklu (ekran podmenu) Ekran CONTOUR (ustawienie punktu rozpoczecia)
Cycle Menu Screen (Submenu Screen) CONTOUR Screen (Start Point Setting)
~g
= ] = -~ . o R
= 4 BA B
ance | [N Change shape | | Detail ca
Ekran danych obrobki (Shape Setting) Ekran CONTOUR (definicja ksztattu)
Machining Data Screen (Shape Setting)

CONTOUR Screen (Shape Definition)

==
TURN PROC ¢ h 0,000
opueE & rawz
e
=
cancel | R Detai

Ekran danych obrébki (Cutting Setting)
Machining Data Screen (Cutting Setting)

Cycle Menu
- Shay
= ENDMILL
Gutting Setting

_ =

EnowaLL

EnDAL

concel | (T Add | | Tool Aut

Cyde Ingun - Bt
6ep  ROUGH 108 1111 1.960 75 180 130 88
@0 FINISH 100 1111 0.75 88 130 )

Ekran danych obrébki (Tool Setting)
Machining Data Screen (Tool Setting)
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5-3 Tworzenie programow za pomocga wprowadzania cyklicznego
How to Create Programs by Cycle Input

Tworzenie nowego programu Creating New Program
@ Dodajac nowa operacje wprowadzania cyklicznego do programu, @ When adding a new cycle input operation to the program where
gdzie zakonczono ustawienia dla Common Setting i Cycle Set, the settings for Common Setting and Cycle Set have been
nalezy wykona¢ procedure od kroku 5). completed, follow the procedure from step 5).
1) Stukng¢é Common Setting na ekranie gtéwnym. 1) Tap Common Setting in the Main screen.
B TR s v
j” Ty - p——
m “Ekran gtéwny VPS” (strona 1-52) m “VPS Main Screen” (page 1-52)
2) Ustawi¢ kazda pozycje na ekranie Common Setting i 2) Seteach item in the Common Setting screen, and tap OK.
stukng¢ OK.
(= o work picce [RIFRY | ) Gancel
@ @
m “Common Setting” (strona 1-80) m “Common Setting” (page 1-80)
3) Stukna¢ Cycle Set, a nastepnie . . 3) Tap Cycle Set and then .

‘GACKGROUND EDIT - TRALL =

TRIALL s~

_i” P T —— o DB
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4) Ustawic¢ kazdg pozycje i stukngé OK.

PROCESS SETTING

SHNDIE  WORK COORD

m “Cycle Set” (strona 1-83)
5) Stukng¢ + , a nastepnie Cycle na ekranie gtéwnym.

4) Set each item, and tap OK.

Cancal

m “Cycle Set” (page 1-83)
5) Tap + and then Cycle in the Main screen.

&

BACKGROUND EDIT

AL =

v

[Zostang wyswietlone menu cykli.]
6) Stukac kolejne menu cykli, aby wybra¢ proces obrdébki.

m “Ekran Cycle Menu” (strona 1-84)

7) Zdefiniowaé ksztalt konturu/podstawowy.

. “Definiowanie ksztattu konturu na ekranie Kontur”
(strona 1-87)
. “Definiowanie podstawowych ksztattéw” (strona 1-97)

8) Wprowadzi¢ warunki obrébki.

m “Ustawianie warunkéw obrébki” (strona 1-99)
9) Wprowadzi¢ warunki narzedzi.

Q:j “Ustawianie modeli narzedzi” (strona 1-99)

10) Stukng¢ Save.
[Utworzona operacja wprowadzania cyklicznego zostanie
dodana do ekranu gtéwnego.]

[The cycle menus are displayed.]

Tap the cycle menus in turn to select the machining
process.

m “Cycle Menu Screen” (page 1-84)

Define the contour/basic shape.
. “Defining Contour Shape in Contour Screen” (page 1-87)

7)

. “Defining Basic Shapes” (page 1-97)
Input the machining conditions.
m “Setting Machining Conditions” (page 1-99)
Input the tool conditions.
@1 “Setting Tool Models” (page 1-99)
10) Tap Save.

[The created cycle input operation is added to the Main
screen.]

8

9)

Edycja istniejacego programu

Editing Existing Program

Edycja Common Setting/Cycle Set

1) Stukng¢ Common Setting/Cycle Set, a nastepnie # na
ekranie gtéwnym.
[Zostanie wyswietlony ekran Common Setting/Cycle Set.]
2) Zmieni¢ ustawienia.

« “Common Setting” (strona 1-80)
. “Cycle Set” (strona 1-83)

3) Stukna¢ OK.

VF-NL_C-BOPLEN

Editing Common Setting/Cycle Set

1) Tap Common Setting/Cycle Set and then #* in the Main
screen.
[The Common Setting/Cycle Set screen is displayed.]
2) Change the settings.
« “Common Setting” (page 1-80)
« “Cycle Set” (page 1-83)
3) Tap OK.
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Edycja kazdego procesu Editing Each Process

1) Stukng¢ nazwe cyklu, a nastepnie . na ekranie gtdwnym. 1) Tap the cycle name and then #* in the Main screen.

D @

uuuuuuuuuuuuuu

onaEm

Lo

[Zostanie wys$wietlony ekran danych obrébki.] [The machining data screen is displayed.]

] uwaca ] noTE

Kiedy program zawiera operacje w trybie wprowadzania When the program includes an operation in the direct input mode,

bezposredniego, edytowane zmiany nie zostang uwzglednione w the edited changes will not be reflected to the operation. Switch the

tej operacji. Zmieni¢ tryb na tryb wprowadzania cyklicznego, mode to the cycle input mode by tapping Change Edit when

stukajac Change Edit, aby wprowadzi¢ zmiany w operacji. reflecting the changes on the operation.

@ Stukniecie nazwy cyklu podswietla operacje obrébki w danym @ Tapping the cycle name highlights the machining operations in
cyklu w ponizszy sposéb. the cycle as shown below.

uuuuuuuuuuuuuu =

V)

on.aem

10.6m)

_in rareT™ .0

2) Zmieni¢ ustawienia. 2) Change the settings.
@ Zmieniajgc ustawienia ksztattu/narzedzia, nalezy stuknaé @ When changing the shape/tool settings, tap Shape Setting/
Shape Setting/Tool Setting, aby wyswietli¢ ekran ustawien. Tool Setting to display the setting screen.
"""" e e
i
—
oy .. | P
m « ‘“Ustawianie danych obrébki” (strona 1-95) m . “Setting Machining Data” (page 1-95)
« “Zmiana ksztattéw konturéw” (strona 1-92) . “Changing Contour Shapes” (page 1-92)
3) Stuknac¢ Save. 3) Tap Save.

VF-NL_C-BOPLEN



TWORZENIE PROGRAMOW ZA POMOCA WPROWADZANIA CYKLICZNEGO DMG MORI

1-80 CREATING PROGRAMS USING CYCLE INPUT

Edycja operacji wprowadzania cyklicznego

1) Stuknaé¢ # na ekranie gtdwnym.

Editing Cycle Input Operation
1) Tap . inthe Main screen.

AL =

7w

g
@ o [repe—
¥ Cyshe Set G54 - SPINDLE 1 |
e
v
‘ J H
_in PO T pe—

[Zostanie wyswietlony ekran danych obrébki.]

2) Zmieni¢ ustawienia.
. “Ustawianie danych obrébki” (strona 1-95)
« “Zmiana ksztattow konturéw” (strona 1-92)

3) Stukngc Save.

[The machining data screen is displayed.]

2) Change the settings.
. “Setting Machining Data” (page 1-95)
. “Changing Contour Shapes” (page 1-92)

3) Tap Save.

5-4 Common Setting
Common Setting

Po utworzeniu nowego pliku programu, nalezy wprowadzi¢
dane powszechnie uzywane we wszystkich operacjach
obrébki, takie jak materiat detalu, ksztatt materiatu
wyjsciowego i wielko$¢ materiatu wyjsciowego w Common
Setting.

After creating creating a new program file, input the data
commonly used throughout the machining operations, such as
workpiece material, blank shape and blank size in Common
Setting.

Wyswietlanie ekranu Common Setting

Displaying Common Setting Screen

Stukng¢ Common Setting w Cycle Manager w lewej czesci

ekranu gtéwnego.

Tap Common Setting in Cycle Manager in the left part of the
Main screen.

Cycle Manager

(ﬁ Common Setting

Cycle Set G54 - SPINDLE 1
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Ekran Common Setting Common Setting Screen

Wyswietla szczegdtowe informacje kazdej pozycji ustawien
Displays the Details of Each Setting Item

Pozycje Common Setting
Common Setting Items-‘

Y — N
'CHUCK WORK/CENTER WORK
WORKWAT  sLNKSHAE  BNKOD.  BLANKID  BLANKLEN.  UNFAWL  GiSPD) Zonuecwon
Wyswietla ekran ustawien ksztattu —-“ conce | [CTHN

materiatu wyjsciowego (tylko jesli |
wybrano inne ksztatty materiatu
wyjsciowego niz BAR)

Displays Blank Workpiece Shape
Setting Screen (only when blank
shapes other than BAR is
selected)

Wyswietla szczegoOtowe pozycje ustawien  Anuluje/zatwierdza ustawienia
Displays Detail Setting Items Cancels/Confirms the Settings

m “Definiowanie ksztattu konturu na ekranie Kontur” (strona 1-87) m “Defining Contour Shape in Contour Screen” (page 1-87)

] uwaca ] noTE

Wyswietlane ekrany mogag sie rézni¢ w zaleznosci od modelu Displayed screens differ depending on the machine specifications.
maszyny.
<Pozycje ustawien wspoélnych> <Common Setting ltems>
Pozycje Common Setting, ktére wymagajg wprowadzenia, The Common Setting items that require input are as shown
zostaty podane ponize;j. below.
L) “szCzZEGOLY ‘USTAWIENIA WSPOLNE" (strona 1-155) LX) “DETAILS OF ‘COMMON SETTING” (page 1-155)
Nr Pozycje No. Items
@ | Work Material 1 | Work Material
(@ |BLANK SHAPE @ |BLANK SHAPE
® |BLANK O.D. ® |BLANK O.D.
@ |BLANKI.D. @ |BLANKI.D.
® |BLANK LEN. ® |BLANK LEN.
® |E.FC ALW ® |E.FC ALW
@® Work Material (® Work Material
Wybiera materiat detalu z listy. Selects the material of the workpiece from the list.
GRAY CST, DCTL CST, MILD STL, S45C, itp. GRAY CST, DCTL CST, MILD STL, S45C, etc.
(2 BLANK SHAPE (2 BLANK SHAPE
Ustawia ksztalt materiatu wyjsciowego. Wybrac¢ z Sets the shape of the blank workpiece. Select from the
nastepujacych wzoréw. following patterns.
Wzory ksztaltow materiatu wyjsciowego Blank Shape Patterns
BAR BAR
PRECAST PRECAST

VF-NL_C-BOPLEN
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Wzory ksztaltéw materiatu wyjsciowego

Blank Shape Patterns

\
[
=

» Kod NC jest tworzony za pomoca “kopiowania”.

* Nie mozna wysta¢ cyklu zamknietego (G71).

* Wprowadzenie SHIFT DIRECTION dla cyklu zamknietego
(G73) mozna aktywowac za pomocg ustawienia ON dla
CYCL OUT.

» The NC code is created with “copying”.

» A canned cycle (G71) cannot be output.

» The SHIFT DIRECTION input for the canned cycle (G73) is
enabled by setting ON for CYCL OUT.

SPECIAL

SPECIAL

Jesli chodzi o naddatek przy skrawaniu materiatu wyjSciowego
ztozonego z BAR i PRECAST, tworzenie programu polega na
podziale jego ksztattu na BAR i PRECAST.

For a cutting allowance of blank workpiece consisting of BAR
and PRECAST, the program is created by splitting its shape
into BAR and PRECAST.

=
=

* Mozna wystaé cykl zamkniety (G71).

» Wprowadzenie SHIFT DIRECTION dla cyklu zamknietego
(G73) mozna aktywowac za pomocg ustawienia ON dla
CYCL OUT.

» A canned cycle (G71) can be output.
» The SHIFT DIRECTION input for the canned cycle (G73) is
enabled by setting ON for CYCL OUT.

FREE FORM

FREE FORM

Dotyczy pretéow z niejednorodnym naddatkiem przy skrawaniu.
Poniewaz powierzchnia czotowa materiatu wyjsciowego nie
jest rozpoznawana, nawet jesli okreslono opcje FACE
(W-FACE) menu obrébki, nalezy stukng¢ Detail, aby
wprowadzi¢ punkt rozpoczecia i punkt zakonczenia
powierzchni czotowe;.

For a bar with non-uniform cutting allowance.

Since the end face of blank workpiece is not recognized even if
the machining menu option FACE (W-FACE) has been
specified, tap Detail to input the start point and the end point of
the end face.

——
L —

J uwaca

] noTE

Kiedy PRECAST, SPECIAL, lub FREE FORM zostang wybrane
dla pozycji ustawien BLANK SHAPE, nalezy nacisng¢ BLANK
SHAPE EDIT w Common Setting, aby ustawi¢ ksztait materiatu
wyjsciowego. Wprowadzi¢ ksztatt jednym ruchem w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara z punktem zakonczenia
umieszczonym w punkcie rozpoczecia. Kiedy $rednica
wewnetrzna materiatu wyjsciowego wynosi “0”, nalezy wprowadzi¢
ksztalt powyzej linii Srodkowej jednym ruchem w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara z punktem zakonczenia
umieszczonym w punkcie rozpoczecia.

m “Definiowanie ksztattu konturu na ekranie Kontur”
(strona 1-87)

BLANK O.D.
Wprowadzi¢ maksymalng srednice zewnetrzng materiatu
wyjsciowego (mm).

BLANK I.D.
Wprowadzi¢ maksymalng $rednice wewnetrzng materiatu
wyjsciowego (mm).

VF-NL_C-BOPLEN

When PRECAST, SPECIAL, or FREE FORM is selected for the
setting item BLANK SHAPE, press BLANK SHAPE EDIT in
Common Setting to set the blank workpiece shape. Input the
shape unicursally in the counterclockwise direction with the end
point placed on the start point. When the blank I.D. is “0”, input the
shape above the center line counterclockwise unicursally in the
counterclockwise direction with the end point placed on the start
point.

Q:J “Defining Contour Shape in Contour Screen” (page 1-87)

(® BLANK O.D.

Input the maximum O.D. of the blank workpiece (mm).

BLANK I.D.
Input the maximum |.D. of the blank workpiece (mm).



DMG MORI TWORZENIE PROGRAMOW ZA POMOCA WPROWADZANIA CYKLICZNEGO

CREATING PROGRAMS USING CYCLE INPUT 1-83

(® BLANK LEN.
Wprowadzi¢ catkowitg dlugos¢ materiatu wyjsciowego
(mm).

® E.FC ALW

Wprowadzi¢ naddatek przy skrawaniu powierzchni
czotowej materiatu wyjsciowego (mm).

] uwaca

(® BLANK LEN.
Input the total blank workpiece length (mm).

® E.FC ALW

Input the end face cutting allowance of the blank workpiece
(mm).

] NoTE

Wyswietlana pozycja zmienia sie w ponizszy sposéb odpowiednio

do wybranych ksztattéw materiatu wyjsciowego.
‘PRET’: ‘NAD. P. K.

‘PREFABRYKOWANY’: ‘NAD UNIF.’
‘SPECJALNY’: ‘POW. K. S’

‘FORMA WOL.: ‘POW. K. S~

The displayed item changes as shown below according to the
selected blank shapes.

‘BAR’: ‘E.FC ALW’

‘PRECAST’: ‘UNIF.ALW.’

‘SPECIAL’: ‘BLANK E.FC’

‘FREE FORM’: ‘BLANK E.FC’

O 8
—-—(4::* €) —L'@: @
|_"_ 1 D:I_ 1

@ G508
Ustawia maksymalng predkos$¢ obrotowa wrzeciona w
kazdym programie.
CHUCK WORK/CENTER WORK
Wybiera typ obrébki sposréd ponizszych.
Konik NIE jest uzywany: CHUCK WORK
Konik jest uzywany: CENTER WORK

o -l-o

@ G50S8
Sets the maximum spindle rotation speed in each program.

CHUCK WORK/CENTER WORK
Selects the type of machining from the following.
Tailstock is NOT used: CHUCK WORK
Tailstock is used: CENTER WORK

5-5 Cycle Set
Cycle Set

Po wprowadzeniu danych dla pozycji Common Setting,
nalezy stukna¢ Cycle Set, aby ustawi¢ dane dla uzywanego
wrzeciona i uktadu wspotrzednych detalu.

After inputting data for Common Setting items, tap Cycle Set
to set the data for the spindle to be used and the work
coordinate system.

Wyswietlanie ekranu Cycle Set

Displaying Cycle Set Screen

Stukng¢ Common Setting w Cycle Set w lewej czesci ekranu  Tap Common Setting in Cycle Set in the left part of the Main

gtéwnego.

screen.

Cycle Manager

G Common 5

etting

G Cycle Set G54 - SPINDLE 1 )
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Ekran Cycle Set Cycle Set Screen

Ustawia wspotrzedne zamocowanego detalu/detalu po przeniesieniu
Sets the work coordinates of fixed workpiece/workpiece after transfer

PROCESS SETTING

Wyblera wrzeCIOnO SPINDLE 'WORK COORD
uzywane do obrébki ==

WORK COORD

Selects the
Spindle to be
used for
Machining
Anuluje/zatwierdza ustawienia
Cancels/Confirms the Settings
5-6 Ekran Cycle Menu
Cycle Menu Screen
Mozna kontynuowac ustawianie ksztattu, stukajac kolejne It is possible to proceed with the shape setting by tapping the
menu cyklu wyswietlane na ekranie menu cyklu (Process cycle menus displayed on the cycle menu (Process
Selection) i wybierajac je. Kazde stukniecie wyswietla menu Selection) screen in turn to select them. Each tap displays the
szczegotowe (opcje podmenu). detailed menu (submenu options).

VF-NL_C-BOPLEN
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@ W tej czgsci wykorzystano zrzuty ekranowe wyswietlane po
wybraniu ‘1: OGOLNE’ - GROOVE.

@ This section uses the screen images displayed when ‘1:

GENERAL — GROOVE is selected.

Cydle Input - New
Process Selection

1] [¢]
Wybiera proces z \—I__Ia g @q
menu cyklu

P MY

SHSCANED CYCLE STRANSFER SOFT JAW SHAPING

Selects a Process |~ '

from Cycle Menu

Cancel

Cycle Input - New

««««

TURWMOLE  ReLeF

Przerywa
programowanie i
powraca do ekranu
gtéwnego

Aborts the programming

and returns to the Main
screen

Powrét do

G

poprzedniego ekranu
Back to the previous
screen

Wyswietla opcje podmenu
Displays Submenu Options

History

Wyswietla historig
Displays History

K

Powrét do ekranu aca

gtéwnego
Back to the top screen
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Menu cyklu Cycle Menus

Poszczegdlne menu cyklu zostaty opisane ponizej. The overview of each cycle menu is described below.

m Petna lista opcji podmenu, patrz “LISTA MENU OBROBKI”

(strona 1-399)

m For the whole list of submenu options, refer to “MACHINING

MENU LIST” (page 1-399)

Menu cyklu
Cycle Menus

Opis

Description

Turning
Turning

2

TURN PROC

Wybraé to menu wykonujac toczenie.

» Ogolne ($rednica zewnetrzna/$rednica
wewnetrzna/powierzchnia czotowa)

* Rowek (kwadratowy/trapezowy/koto pasowe
klinowe/kontur)

» Gwint (prosty/stozkowy)

» Toczenie otworu (centrum obrébcze/wiertto/
gwintownik)

* Wybranie

* Przecinanie

» Naroznik (Srednica zewnetrzna/srednica
wewnetrzna/powierzchnia czotowa)

Select this menu when carrying out turning.

* General (O.D./1.D./End face)

» Groove(Square/Trapezoid/V Pulley/Contour)

» Thread(Straight/Tapered)

* Turning hole (Turn. Center/Turn. Drill/Turn. Tap)
* Relief

+ Cut-Off

» Corner (0.D./I.D./JEnd face)

HOLE
HOLE

Wybraé to menu, wykonujac wiercenie za pomocg

réznych typow wiertet (wiercenie, gwintowanie,

rozwiercanie, wytaczanie, pogtebianie czotowe).

(Powierzchnia czotowa/cylinder/powierzchnia

boczna)

» Otwor (X.Y) (nie dotyczy cylindra)

» Otwor (R, C) (nie dotyczy cylindra)

+ Linia (nie dotyczy cylindra)

* tuk (nie dotyczy cylindra)

» Okrag (nie dotyczy cylindra)

+ Kwadrat (nie dotyczy cylindra)

+ Siatka (nie dotyczy cylindra)

» Zygzak (nie dotyczy cylindra)

* Réwnomierne rozmieszczenie (tylko w przypadku
cylindra)

» Losowo (tylko w przypadku cylindra)

Select this menu when carrying out drilling, using
various types of drills (Drilling, Tapping, Reaming,
Boring, Spot facing). (End face/Cylinder/Side Face)
* Hole Point (X.Y) (Except Cylinder)

* Hole Point (R, C) (Except Cylinder)

* Line (Except Cylinder)

 Arc (Except Cylinder)

* Circle (Except Cylinder)

» Square (Except Cylinder)

 Grid (Except Cylinder)

+ Zigzag (Except Cylinder)

+ Equally Distributed (Only for Cylinder)

* Random (Only for Cylinder)

MILLING
MILLING

u

2,

MILLING

Wybra¢ to menu wykonujgc frezowanie
(powierzchnia czotowal/cylinder/powierzchnia
boczna)

» Powierzchnia ptaska

* Rowek

* Bok

» Otwarte wybranie (opcja)

* Wybranie

» Wybranie typu wyspa (opcja)

» Wyciecie (klucz)

Select this menu when carrying out milling
(Endface/Cylinder/Side Face).

» Flat Face

* Groove

» Side

» Open Pocket (Option)

» Pocket

» Pocket Island (Option)

* Notch (Wrench)

VF-NL_C-BOPLEN




DMVMG MORI TWORZENIE PROGRAMOW ZA POMOCA WPROWADZANIA CYKLICZNEGO
CREATING PROGRAMS USING CYCLE INPUT 1-87
Cw;i?eul\zzllrs Opis Description
H.S.Canned Cycle | Mozna wystaé ponizsze cykle zamknigte obrébki High-Speed Canned Cycles (Endface/Cylinder/
(opcja) wysokoobrotowej (powierzchnia czotowa/cylinder/ | Sideface) below can be output.
H.S.Canned Cycle | powierzchnia boczna). <Turning Process>
(Option) <Proces toczenia> + Rough Step
» Skokowa obrdébka zgrubna * Variable Depth Drill
A * Zmienna gtebokos$¢ wiercenia » Groove at End face
( = * Rowek w powierzchni czotowej » Groove at O.D.
- * Rowek na $rednicy zewnetrznej <Milling Process>
e <Proces frezowania> + Trochoid
» Trochoida * Z Feed Groove
* Rowek w posuwie Z » Corner Pocket
» Wybranie naroznika * Rectangle Pocket
» Wybranie prostokatne * Oval
* Owal * Helical Threading
» Gwintowanie spiralne » Corners from Bar
» Narozniki z preta » Chamfering Concave
» Fazowanie wkleste » Chamfering Keyslot
» Fazowanie rowka klinowego + Keyway on Cylinder
* Rowek klinowy na cylindrze
TRANSFER Wybrac¢ to menu wykonujgc proces przenoszenia. | Select this menu when carrying out transfer
TRANSFER * Przenoszenie process.
» Urzadzenie wytadowcze detali + Transfer
[E [j] » Work Unloader
SOFT JAW Wybrac¢ to menu w przypadku ksztattowania Select this menu when shaping soft jaws (outer/
SHAPING miekkich szczek (szczeki zewnetrzne/wewnetrzne). | inner jaws).
SOFT JAW
SHAPING
E&

5-7

Definiowanie ksztattu konturu na ekranie Kontur

Defining Contour Shape in Contour Screen

Po wybraniu menu, ktére wymaga definicji wolnego ksztattu,
zostanie wyswietlony ekran Kontur. Zdefiniowaé swobodnie
krzywa, wprowadzajac wymagane dane na tym ekranie i
powtorzyé wprowadzanie, aby utworzy¢ dowolny ksztatt.

When a menu that requires a free shape definition is selected,
the Contour screen is displayed. Define a curve freely by

inputting the required data on this screen, and repeat the input
to create an arbitrary shape.

‘ Wyswietlanie ekranu Kontur ‘ ‘

Displaying Contour Screen

‘ Ustawianie punktu rozpoczecia ksztattu konturu ‘ ‘

Setting Start Point of Contour Shape

‘ Wybér symboli ksztattéw ‘ ‘

Selecting Shape Symbols

Wprowadzanie danych definicji ksztattu (ustawienie ‘

Inputting Shape Definition (Shape Setting) Data

ksztattu)

Zapisywanie danych ksztattu ‘ ‘

Saving Shape Data
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Wyswietlanie ekranu Kontur

Displaying Contour Screen

Ekran Kontur jest wyswietlany w nastepujacych przypadkach.

<Menu cyklu>

* Wybrano “1: OGOLNE’ = 0.D., I.D. lub obrébki powierzchni
czotowej (oprocz FACE (W-FACE))

* Wybrano CONTOUR GROOVE

* ‘FREZOW.” — Wybrano FREE CONTOUR

* Wybrano FREE PATH

<Pozycje BLANK SHAPE w Common Setting>

* PRECAST

* SPECIAL

* FREE FORM

J uwaca

The Contour screen is displayed in the following cases.

<Cycle Menu>

* “1: GENERAL — 0O.D., I.D., or end face machining (except
FACE (W-FACE)) is selected

« CONTOUR GROOVE is selected

¢ ‘MILLING’ — FREE CONTOUR is selected

* FREE PATH is selected

<BLANK SHAPE Items in Common Setting>
« PRECAST

« SPECIAL

« FREE FORM

] noTE

1. Po wybraniu dowolnego z tych materiatéw wyj$ciowych, nalezy
ustawi¢ ksztatt materiatu wyjsciowego na ekranie ‘USTAWIENIA
WSPOLNE'.

2. Po ustawieniu System Parameter Feature nr 200=1,
wprowadzanie ksztattu konturu nie jest wymagane, nawet jesli
wybrano PRECAST Iub SPECIAL.

1. When any of these blanks is selected, set the blank shape on the
‘COMMON SETTING’ screen.

2. When System Parameter Feature No.200=1 is set, the contour
shape input is not necessary even if PRECAST or SPECIAL has
been selected.

Ekran Kontur

Contour Screen

Ustawi¢ informacje (dane numeryczne/ksztattu) wymagane do
zdefiniowanie ksztattu wolnego konturu na tym ekranie.

<Wprowadzanie danych numerycznych>

Anuluje powiekszony obraz
Cancels Enlarged
Display

Cycle Inp D.(LEFT)]

Wyswietla zdefiniowany ksztatt
Displays Defined Shape

=

Set the information (Numerical/shape data) required for
defining the free contour shape in this screen.

<Numerical Data Input>

Ustawia parametry ksztattu
Sets Shape Parameter

symbol HORIZONTAL LINE

ST PREV.REL. NONE

~ || e

ROUGHNESS FEED3

18.00000

cUTDIR FORWARD

Usuwa obiekty
Deletes Entities

Odczytuje/zapisuje dane ksztattu konturu

Reads/Saves Contour Shape Data

VF-NL_C-BOPLEN
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[}' B Detail Cancel SHAPE END WproWadZenIe
parametru
Confirms

Parameter Input

Anuluje/zatwierdza ksztatty
Cancels/Confirms Shapes

Wyswietla szczegotowe pozycje ustawien
Displays Detail Setting Items

Dodaje obiekty
Adds Entities
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<Wprowadzanie danych ksztattu> <Shape Data Input>

Wybiera elementy ksztattu (symbole ksztattéw)
|VSeIects Shape Elements (Shape Symbols)

Cycle Input - Edit[0.D.(LEFT)] \

symbol

st R A bal Ko

N 4 6
<+ > A RY
1 N
> Y

v ¥ || ¥ s

+
Cancel SHAPE END

LB

Zdefiniowane symbole ksztattow (podswietla wybrany ksztatt)
Defined Shape Symbols (Highlights Shape Being Selected)
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Klawisze symboli Symbol Keys
Kierunki linii konturu Ksztatt tuku (prawy, lewy)
’VContour Line Directions Arc Shape (Right, Left)
( )
| TK | fg | ,9
4 A .
S — Ksztatt naroznika R
[ [ Corner R Shape
1 2 3
¥ v b
| | |
g J
Ksztatt fazowania naroznika
Corner Chamfering Shape Ksztatt wybrania
Relief Shape
<Wolny kontur: Toczenie>
<Free Contour: Turning>
|?'\ |fs |,g | % |(-,I
| |
1 2 3
¥ & R
| | |
Kopia lustrzana Kopia obrotu
Mirror Copy Rotation Copy
<Wolny kontur: Frezowanie>
<Free Contour: Milling>
Klawisz symbolu Opis Description
Symbol Key
Ustawia linie proste w konturze. Sets straight lines in the contour.
| 7K | ?3 | ,9
<+ >
| |
1K *2 \3
| | |
Ustawia fuki w konturze. Sets arcs in the contour.
| = | -~
Ustawia ksztatty faz (naroznik C) w konturze. Sets chamfer shapes (corner C) in the contour.
Y
Ustawia ksztatty zaokraglania naroznikéw Sets corner rounding shapes (corner R) in the
= (naroznik R) w konturze. contour.
!
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Klawisz symbolu Opis Description
Symbol Key

Ustawia ksztatty wybran w konturze. Sets relief shapes in the contour.

N
Tworzy kopie lustrzang okreslonego ksztattu w | Creates a mirror copy of a defined shape relative

Dliﬂ stosunku do ustawionej osi. to set axis .
Tworzy kopie obrotu okreslonego ksztattu wokét | Creates a rotation copy of a defined shape

H;R ustawionego punktu. around a set point.

Definiowanie ksztattéow konturow

Defining Contour Shapes

1) Ustawi¢ START POINT na ekranie Kontur i stukngé SET.

1) Set START POINT on the Contour screen, and tap SET.

\
—®

rrrrrrrr

o

Cancel | | SHAPEEND

[Zostanie wyswietlone menu ksztattu symbolu.]
2) Stukna¢ klawisz symbolu i wybraé obiekt.

] uwaca

[The symbol shape menu is displayed.]

2) Tap a symbol key and select the entity.

] noTE

Ustawi¢ dane, aby narysowac ksztatty konturéw jednym ruchem.

@1 “Wybor elementédw ksztattu konturu i pozycje ustawien”
(strona 1-161)

kB

Set the data to draw contour shapes unicursally.

m “Contour Shape Elements Selection and Setting Items”
(page 1-161)

)L elc
= ol ||

iy ¢l

concel | (RN

[Zostang wyswietlone pozycje ustawiania ksztaitow.]
3) Wprowadzi¢ dane w pozycjach ustawien i stukng¢ SET.

)

[E3

[The shape setting items are displayed.]
3) Enter the data in the setting items and tap SET.

SHAPE END

—@

Detail Cancel

@ Stukniecie Detail wyswietla szczegdétowe pozycje ustawien.

4) Powtorzy¢ kroki 2) i 3), aby ustawi¢ ksztatt konturu i
stukng¢ SHAPE END.

@ Tapping Detail displays the detail setting items.

4) Repeat steps 2) and 3) to set the contour shape, and tap
SHAPE END.
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@ Ustawienie ksztattu mozna zakonczyc¢, kiedy przycisk jest @ The shape setting can be finished when the button is
podswietlony. highlighted.

ST B8 4 P "o
L e
4
| ¥
o (EED)
Zmiana ksztaltow konturow Changing Contour Shapes
1) Stukng¢ Shape Setting na ekranie ustawiania danych 1) Tap Shape Setting in the machining data setting screen of
obrébki programu, w ktérym ma zosta¢ zmieniony ksztatt. the program in which the shape is to be changed.

uuuuuuuuuuuuu

o | I D)
®

3) Zmieni¢ ustawienia i stukng¢é SHAPE END. 3) Change the settings and tap SHAPE END.
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@ Dodajac obiekt, nalezy stukng¢ Symbol bezposrednio nad

miejscem na dodawany obiekt, a nastepnie stukna¢ =+ .

@ When adding an entity, tap Symbol immediately above the
place for the entity to be added and then tap | + .

T
®
vetete | [ se7
Cancel | | stave enp
LIRS 2y Ko
. .
= N RY
¥ T

Zapis/odczyt ksztattow konturow

Saving/Reading Contour Shapes

Zapisujac zdefiniowane ksztatty konturéw w formie plikow,
mozna bedzie je wczyta¢ do innego programu.

] uwaca

By saving defined contour shapes in the form of files, the
contour shapes can be read into another program.

] NoTE

1. Dowolne dane ksztaltéw materiatu wyjsciowego oraz dane ksztattu
konturu, utworzone w procesie toczenia, mogg zostaé wczytane
tylko do procesu toczenia.

2. Dane ksztattu konturu utworzone w procesie frezowania moga
zosta¢ wczytane tylko do procesu frezowania, w ktérym obrabiane
powierzchnie (powierzchnia czotowa, cylinder i powierzchnia
boczna) pokrywajg sie z tymi w danych.

Zapisywanie plikow ksztattow konturow
1) Wyswietli¢ zapisywany ksztatt konturu na ekranie Kontur i

stukng¢ przycisk B w dolnym lewym rogu.

B

1. Free form data of blank shapes and contour shape data created in
turning process can be read into the turning process only.

2. Contour shape data created in milling process can be read into the
milling process in which the machining faces (end face, cylinder,
and side face) coincide with those of the data only.

Saving Contour Shape Files
1) Display a contour shape to be saved in the Contour screen,

and tap the button [> in the lower left.

4500000

~ STARTZ ©0.00000

+ st

SHAPE END

[Zostanie wyswietlony ekran Register Contour Shapes.]

[The Register Contour Shapes screen is displayed.]
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2) Wprowadzi¢ dowolng nazwe pliku ksztattu konturu i
stukna¢ Save.

2) Enter an arbitrary name for the contour shape file, and tap
Save.

<>

» Senchen

Regsster Contaur Shapes.

D—

@10

‘ [Ksztatt konturu zostanie zapisany.]

o Plik ksztattu konturu zostaje zapisany w folderze [Sketches].

e Zapisane pliki ksztattéw konturéw mozna wysta¢ za pomocag
pamigci USB.

m “Wysytanie plikéw programéw do pamigci USB” (strona 1-46)
Woczytywanie ksztattu konturu do innego programu
1) Podczas edycji ksztattu konturu nalezy stukna¢ [> w

dolnej lewej czesci ekranu Kontur, a nastepnie Contour
Shape.

(:>_{ BB [meo

' [The contour shape is saved.]

e The contour shape file is saved in the [Sketches] folder.
e Saved contour shape files can be output using a USB memory.

@1 “Program File Output to USB Memory” (page 1-46)

Reading Contour Shape into another Program

1) During the contour shape editing, tap [= in the lower left
part of the Contour screen and then Contour Shape.

xxxxxxxxxx

staRTZ

SET

Detail Cancel | SHAPE END.
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2) Stuknac plik ksztattu konturu do wczytania, a nastepnie
Open.

2) Tap the contour shape file to be read and then Open.

<>

» Senchen

Load Contour shapes

[Zostanie wyswietlony ksztalt konturu wczytany do
programu.]

[The contour shape which has been read into the program
is displayed.]

5-8 Ustawianie danych obroébki
Setting Machining Data

Po zakonczeniu wyboru menu cyklu lub wprowadzania ksztattu
konturu, zostanie wyswietlony ekran danych obrdbki
(ustawienia ksztattu/skrawania/narzedzia) dla ustawionego
ksztattu.

Po wprowadzeniu danych na wszystkich ekranach ustawien,
nalezy stukna¢ Save, aby ustawi¢ wszystkie dane.

When a cycle menu selection or contour shape input has been
completed, the screen for the machining data (shape/cutting/
tool settings) for the set shape is displayed.

After inputting the data in all setting screens, tap Save to set all
the data.

Wyswietlanie ekranu ustawiania danych obroébki ‘

‘ Displaying Machining Data Setting Screen ‘

Wprowadzanie pozycji ustawien na ekranie Shape
Setting

‘ Inputting Setting Items in Shape Setting Screen ‘

Wprowadzanie pozycji ustawien na ekranie Cutting
Setting

‘ Inputting Setting Items in Cutting Setting Screen ‘

Wyszukiwanie/wywotywanie modeli narzedzi na ekranie
Tool Setting

‘ Searching/Calling Tool Models in Tool Setting Screen ‘

Zapisywanie danych obrobki ‘

‘ Saving Machining Data ‘
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Ekran ustawiania danych obrébki

Machining Data Setting Screen

<Ekran Shape Setting>
Konfigurowanie takich ustawien, jak pozycje otworow.

— Wyswietla menu ksztattu
Displays Shape Menu

<Shape Setting Screen>
Configure the settings such as the hole positions.

Wyswietla dane referencyjne dla kazdej pozycji ustawien
|_ Displays Referential Information for Each Setting ltem

— Wyswietla obraz ksztattu
w ustawianym procesie
Displays Shape Image in
process of being set

Pozycje ustawien
Setting Items

'BACKGROUND [DIT - NCWIILE 1
Cyele Inpuat~New
History s N
F] MILLING SIDE (LINE) (SRR | CHECK
waf wec. B
REFFNT XYOZURC REFPNT Y REFPNTZ LEMGTH
| (] 2 | xivz ©.008 80.000 a2.00
= Ne) ANGLE START PNT . %[
Cutting Sotting
I| Tool setting
. 4
SET
cafcel m l Change Shage " Detail l

Potwierdza wprowadzenie parametru

Displays Detail Setting Items

Ponownie edytuje ksztatt
Re-edits the Shape

Wyswietla ekran ustawiania ksztattu

Wyswietla szczegétowe pozycje ustawien

Confirms Parameter Input

Displays Shape Setting Screen

<Ekran Cutting Setting>

Konfigurowanie takich ustawien, jak metody obrébki/warunki

skrawania.

Edytuje komentarz

<Cutting Setting Screen>

Configure the settings such as the machining methods/cutting

conditions.

Edits Comment

TURN PROC

GENERAL

O.0.LEFT)

Cycle Input - Edit

Wyswietla dane

p

__referencyjne dla

\—/

Shape pockel angle 0000

Q. LEFT

[ |

FIN. TYPE FALYI X FALWZ

Cycle Menu

* Shape Setting

b Tool Sctting

e 0.100 0.1009

kazdej pozycji
ustawien
Displays
Referential
Information for
Each Setting
Item

Wyswietla szczegdtowe pozycje
Displays Detail Items

Ustawia metode obrébki/warunki skrawania
Sets Machining Method/Cutting Conditions

VF-NL_C-BOPLEN

Potwierdza wprowadzenie parametru
Confirms Parameter Input



TWORZENIE PROGRAMOW ZA POMOCA WPROWADZANIA CYKLICZNEGO

CREATING PROGRAMS USING CYCLE INPUT 1-97

<Ekran Tool>
Konfigurowanie ustawien uzywanych narzedzi.

<Tool Screen>
Configure the settings for the tools to be used.

— Zarejestrowane modele narzedzi
Registered Tool Models

Background Edit - 003-GENERAL MACHINING

History

TURN PROC

05% ==
\_/

Cycle Input - Edit

CUT  TLWIDTH _TOOLID _ TCODE _ SPSPEED _ FEED _ CMNDPNT NOSERAD _CUTTYPE

GROOVE

( GRV O.D.

R-F 2.000 700 606 388 0.100 3 ©.200 DEP.DIR

J

SQUARE GRV.(OD)

ER

Cycle Menu

Cutting Setting

GRV 0.

)

Zapisuje wprowadzone dane

Saves Input Dat

Dodaje modele narzedzi
Adds Tool Models

Tool Auto || Tool Management

Wyswietla zalecane modele narzedzi
Displays Recommended Tool Models

Definiowanie podstawowych ksztattow

Defining Basic Shapes

m Ustawianie pozycji: “Podstawowe pozycje ustawien ksztattu dla
procesu toczenia” (strona 1-175)/“Pozycje ustawien ksztattu dla
procesu obrobki otworéw” (strona 1-199)/“Pozycje ustawien
ksztattu dla procesu frezowania” (strona 1-216)

1) Ustawi¢ kazdg pozycje w Shape Setting.
@ o Stukniecie Detail wyswietla szczegdtowe pozycje ustawien.

o Stukniecie GUIDE wyswietla rysunek/tekst objasniajacy,
dotyczacy wprowadzania danych w pozycjach ustawien.
Stukniecie CHECK wys$wietla obraz ksztattu, na ktérym
zostaje przedstawione wprowadzenie danych w pozycjach
ustawien.

GUIDE |) CHECK
)

@

o=

ANGLE A

Input positive values for positions in
the CCW direction from reference
point.

2) Dodajac ksztatt, nalezy stukng¢ Shape Setting, a
nastepnie Add Shape.

Cyce mput -

Qj Setting items: “Basic Shape Setting ltems for Turning Process”
(page 1-175)/“Shape Setting ltems for Hole Machining Process”
(page 1-199)/“Shape Setting Items for Milling Process”

(page 1-216)
1) Set each item in Shape Setting.

@ o Tapping Detail displays detail setting items.

o Tapping GUIDE displays an explanatory illustration/text for
reference for inputting the data in setting items.
Tapping CHECK displays the shape image on which the
data input in the setting items are reflected.

GUIDE

O

@)

Y

Lox

2) When adding a shape, tap Shape Setting and then Add

Shape.

et
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3) Wybra¢ ksztatt. 3)

Select the shape.

Cancel

[Zostanie dodane menu ksztattu.]

HOLE POINT (X. 1)

ourpuT POINT 1X POINTLY

[The shape menu is added.]

POINT 2X PONT2Y.

| ser

g . | Crang snape | 04 npor | Deta
4) Ustawi¢ kazdg pozycje i stukna¢ SET. 4) Seteach item and tap SET.
Zmiana podstawowych ksztattow Changing Basic Shapes
1) Stukna¢ Shape Setting na ekranie ustawiania danych 1) Tap Shape Setting in the machining data setting screen of

obrébki programu, w ktérym ma zosta¢ zmieniony ksztait.

Cycle Input - Edit

the program in which the shape is to be changed.

xxxxxxxx

2) Stukna¢ wyswietlane menu ksztattu, a nastepnie Change 2)
Shape.

Tap the displayed shape menu and then Change Shape.

& y o] e W
3 T 2
O—
e | P
3) Zmieni¢ ustawienia i stukng¢ SET. 3) Change the settings and tap SET.
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Ustawianie warunkow obrobki

Setting Machining Conditions

m Ustawianie pozycji: “Pozycje ustawien na ekranie danych
technologicznych dla procesu toczenia” (strona 1-188)/“Pozycje
ustawien na ekranie danych technologicznych dla procesu
obroébki otworéw” (strona 1-208)/“Pozycje ustawien na ekranie
danych technologicznych dla procesu frezowania”

(strona 1-232)

1) Ustawi¢ kazdg pozycje w Cutting Setting.
2) Stukna¢ SET.

@ o Stukniecie Detail wyswietla szczegétowe pozycje ustawien.

o Stukniecie pola Comment i wprowadzenie komentarza
wyswietla komentarz pod nazwa procesu w Cycle
Manager.

m Setting items: “Setting Items on Process Data Screen for Turn-
ing Process” (page 1-188)/“Setting Items on Process Data
Screen for Hole Machining Process” (page 1-208)/“Setting Items
on Process Data Screen for Milling Process” (page 1-232)

1) Set each item in Cutting Setting.
2) Tap SET.

1/,

@ o Tapping Detail displays the detail setting items.

e Tapping the Comment field and inputting a comment
displays the comment under the process name in Cycle
Manager.

Comment

' TEXT ’

QD EFT)

LD.(LEFT)

{l’ Common Setting

FACE(W-FACE)

Cycle Manager

¥ Cycle Set G54 - SPINDLE 1

Ustawianie modeli narzedzi

Setting Tool Models

1) Stukna¢ Tool Setting w lewej czesci ekranu, aby
wyswietli¢ ekran ustawien, po czym stukna¢ Tool Auto u
dotu.

[Zostang wyswietlone modele narzedzi.]

1) Tap Tool Setting on the left part of the screen to display the
setting screen, and then tap Tool Auto at the bottom.

[Tool models are displayed.]

GRV 0. RF

Oy —

ycle Input - Edit

2.000 700 606 385 e.100 3

{10010 IToo\ Management
\

NOSERAD CUTT

0.200 DEP.DIR.

@ Podczas tworzenia nowego programu nalezy stukna¢ SET na
ekranie Cutting Setting, aby automatycznie wybra¢ modele
narzedzi.

@ When creating a new program, tap SET in the Cutting Setting
screen to select tool models automatically.

VF-NL_C-BOPLEN



TWORZENIE PROGRAMOW ZA POMOCA WPROWADZANIA CYKLICZNEGO

1-100 | CREATING PROGRAMS USING CYCLE INPUT

2) Po wyswietleniu modeli narzedzi stukngé Save w dolnej
lewej czesci ekranu, aby zakonczy¢ ustawianie.

HoLE

Tioa_tooLm

2) Confirm the tool models are displayed, and then tap Save
at the lower left screen to complete the setting.

Cycle Input - it

Zon__ SeDie SpEED_FEE

Af o

3.000

>
DRILLING 4

CENTER DRILL

3.000

x Jaren3 2oL o 3
73 1111 SPOT DRILL(GE3 P) -2.000 -6.000 2650 )

nnnnnnnnnnn

Wyswietla modele narzedzi

Disp

J uwaca

lays Tool Models

] noTE

Nie mozna wybra¢ nastepujacych typéw narzedzi.
Wiertto uniwersalne

Frez do fazowania ktéw

Frez Invo

Czujnik

Frez walcowo-czotowy stozkowy

Frez walcowo-czotowy stozkowy kulowy

Frez walcowo-czotowy stozkowy promieniowy
Profil

Dodawanie modeli narzedzi

1) Stukng¢ Tool w lewej czesci ekranu, aby wyswietli¢ ekran
ustawien, po czym stuknaé Add u dotu.

The following tool types cannot be selected.
Throw-Away Drrill

Center-Chamfer Milling

Invomilling Cutter

Sensor

Taper Endmill

Taper Ball Endmill

Taper Radius Endmil

Profile

Adding the Tool Models

1) Tap Tool on the left part of the screen to display the setting
screen, and then tap Add at the bottom.

©0.200 DEP.DIR

==

([P [ R

[Zostanie wyswietlony niezarejestrowany model narzedzia.]

2) Stuknag¢ wyswietlony model narzedzia.

nnnnnn GRV 0. R-

5 [l

[Unregistered tool model is displayed.]
2) Tap the displayed tool model.

Cyce Input - Edit
TLWDTH TOOLID  TCODE SPSPEED  FEED  CMNDPNT NOSERAD CUTTVPE

£ 2.000 700 606 3 e.100 3 ©0.200 DEP.DIR.

€ GRv.(0D)
Cycle Menu

Cutting Setting

E——
(E—

) - |

Add || Tool Auto

Tool Management

[Zostaje wyswietlony ekran ustawien stanu narzedzia.]

VF-NL_C-BOPLEN
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3) Ustawi¢ ‘NAZ. N.”i CUT, po czym stukngé TOOL 3) Setthe ‘TL.NAME’ and CUT, and tap TOOL SEARCH.
SEARCH.
@ o s
@ o = e
] uwaca ] noTE
Kiedy ‘CIEC.’ nie jest wyswietlane, nalezy ustawi¢ tylko ‘NAZ. N.’. When ‘CUT is not displayed, set “TL.NAME’ only.
[Zostanie wyswietlona lista modeli narzedzi.] [Tool model list is displayed.]

o Narzedzia frezarskie mozna wyszukiwac, okreslajac @ e Milling tools can be searched for by specifying the tool
$rednice narzedzia. W takim przypadku tylko okreslone d!ameter. In this case, only the specified diameters are .
$rednice zostang wyswietlone na ekranie wyszukiwania displayed on the tool search screen. When only one tool is
narzedzi. Kiedy jest wyszukiwane tylko jedno narzedzie, searched for, the tool is determined without displaying the
zostanie ono okre$lone bez wyséwietlania ekranu search screen.
wyszukiwania.

* Rejestrujgc narzedzie, nalezy stukng¢ Tool Management, o When registering a tool, tap Tool Management to display
aby wyswietli¢ ekran Tool Management. Stukniecie the Tool Management screen. Tapping Cancel in the Tool
Cancel na ekranie Tool Management wyswietla ekran Management screen displays the Tool Setting screen.
Tool Setting.

m Systemy narzedzi/detali Q:j Tool/Workpiece systems
4) Wybra¢ wymagane narzedzie z listy, a nastepnie stuknaé 4) Select the necessary tool from the list, and then tap 3
>.
o N
[Dane wybranego modelu narzedzia wprowadza sie na [Data of the selected tool model are input in the tool
ekranie ustawien stanu narzedzia.] condition setting screen.]
5) Sprawdzi¢ dane stanu narzedzia, po czym stuknag¢ Save. 5) Check the tool condition data, then tap Save.

ooooooooooo

aaaaaaa

ssssss

ssssss

ssssss

Add | | Tool Auto.

Tool Search | Tool Management

[Wyswietlane jako operacja obrébki na ekranie gtéwnym.]

[Displayed as a machining operation in the Main screen.]

5-9

Creating Program for Soft Jaw Shaping

Tworzenie programu do ksztaltowania miekkich szczek

Utworzy¢ program do ksztattowania miekkich szczek za
pomocg funkcji ksztattowania szczek w dowolny z
nastepujacych sposobdw.

Create a program for shaping the soft jaws using the jaw
shaping function in either of the following ways.

VF-NL_C-BOPLEN
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J uwaca

] noTE

Aby ksztattowac miekkie szczeki, nalezy utworzyé plik programu
ksztattowania migkkich szczek.

Q:j Przygotowanie do ksztattowania miekkich szczek: Praca
maszyny

To shape the soft jaw, create the program file for the soft jaw shaping.

@1 Preparation for soft jaw shaping: Machine operation

Tworzenie programu z menu procesu toczenia

Creating Program from Turning Process Menu

1) Otworzy¢ utworzony plik programu.
“Pliki programéw” (strona 1-39)

2) Ustawi¢ wymagane pozycje w Common Setting i Cycle
Set w Cycle Manager.

3) Stukna¢ + — Cycle.

4) Stuknaé ‘1: PR. SKRET — “1: OGOLNE’ — ‘3:
SW(LEWA)/'1: SZ(LEWAY)'.
@, Wybraé ‘3: SW(LEWA)’ dla szczeki zewnetrznej i ‘1:

SZ(LEWAY dla szczeki wewnetrznej.

5) Stuknagc przycisk [ w dolnej lewej czesci ekranu Kontur
— Create Jaw.

1) Open the created program file.
@1 “Program Files” (page 1-39)

2) Set the required items in Common Setting and Cycle Set
of Cycle Manager.

3) Tap + — Cycle.

4) Tap “1: TURN PROC’ — “1: GENERAL — ‘3: |.D. (LEFT)"/
‘1: O.D. (LEFT).

@ Select ‘3: I.D. (LEFT) for an outer jaw and ‘1: O.D. (LEFT)’ for
an inner jaw.

5) Tap the button [ at the lower left of the Contour screen —
Create Jaw.

[Zostanie wyswietlony ekran ustawien ksztattu szczeki.]
6) Wprowadzi¢ wymagane dane w pozycjach i stukngé OK.

[The jaw shape setting screen is displayed.]
6) Input the necessary data in the items and tap OK.

[Ustawiony ksztatt miekkiej szczeki zostanie wyswietlony
na ekranie Kontur.]

7) Stukna¢ przycisk [Z] w dolnej lewej czesci > SHAPE
END.

8) Ustawi¢ wymagane pozycje w Cutting Setting.

9) Stukna¢ SET, a nastepnie Save.

rrrrrrrr

—®

[The set shape of the soft jaw is displayed in the Contour
screen.]

7) Tap the E button at the lower left > SHAPE END.

8) Set the required items in Cutting Setting.
9) Tap SET and then Save.

Tworzenie programu z menu ksztattowania miekkich
szczek

1) Otworzy¢ utworzony plik programu.
m “Pliki programéw” (strona 1-39)

2) Ustawi¢ wymagane pozycje w Common Setting i Cycle
Set w Cycle Manager.

VF-NL_C-BOPLEN

Creating Program from Soft Jaw Shaping Menu

1) Open the created program file.
@1 “Program Files” (page 1-39)

2) Set the required items in Common Setting and Cycle Set
of Cycle Manager.
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3) Stukng¢ + — Cycle.
4) Stukna¢ SOFT JAW SHAPING.

Cyce Input - New
Process Selecton

SALs

v u

3) Tap + — Cycle.
4) Tap SOFT JAW SHAPING.

Cancel

5) Ustawi¢ kazda pozycje w Cutting Setting.

Q:J “Pozycje ustawien na ekranie danych technologicznych dla
procesu ksztattowania szczek” (strona 1-236)

6) Stukna¢ SET.

] uwaca

5) Set each item in Cutting Setting.

@1 “Setting Items on Jaw Shaping Process Data Screen”
(page 1-236)

6) Tap SET.

] NoTE

1. Wyréwnanie zaokraglenia ostrza narzedzia R nie jest
uwzgledniane w utworzonym programie automatycznego
ksztattowania szczek.

1.

Tool nose R offset is not taken into consideration in the created
automatic jaw shaping program.

2. Utworzony program do automatycznego ksztattowania szczek jest 2. The following CAPS parameters affect the created automatic jaw
uzalezniony od nastepujacych parametréw CAPS. shaping program.
Przystawienie: Approach:
Detailed Machining Parameter Feature nr 264 (wielko$¢ luzu dla Detailed Machining Parameter Feature No.264 (Clearance
przystawienia w toczeniu $rednicy zewnetrznej) amount for approach in O.D. turning operation)
Detailed Machining Parameter Feature nr 265 (wielko$¢ luzu dla Detailed Machining Parameter Feature No.265 (Clearance
przystawienia w toczeniu $rednicy wewnetrznej) amount for approach in 1.D. turning operation)
Detailed Machining Parameter Feature nr 266 (wielko$¢ luzu dla Detailed Machining Parameter Feature No.266 (Clearance
przystawienia w planowaniu) amount for approach in facing operation)
Wycofanie: Retract:
Detailed Machining Parameter Feature nr 301 (wielko$¢ Detailed Machining Parameter Feature No.301 (Retract amount
wycofania do bezpiecznego punktu powrotu) to safety return point)
Metoda powrotu: Return method:
NCSpecification Parameter Feature nr 98 (metoda powrotu G53 NCSpecification Parameter Feature No.98 (G53 return method
dla procesu ksztattowania szczek: “0” dla wyjscia G53X__Z_ ;, for jaw shaping process: “0” for output of G53X__Z__; , “1” for
“1” dla wyjscia G53X__; G53Z__;) output of G53X__; G53Z__;)
Q:J “Procedura zmiany MAPPS Config Setting” (strona 1-349) @1 “Procedure for Changing MAPPS Config Setting”

(page 1-349)

3. Pozycje bezpiecznego punktu Z mozna zmieni¢ za pomoca 3. The position of the safe Z point can be changed with Detailed
Detailed Machining Parameter Feature nr 459 Machining Parameter Feature No.459
* Nr 459 = 0: wstepnie zdefiniowana warto$¢ (50 mm/2 cale) * No. 459 = 0: predetermined value (50 mm/2 inch) (Default

(ustawienie domysine) setting)
* Nr 459 = inna niz 0: okreslona pozycja (ustawi¢ 10000 dla * No. 459 = other than 0: the specified position (Set 10000 for
10 mm/1 cal) 10 mm/1 inch.)

O1;

N1;

G99 G18 M46;

G50 S1000;

G54;

GO00 T0101;

G96 S100 M3;

GO0 Z50.; .. et Przesuwa do bezpiecznego Moves to the safe Z point.

punktu Z.
4. Jesli wymagane jest uzycie szczek o skomplikowanym ksztatcie, 4. When complex shaped jaws are required, create a program

nalezy utworzy¢ program $cisle dostosowany do ich obrobki.

specified for the jaw cutting.
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5-10 Wprowadzanie cykliczne za pomoca klawiatur ekranowych

Cycle Input Using Screen Keyboards

Zamiast stukania przyciskow i pozycji na ekranach, mozna
uzywac klawiatur ekranowych wyswietlanych na panelu
operacyjnym maszyny, co oprécz wprowadzania
numerycznego umozliwia nastepujace operacje:

* Wybor menu cykli

* Wybor symboli

+ Dodawanie elementéw ksztattdw i przetgczanie ekranéw
» Wyswietlanie/przesuwanie kursora

* Wybor pozyciji z listy rozwijane;j

* Przenoszenie wybranych pozycji

» Wyswietlanie nastepnego ekranu

Ta metoda wprowadzania moze by¢ uzywana na
nastepujacych ekranach.

+ Ekran Common Setting

« Ekran Cycle Set

* Ekran menu cyklu

» Ekran Kontur

+ Ekran Shape Setting

« Ekran Cutting Setting

» Ekran Tool Setting

m Klawiatury ekranowe: Praca maszyny

Instead of tapping buttons and items on screens, using the
screen keyboards displayed on the machine operation panel
enables the following operations in addition to numerical input:

» Selecting cycle menus

» Selecting symbols

» Adding shape elements and switching screens
 Displaying/moving cursor

» Selecting items from dropdown list

* Moving selected items

« Displaying next screen

This input method can be used in the following screens.

+« Common Setting screen
* Cycle Set screen

» Cycle menu screen

» Contour screen

» Shape Setting screen

+ Cutting Setting screen

* Tool Setting screen

m Screen keyboards: Machine operation

Wybor menu cykli

Selecting Cycle Menus

Wprowadzenie znaku alfanumerycznego wyswietlanego w
menu cykli wybiera dane menu.

Qj “Menu cyklu” (strona 1-86)

Inputting the alphanumeric character displayed on the cycle
menus selects the menu.

m “Cycle Menus” (page 1-86)

Wybor symboli

Selecting Symbols

@ Tylko na ekranie Kontur

Wprowadzenie znaku alfanumerycznego lub symbolu
wyswietlanego na kazdym klawiszu symboli wybiera dany
klawisz symbolu.

m “Klawisze symboli” (strona 1-90)

@ Only on the Contour screen
Inputting the alphanumeric character or symbol displayed on
each symbol key selects the symbol key.

m “Symbol Keys” (page 1-90)

Dodawanie/usuwanie elementéw ksztattow i
przetaczanie ekranéw

@ Tylko na ekranie Kontur
<Dodawanie elementow ksztattow>
Nacisniecie klawisza + dodaje element.

Symbeol

Sl

VF-NL_C-BOPLEN
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Adding/Deleting Shape Elements and Switching Screens

@ Only on the Contour screen

<Adding shape elements>
Pressing the + key adds an element.
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<Switching screens>
Pressing either of the page selection keys displays the
previous/next shape element setting screen.

<Przelaczanie ekranéw>
Nacisniecie dowolnego klawisza wyboru strony wyswietla
poprzedni/nastepny ekran ustawien elementu ksztattu.

Symbol Symbol Symbol
Pgup PgDn
ST ST ST
A A
—— <4+ <
1 \ 1

@ Pressing either of the page selection keys while the currently
edited element is selected deletes the element.

@ Nacisniecie dowolnego klawisza wyboru strony, kiedy zostanie
wybrany aktualnie edytowany element, usuwa ten element.

Wyswietlanie/przesuwanie kursora Displaying/Moving Cursor

The cursor is displayed at the left end of the value when

pressing A on the screen with horizontally-arranged items or 4
on the screen with vertically-arranged items while the item is

Kursor jest wyswietlany przy lewym kohcu wartosci po
nacisnieciu A na ekranie, gdy pozycje sg rozmieszczone w
poziomie, lub € na ekranie, gdy pozycje sg rozmieszczone w

pionie, po wybraniu danej pozyciji. selected.
CORMER 1 CORNMER 2 BTM CORN1 _— CORNER 1 CORNER 2 BTM CORN1
0.000 1.080 0.000 A | lo. o080 | 1.000 8.000
ANGLE 68.19859 —_— ANGLE 68.19859
<
END X | 85.00000 | END X |85.BBBE}G |
END Z 30.00000 END Z 30.00080

Likewise, the cursor is displayed at the right end of the value
when pressing ¥ (horizontal arrangement) or P> (vertical

Analogicznie, kursor jest wyswietlany przy prawym konhcu
wartosci po nacisnieciu ¥ (rozmieszczenie poziome) lub P

(rozmieszczenie pionowe). arrangement).
CORMER 1 CORNMER 2 BTM CORN1 _ CORNER 1 CORNER 2 BTM CORN1
0.000 1.080 0.000 v | 0.000| | 1.000 0.000
ANGLE 68.19859 —_— ANGLE 68.19859
»
END X 85.00000 END X 85.8@9@@\ |
END Z 30.00000 END Z 30.00000

Nacis$niecie P/ w czasie wyswietlania kursora przesuwa

kursor w prawo/w lewo.

right/left.
CORNER 1 CORNER 2 BTM CORN1 _—
| 8.¢ee | 1.000 0.000 >
ANGLE 638.19859 —»_
END X |85 . ee@e0 | -

END Z

36.008000

Pressing P/ while the cursor is displayed moves the cursor to

CORNER 1 CORNER 2 BTM CORN1
0.edp 1.000 0.000
ANGLE 68.19859
END X 8j5. 00000 |
END Z 30.00000
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Wprowadzenie warto$ci po wybraniu pozycji ustawia kursor po
prawej stronie wartosci.
BTM CORN1

CORMNER 1 CORMNER 2

_—_

Entering a value while the item is selected moves the cursor to
the right of the value.
CORNER 1

CORMNER 2 BTM CORN1

9.000 1.000 8.000

%
5

1.000 0.000

]

Wybér pozycji z listy rozwijanej

Selecting Item from Dropdown List

<Procedura>

1) Nacisna¢ ¥ na ekranie, gdy pozycje sg rozmieszczone w
poziomie, lub » na ekranie, gdy pozycje sa rozmieszczone
w pionie, po wybraniu danej pozyc;ji.
[Zostanie wyswietlona lista rozwijana, a wybrana opcja

<Procedure>

1) Press ¥ on the screen with horizontally-arranged items or
P on the screen with vertically-arranged items while the
item is selected.
[The dropdown list is displayed and the selected option is

zostanie podswietlona.] highlighted.]
FIN. TYPE FIN.ALLOW ROUGHNESS _— FIMN. TYPE FINALLOW ROLGHMESS
| FIN.TOOL ~ 0.100 | FEED 3 v| v FIN.TOOL ~ 0.100 I FEED 3 -
FEED 1
FEED 2
FEED 4
FEED 5
ENDZ 13 .00000 > END T 15. peapd
» |: |
ROUGHNESS | FEED 1 v RCAMZHMESS FEED 1 ¥

2) Wprowadzi¢ numer wybieranej opcji lub wybraé jg z listy
rozwijanej za pomocg A/V i nacisna¢ Enter.

FEED 2
FEED 3
FEED 4
FEED 5
FEED &

2) Input the option number to be selected or select it from the
dropdown list using A/¥, and press Enter.

FIN. TYPE FIN.ALLOW ROUGHNESS — FIN. TYPE FINALLOW ROUGHNESS —_— FIN. TYPE FIN.ALLOW ROUGHNESS
| FIN.TOOL ~ @.100 | FEED 3 - ! | FIN.TOOL ~ 9.100 1| — | fmTOOL ¥ @.100 | FEED1 M
e 1 et
—— ——
END 2 15, 00008 END 2 18. 00200 R ——— END Z 18.00000
A Enter

ROUGHNESS R

PEED S ®

FEED 1 an =

CUT DR

FEED 2

FEED 4
FEED 5

FEED &

@ Zamykajac liste rozwijana, nalezy nacisna¢ 4.

VF-NL_C-BOPLEN
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ROUGHNESS

CUTDIR

@ When closing the dropdown list, press 4.
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Przenoszenie wybranej pozycji

Moving Selected Item

<Przechodzenie do nastepnej pozycji>

Nacisna¢ Enter. Albo nacisnaé P na ekranie, gdy pozycje sg
rozmieszczone w poziomie, lub ¥ na ekranie, gdy pozycje sg
rozmieszczone w pionie, po wybraniu danej pozyc;ji.
Naci$niecie »/¥ takze wybiera nastepng pozycje, kiedy pole
wybranej pozycji jest puste.

<Moving to next item>

Press Enter. Or, press P on the screen with
horizontally-arranged items or ¥ on the screen with
vertically-arranged items while the item is selected. Pressing

P/¥ also selects the next item when the field of the selected
item is blank.

CORNER 1 CORNER 2 BTM CORN1 _ CORNER 1 CORNER 2 ETM CORN1
| 0.edp I 1.000 0.000 — 0.000 | 1.000 I 0.000
CORNER 1 CORNER 2 BTM CORN1 - > CORNER 1 CORNER 2 BTM CORN1
0.000 | 1.808 I 8.000 Enter Lub > 8.0600 1.000 | .00 I
Or
ANGLE 68.19859 _— ANGLE 58.19859
END X 85.00000 Eatey Lub M END X 85.00000
Or
ENDZ 30.00000 ENDZ 30.00000
CORMER 2 BETM CORN1 BTM CORNZ CORMER 2 BTM CORM1 BTM CORNZ
—
1.000 | | I 0.000 ~ 1.000 | 8.000 I

<Przechodzenie do poprzedniej pozycji>

Nacisna¢ 4/A odpowiednio do rozmieszczenia pozycji, po
wybraniu danej pozycji. Naci$niecie 4/A takze wybiera
poprzednig pozycje, kiedy pole wybranej pozycji jest puste.

<Moving to previous item>
Press €/A according to the arrangement of the items while the

item is selected. Pressing /A also selects the previous item
when the field of the selected item is blank.

CORNER 1 CORNER 2 BTM CORN1 _ CORMER 1 CORNER 2 BTM CORN1
0.000 | 1.000 | 8.000 > 9.000 1.000 a.0ee
ANGLE 63.19853 E— ANGLE | 68.19859
A S —
END X B85.00000 END X 85.00000
END Z 30.00000 END Z 38.00000
CORNER 1 CORNER 2 ETM CORNI1 _ CORNER 1 CORMNER 2 BTM CORN1
0.000 1.000 | | I 0.000 | 1.000 I
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Wyswietlanie nastepnego ekranu Displaying Next Screen
Nacisna¢ Enter, wybierajgac ostatnig pozycje ekranu lub SET, Press Enter while selecting the last item of the screen or SET
aby wyswietli¢ nastepny ekran. to display the next screen.

COMMON SETTING (STANDARD)

WORK MAT. BLANK SHAPE BLANK O.D. BLANKLD. BLANK LEN. UNIFALW. GS0S(SP1) 1:CHUCK WORK

S45C v PRECAST v 100.000 0.000 100.000 1.000 1000 FEENTER WORK

CHUCK/CENTR

_> Enter

<< Edit Work Piece Detail | Cancel ﬁ
PR
History
TURN PROC lfl Comment Shape pocket sngle 0,000
[— M
o a5 - Fawx Fauz

Cyele Meru
2 EMTOL v ©0.160 ©.100

* Shape Setting

Tool Sctting —— Enter

Cancel E Detail
@ Przetaczajac ekran Cutting Setting na ekran Tool Setting, kiedy @ When switching the Cutting Setting screen to the Tool Setting
na ekranie Tool Setting nie zarejestrowano zadnych narzedzi, screen while no tools are registered in the Tool Setting screen, tap
nalezy stukna¢ Tool Auto, aby wyswietli¢ liste zarejestrowanych Tool Auto to display the registered tool list.
narzedzi.
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6 SRODKI OSTROZNOSCI DOTYCZACE PROGRAMOWANIA CYCLE INPUT
CAUTIONS ON CYCLE INPUT PROGRAMMING

6-1 Programowanie Cycle Input dla operacji wrzeciona 2
Cycle Input Programming for Spindle 2 Operation

Jesli obrobka obejmuje proces przeniesienia detalu, wéwczas
proces nastepujacy po przeniesieniu zostanie uznany jako
proces wrzeciona 2 do czasu wystgpienia kolejnego procesu
przeniesienia. Podczas programowania wprowadzania
cyklicznego przy wrzecionie 2, nalezy wprowadzi¢ dane w taki
sam sposob, jak w przypadku detalu zamocowanego na
wrzecionie 1. Nie ma réznic w programowaniu na wrzecionach
112 przy obstudze na osi Z +/— zmiany kierunkéw, na osi C +/—
kierunku zmiany obrotow, przestawien o 180° pozycji punktu
zerowego osi C itp. Punkty te sgq automatycznie brane pod
uwage podczas przetwarzania programu NC.

] uwaca

If there is a workpiece transfer process in the machining, the
process after the transfer will be regarded as a spindle 2
process until such time as another transfer process takes
place. For cycle input programming at spindle 2, input data in
the same way as when the workpiece is mounted on spindle 1.
There is no need to think of any differences in programming on
spindles 1 and 2 when dealing with Z-axis +/— direction
reversals, C-axis +/— direction of rotation reversals, 180° flips
of the C-axis zero point position, and so on. These points are
automatically taken into account in NC program conversion.

] noTE

Przy wprowadzaniu danych ksztattu materiatu wyjsciowego dla
‘SPECJALNY’, ‘PREFABRYKOWANY’ i ‘FORMA WOL.’, zgodnie z
kierunkiem i ksztattem detalu, patrzac ze stanowiska operatora.

When inputting the blank material shape data for ‘SPECIAL’,
‘PRECAST’ and ‘FREE FORM’, according to the work direction and the
shape viewed from operators view point.

Ustawianie wspoétrzednych

Coordinate Setting

Wprowadzi¢ dane przy uzyciu uktadu wspotrzednych dla
programowania wrzeciona 1 i wrzeciona 2 jak pokazano
ponize;.

1. Plaszczyzna wspétrzednych XZ

X
X

Strona wrzeciona 1/wrzeciona 2
Spindle 1/Spindle 2 Side

Z (O$ odcietych)
Z (Axis of Abscissa)

2. Powierzchnia czotowa osi C

90°
A

Input the data using the coordinate system as shown below for
both spindle 1 and spindle 2 programming.

1. XZ coordinate plane

(O$ rzednych)
(Axis of Ordinate)

Strona gtowicy rewolwerowej
Turret Side

2. C-axis end face

Widok wrzeciona 1/wrzeciona 2 od strony powierzchni czotowej detalu
Viewing spindle 1/spindle 2 from the workpiece end face

] uwaca

] noTE

* Podczas wprowadzania danych pozycji narzedzia kierunek osi Z
zostaje odwrocony z kierunku pokazanego powyzej.

» When inputting the tool position data, the direction of Z-axis is
reversed from the direction shown above.

VF-NL_C-BOPLEN



SRODKI OSTROZNOSCI DOTYCZACE PROGRAMOWANIA CYCLE INPUT

1-110 | CAUTIONS ON CYCLE INPUT PROGRAMMING

* Podczas wyréwnywania faz ksztattéw powierzchni czotowej
obrabianych w procesie 1 oraz ksztattu z tylu detalu (np. pozycja
otworu) po przeniesieniu (proces 2) nalezy odwréci¢ wprowadzone
wartosci dodatnie i ujemne.

Agl

“Podczas fazowania otworu przelotowego z tytu detalu po
przeniesieniu (proces 2)” (strona 1-110)

* When aligning the phases of end face shapes machined in process
1 and the shape on the back of the workpiece (e.g. hole position)
after the transfer (process2), it is necessary to reverse the positive
and the negative of the input values.

QZJ “When Chamfering Through Hole from Backside of
Workpiece after Transfer (Process 2)” (page 1-110)

Podczas fazowania otworu przelotowego z tytu detalu
po przeniesieniu (proces 2)

When Chamfering Through Hole from Backside of
Workpiece after Transfer (Process 2)

Wprowadzi¢ ponizsze wartos$ci wspotrzednych podczas
fazowania otworu przelotowego, ktory jest obrabiany na
powierzchni czotowej tytu detalu.

-

Wprowadzona
wartos¢ X (+)
Input X (+) value

Wrzeciono 1 (Proces 1)
Spindle 1 (Process 1)

] uwaca

Input coordinate values as shown below when chamfering a
through hole which has been machined on the end face from
the backside of the workpiece.

> X (+)

N~ |

Wprowadzona
wartos¢ X (=)
Input X (-) value

Wrzeciono 2 (Proces 2)
Spindle 2 (Process 2)

] noTE

1. Wprowadzi¢ wartosci dla boku wrzeciona 2, patrzac na detal od
tytu (gdzie ma by¢ obrabiany w procesie 2). Warto$¢ “C180.0”
zostaje wprowadzona podczas przetwarzania NC i nastepuje
automatyczna regulacja pozycji.

2. Wylaczajac te funkcje, nalezy ustawi¢ warto$¢ parametru
odpowiedniego procesu na "1" (wyt.) w Detailed Machining
Parameter Feature nr 69 do nr 76.

@1 “Tabela Default Data Feature (ustawienie MappsConfig)”
(strona 1-350)

1. Input the values for the spindle 2 side as though the workpiece is
being viewed from the back (where it is to be machined in process
2). “C180.0” is input in the NC conversion and the position is
automatically adjusted.

2. When invalidating this function, set the corresponding process
parameter to "1" (invalid) out of Detailed Machining Parameter
Feature No.69 to No.76.

m “Default Data Feature Table (MappsConfig Setting)”
(page 1-350)

6-2

Uktad wspotrzednych detalu osi przenoszenia detalu w procesie przenoszenia detalu

Workpiece Transfer Axis Work Coordinate System in Workpiece Transfer Process

W przypadku powrotu do punktu zerowego osi przenoszenia
detalu (0$ B/o$ A) podczas wykonywania procesu
przenoszenia detalu uktady wspétrzednych zadania G54 - G59
uzywane sg w sposob pokazany ponizej.

G54 - G59;

Ustawienie dla NCSpecification Parameter Feature nr 58
(ustawienie wstepne: 59)

G28 BO (A0);

Powrét do punktu zerowego maszyny przez punkt posredni
(G59 BO (A0))

Z uwagi na fakt, ze o$ przesuwa sie najpierw do punktu
posredniego (G59 B0 (AQ)), wykonujac polecenie “G28 B0
(A0)”, jesli wartosc¢ przesuniecia jest ustawiona dla osi B (osi A)
uktadu wspoétrzednych, ktéry ma zostaé uzyty, o$ ulega
przesunieciu do ustawionej pozycji, a nastepnie powraca do
punktu zerowego maszyny. Dlatego nie nalezy ustawia¢
wartosci przesuniecia dla osi B (osi A) uktadu wspétrzednych
detalu, ustawionego dla NCSpecification Parameter Feature
nr 58.
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For the execution of zero return of the workpiece transfer axis
(B-axis/A-axis) when making the workpiece transfer process,
work coordinate systems G54 - G59 are used in the manner as
below.

G54 - G59;

Setting for NCSpecification Parameter Feature No. 58 (Initial
setting: 59)

G28 BO (A0);

Return to the machine zero point via the intermediate point
(G59 BO (A0))

Since the axis first moves to the intermediate point (G59 BO
(A0)) by the execution of “G28 B0 (A0)” command, if an offset
value is set for the B-axis (A-axis) of the work coordinate
system to be used, the axis moves to the set position and then
returns to the machine zero point. Therefore, do not set an
offset value for the B-axis (A-axis) of the work coordinate
system set for the NCSpecification Parameter Feature No.
58.
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Gdy wartosé przesuniecia jest ustawiona If an Offset Value is Set

Os$ przesuwa sie najpierw do punktu zerowego uktadu wspotrzednych detalu
The axis first moves to the zero point of the work coordinate system

- >

Os$ przesuwa sie do punktu zerowego maszyny

The axis moves to the machine zero point

Jesli wartos¢ przesuniecia nie jest ustawiona If an Offset Value is Not Set

____________

—
]

[ —~
Os$ przesuwa sie do punktu zerowego maszyny
The axis moves to the machine zero point
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7/ USTAWIANIE MODELI SPRAWDZANIA ZAKLOCEN
SETTING MODELS FOR INTERFERENCE CHECK

Przed uruchomieniem programu nalezy skonfigurowaé¢ dane Before running the program, configure the data of the

detalu i szczeki dla kazdego wrzeciona na ekranie Machine workpiece and jaw for each spindle in the Machine Setup
Setup, aby sprawdzi¢ ewentualne zakiécenia z detalem i screen in order to check any interference with the workpiece
szczekag za pomocg funkcji sprawdzania zaktécen 3D. and jaw using the 3D interference checking function.
Poniewaz te dane sg wyswietlane na ekranie jako dane As these data are displayed in the screen as the model data,
modelu, oprécz ruchu maszyny mozna takze zobaczy¢ ruch the workpiece and jaw movement can be seen in addition to
detalu i szczeki, co umozliwia petng kontrole zaktocen. the machine movement during operation, allowing the whole

interference check.
] uwaca ] noTe

Zaktécenie moze nie zosta¢ wykryte ze wzgledu na stan narzedzia, Interference might not be detected due to the conditions relating to the
detalu i szczek. tool, workpiece, and jaws.

Q:j Funkcja sprawdzania zaktocen 3D i ustawienie modeli narzedzi: @1 3D interference checking function and setting of tool models:

Systemy narzedzi/detali Tool/Workpiece systems
71 Ekran Machine Setup
Machine Setup Screen
Ten ekran umozliwia konfigurowanie danych ksztattu (dane Configure the shape data (model data), position and angle of
modelu), pozycji i kata modelu. the model in this screen.
<Procedura wyswietlania ekranu> <Procedure to display the screen>
1) Otworzy¢ plik programu i wyswietli¢ ekran gtéwny. 1) Open the program file and display the Main screen.
2) Stukngc przycisk w gornej prawej czesci ekranu = — 2) Tap the button in the upper right screen = — Machine
Machine Setup. Setup.

o +

[Zostanie wyswietlony ekran Machine Setup.] [The Machine Setup screen is displayed.]

BACKGROUND EDIT - ISLANDPOCKETING. =

X CemerPostionY  CenterPosiion Z  AdsDiecionX  AdsDiecionY A DiectionZ
0.000000 ©.000000 0.000000 1.000000 0.000000 ©.000000
Angle
0.000000

Travel

x v z

Anuluje/zatwierdza ustawienia
Cancels/Confirms the Settings

Modele wedtug wrzeciona
Models per Spindle

Pozycje ustawien wedtug grup
Setting ltems per Group

Model . v
Model Opis Description
CHUCK . . . . A
CHUCK Zawiera pozycje ustawien dla modelu uchwytu Displays the setting items for the chuck model
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Model . o
Model Opis Description
JAW . . . . . o .
JAW Zawiera pozycje ustawien dla modelu szczeki Displays the setting items for the jaw model
FIXTURE . . . . . o )
FIXTURE Zawiera pozycje ustawien dla modelu mocowania | Displays the setting items for the fixture model
Zawiera pozycje ustawien dla modelu detalu Displays the setting items for the workpiece model
WORK m Informacje na temat ustawien danych detalu m For the settings of the workpiece data to be used for
WORK uzywanych do symulacji, patrz “Ustawianie danych simulation, refer to “Setting Workpiece/Jaw/Tool
detalu/szczeki/narzedzia” (strona 1-126) Data” (page 1-126)
7-2 Ustawianie modeli

Setting Models

1) Stukng¢ Spindle/Spindle 2 na ekranie Machine Setup.

1) Tap Spindle/Spindle 2 in the Machine Setup screen.

IT - ISLANDPOCKETING =

0.000000 1.000000 0.000000 | 0.000000

[Zostang wyswietlone modele.]
2) Stukna¢ model i skonfigurowa¢ ustawienia szczegotowe.
m “Pozycje ustawien dla kazdego modelu” (strona 1-113)

3) Wprowadzi¢ wszystkie dane wymaganych pozycji i stukngé
OK.

] uwaca

[The models are displayed.]
2) Tap the model and configure the details.
m “Setting Items for Each Model” (page 1-113)
3) Enter all data into the required items and tap OK.

] NoTE

Pamietaé, aby odswiezy¢ ekran widoku modelu maszyny, kiedy
wprowadzone dane modelu stuzg do kontroli zakiocen.

m Systemy narzedzi/detal

Be sure to update the machine model view display when using the
entered model data for the interference check.

m Tool/Workpiece systems

7-3 Pozycje ustawien dla kazdego modelu
Setting Items for Each Model

] uwaca

] noTE

Zakres wprowadzania ksztattu wynosi od 0.001 do 9999.999 mm lub
od 0.0001 do 999.9999 cali.

The shape input range is 0.001 to 9999.999 mm or 0.0001 to 999.9999
inches.

Pozycje ustawien dla modelu uchwytu

Setting Items for Chuck Model

Grupa Pozycja Opis
Wybraé Parametric Input, aby wprowadzi¢ ksztatt modelu.
Geometry Type Wybraé None, aby nie rejestrowa¢ modelu uchwytu. Wybranie None ukrywa
pozostate pozycje.
Geometry Outer Diameter Wprowadzié $rednice zewnetrzng modelu.

Inner Diameter

Whprowadzi¢ srednice wewnetrzng modelu.

Length

Wprowadzi¢ diugos¢ modelu.
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Grupa Pozycja Opis
Center Position X
Center Position Y Wprowadzi¢ srodek obrotu modelu.
Center Position Z
Axis Direction X
Axis Direction Y Wprowadzi¢ kierunek osi obrotu modelu.
Rotation Axis Direction Z
Woprowadzi¢ kat obrotu modelu. Model jest obracany o wprowadzony kat
zgodnie z regutg prawej dtoni dotyczaca osi obrotu, ktéra przechodzi przez
Angle pozycje srodkowg ustawiong powyzej i jest rownolegta do kierunku osi.
Eﬂ UWAGA
Kiedy ANGLE ma warto$¢ ‘0’, model nie jest obracany.
X Wprowadzi¢ przesuw modelu.
Travel Y Q UWAGA
Y4 Kiedy te pozycje majg wartos¢ ‘0’, model nie jest przesuwany.
Group Item Description
Select Parametric Input to enter the model shape.
Geometry Type Select None when you do not want to register the chuck model. Selecting
None hides other select items.
Geometry Outer Diameter Enter the outer diameter of the model.
Inner Diameter Enter the inner diameter of the model.
Length Enter the length of the model.
Center Position X
Center Position Y Enter the rotation center of the model.
Center Position Z
Axis Direction X
Axis Direction Y Enter the rotation axis direction of the model.
Rotation Axis Direction Z
Enter the rotation angle of the model. The model is rotated by the angle
entered according to the right-hand rule about the rotation axis which passes
Angle through the center position set above and is parallel to the axis direction.
Q NOTE
When ANGLE is set to ‘0’, the model is not rotated.
X Enter the travel of the model.
Travel Y Q NOTE
Y4 When these items are set to ‘0’, the model is not moved.
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Pozycje ustawien dla modelu szczeki Setting Items for Jaw Model
Grupa Pozycja Opis
Geometry Type Wybraé¢ Parametric Input, aby wprowadzi¢ ksztatt modelu. Wybra¢ None,
aby nie rejestrowa¢ modelu szczeki.
Count Wybraé¢ liczbe szczek.
Closed Position Wprowadzi¢ pozycje zamkniecia uchwytu.
Open Position Wprowadzi¢ pozycje otwarcia uchwytu.
Shape Wybraé ksztatt szczeki (Srednica zewnetrzna: szczeka zewnetrzna, Srednica
Geometry wewnetrzna: szczeka wewnetrzna).
Height Wprowadzi¢ wysoko$¢ szczeki.
Length Wprowadzi¢ diugosc¢ szczeki.
Thickness Wprowadzi¢ grubo$¢ szczeki.
Clamp Diameter Wprowadzi¢ $rednice zaciskania szczeki.
Clamp Length Wprowadzi¢ diugosc¢ zaciskania szczeki.

Center Position X

Center Position Y

Center Position Z

Rotation Axis Direction X m “Pozycje ustawien dla modelu uchwytu” (strona 1-113)

Axis Direction Y

Axis Direction Z

Angle
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Grupa

Pozycja

Opis

Travel

<

Wprowadzi¢ przesuw modelu.
Ustawi¢ niezbedne dane, korzystajac z ponizszego rysunku.

<Ustawianie przesuwu (bez mocowan)>
Przesuw modelu szczeki/detalu: dtugos¢ uchwytu (A) + dlugos¢ szczeki (B) —
dtugos¢ zacisku (C)

Koncowka wrzeciona

A B

Szczeki

1
1
1
1
1
I
I
I
'
'
I
I
I
I
'
'
. Detal
I

]

Uchwyt

] uwaca

Punkty zerowe modeli uchwytu, szczeki, detalu i mocowania znajduja sie na koncéwce
wrzeciona. Kiedy te pozycje oraz pozycje dla innych modeli niz szczeka majg wartosé
‘0’, wyswietlane modele nakiadajg sie.

<Punkt zerowy modelu (bez mocowan)>

Koncoéwka wrzeciona

Uchwyt

Szczeki

Detal
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Group Item Description
Geometry Type Select Parametric Input to enter the model shape. Select None when you do
not want to register the jaw model.
Count Select the number of the jaw.
Closed Position Enter the chuck close position.
Open Position Enter the chuck open position.
Geometry Shape Select the jaw shape (O.D.: outer jaw, I.D.: inner jaw).
Height Enter the height of the jaw.
Length Enter the length of the jaw.
Thickness Enter the thickness of the jaw.
Clamp Diameter Enter the clamping diameter of the jaw.
Clamp Length Enter the clamping length of the jaw.

Center Position X

Center Position Y

Center Position Z

Rotation Axis Direction X m “Setting Items for Chuck Model” (page 1-113)

Axis Direction Y

Axis Direction Z

Angle
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Group

Item

Description

Travel

<

Enter the travel of the model.

Set the necessary data by referring to the figure below.

<Setting Travel (Without Fixtures)>

Travel of jaw/workpiece model: Chuck length (A) + Jaw length (B) — Clamp
length (C)

Spindle Nose
1

A B

Jaws

1
1
1
1
[/
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
: Workpiece
1

)

Chuck

] noTE

The zero points of the chuck, jaw, workpiece and fixture models are on the spindle
nose. When these items and the items for the models other than the jaw are set to ‘0’,
the displayed models overlap one another.

<Model Zero Point (Without Fixtures)>

Spindle Nose
1

Chuck

Jaws

Workpiece
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Pozycje ustawien dla mocowania/detalu

Setting Items for Fixture/Workpiece

Grupa Pozycja Opis
Wprowadzi¢ dilugosc¢ dla kazdej osi ksztattu bloku.
J uwaca
Blok zostaje wyréwnany w taki sposoéb, ze kazda z jego powierzchni jest prostopadta
do jednej z osi globalnych.
Poczatek lokalnego uktadu wspotrzednych to X=0, Y=0, Z=0, a kazda oS jest
réwnolegta do osi globalnego uktadu wspotrzednych.
Y+
A
Geometry Geometry Type-Block
Wprowadzi¢ wspotrzedne X i Y na srodku cylindra, srednice zewnetrzng
cylindra oraz dtugosc¢ osi Z.
] uwaca
Os$ obrotu geometrii cylindra jest réwnolegta do osi Z globalnego uktadu
wspotrzednych.
Poczatek lokalnego uktadu wspétrzednych znajduje sie na $rodku, a jego osie sg
réwnolegte do osi globalnego uktadu wspotrzednych.
Y+
A
Geometry Type-Cylinder
Geometry
Geometry Type-None
Center Position X
Center Position Y
Center Position Z
. - - - m “Pozycje ustawien dla modelu uchwytu” (strona 1-113)
Rotation Axis Direction X
Axis Direction Y
Axis Direction Z
Angle
X
Travel Y m “Pozycje ustawien dla modelu szczeki” (strona 1-115)
z
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Group Item Description
Enter the length for each axis of the block shape.
] noTE
The block is aligned in such a way that each of its faces is perpendicular to one of the
global axes.
The origin of the local coordinate system is X=0, Y=0, Z=0, and each axis is parallel to
that of the global coordinate system.
Y+
A
Geometry Geometry Type-Block
Enter the X and Y coordinates at the center of the cylinder, the outer diameter
of the cylinder, and the length for the Z-axis.
] noTE
The rotation axis of the cylinder geometry is parallel to the Z-axis of the global
coordinate system.
The origin of the local coordinate system is located at the center and its axes are
parallel to those of the global coordinate system.
Y+
A
Geometry Type-Cylinder
Geometry
Geometry Type-None
Center Position X
Center Position Y
Center Position Z
. - - - @1 “Setting Items for Chuck Model” (page 1-113)
Rotation Axis Direction X
Axis Direction Y
Axis Direction Z
Angle
X
Travel Y Q:J “Setting Items for Jaw Model” (page 1-115)
Z
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8 KONTROLA PROGRAMU W SYMULACJI

PROGRAM CHECKING IN SIMULATION
- |

Po utworzeniu programu nalezy przeprowadzi¢ symulacje After creating the program, simulate the actual process of the
rzeczywistego procesu programu na ekranie, aby sprawdzi¢ program on the screen to check the cutting order, tool paths,
kolejno$¢ skrawania, Sciezki narzedzi, ksztatt i czas obroébki. shape, and machining time.

8-1 Ekran Simulation-main

Simulation-main Screen

Symulacje nalezy przeprowadzi¢ na tym ekranie. W lewej Execute the simulation in this screen. This screen displays the

czesci ekranu znajduja sie informacje dotyczace symulacji,aw  information for simulation on the left side and the tool paths

prawej informacje dotyczace sciezek narzedzi i dane and cutting details on the right side.

skrawania.

<Wyswietlanie ekranu> <Displaying the screen>

1) Otworzy¢ plik programu, ktérego dotyczy symulacja w 1) Open the program file to be simulated in Background
Background (Simulator) i stukng¢ ponizszy przycisk. (Simulator) and tap the button below.

Przyciski Zoom/Predkos$¢/Obrot —
Zoom/Speed/Rotation Buttons
Nazwa programu- Obszar wyswietlania modelu symulacji-|

Program Name Simulation Model Display Area

SIMULATION - MAIN

TRIALL )

X

Wspoirzedne

Coordinates

Szybkos¢ posuwu

Predkos¢ wrzeciona (obr./min)
Kod T

Szacowany czas cyklu
Feedrate

Spindle Speed (RPM)
T Code S
Estimated Cycle Time A (==re )_

Program w trakcie symulacji s n(’ m«0 ) (eeaan

Program being Simulated |

z
3
77

"
(FACE,RGI, R0.500, T202)
Gzavn

Przyciski symulacji Przyciski ustawien
Buttons for Simulation Buttons for Settings
Szczegotowy opis przyciskow Details of Buttons
<Przyciski symulacji> <Buttons for Simulation>
Przyciski sg wyswietlane w dolnej lewej czesci ekranu. Stuzg The buttons are displayed in the lower left screen.They are
one do uruchamiania kontroli symulacji. used to run the simulation check.
Przyciski . A
Buttons Opis Description
» Rozpoczyna kontrole symulacji. Starts the simulation check.
. Zatrzymuje kontrole symulacji. Stops the simulation check.
<< Cofa program symulaciji. Rewinds the simulation program.
Uruchamia kontrole symulacji blok po bloku po Runs the simulation check block by block every time
D kazdym stuknieciu przycisku. the button is tapped.
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Przyciski Opis Description

Buttons

Wiaczal/wytacza kontrole symulacji dla blokéw
zaczynajacych sie od “/”.

Switches the simulation check ON/OFF for the

blocks starting with “/”.

Zatrzymuje kontroli symulacji w bloku okreslonym
przez polecenie M01 (zatrzymanie opcjonalne) w
programie.

Aby uruchomi¢ jg ponownie, nalezy stukngé
nastepujacy przycisk.

>

Stops the simulation check at the block specified by
the M0O1 command (optional stop) in the program.

Tap the following button to restart it.

>

<Przyciski ustawien>

<Buttons for settings>

Przyciski sg wyswietlane w dolnej prawej czesci ekranu. Stuzg  The buttons are displayed in the lower right screen. They are
one do réznych ustawien.

used for various settings.

Grupy Przyciski . o
Groups Buttons Opis Description
Tool Wyswietla ekran Tool-settings. Displays the Tool-settings screen.
Tool Q:J “Procedura ustawiania danych m “Procedure for Tool Data Setting”
narzedzia” (strona 1-127) (page 1-127)
Work Settings Wyswietla ekran Work Settings. Displays the Work Settings screen.
Work Settings m “Procedura ustawiania danych m “Procedure for Workpiece Data Set-
detalu” (strona 1-126) ting” (page 1-126)
Time Study Wyswietla ekran Time Study. Displays the Time Study screen.
Time Study m “Ekran Simulation-Time Study” m “Simulation-Time Study Screen”
(strona 1-130) (page 1-130)
Wyswietla ekran Parameter Displays the Parameter Settings
Sim. Param. Settings. screen.
Sim. Param. ) “szcZEGOLY RYSUNKU ") “DETAILS OF SIMULATION DRAW-
'I:} SYMULACJI” (strona 1-242) ING” (page 1-242)
Jaw Setting Wyswietla ekran Jaw Setting. Displays the Jaw Setting screen.
Jaw Setting m “Procedura ustawiania danych m “Procedure for Workpiece Data Set-
detalu” (strona 1-126) ting” (page 1-126)
Wybiera regulacje predkosci Selects the speed adjustment for
symulacji lub regulacje wielko$ci simulation or the size adjustment for
wyswietlanego detalu. Wyboér the displayed workpiece. When the
Speed/Zoom regulacji predkosci spowoduje speed adjustment is selected, the
Speed/Zoom ukrycie nastepujgcego przycisku. following button is hidden.
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Grupy Przyciski . N
Groups Buttons Opis Description
Kazde stukniecie przycisku zmienia | Changes the workpiece display to
widok detalu na punktowo-liniowy/ wire-frame/shaded/transparent/
zacieniony/przezroczysty/przekroju/ | section/2D (ZX) by each tap on the
2D (ZX). button.
@, Widok 2D przedstawia cienki model @ 2D displays the thin model on the ZX
na ptaszczyznie ZX. plane.
Widok punktowo-liniowy Wire-Frame
[ L G
Widok zacieniony Shaded
Display Change
© Display Change | ‘
Widok przezroczysty Transparent
N '; AN ';
Widok przekroju Section

2D

2D
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Grupy Przyciski . v
Groups Buttons Opis Description
Kazde stukniecie tego przycisku
zmienia widok mode!u na . Each tap on this button changes the
izometryczny 1, powierzchnie gorng, | . . .
. . . . . viewpoint of the model display to
View Point powierzchnie lewej strony, . . .
. . . . . . . |isometric 1, top face, left side face,
View Point powierzchnie przednia, powierzchnie . :
rawei stronv. powierzehnie tvin front face, right side face, rear face,
P . ) .y, P ¢ y. a bottom face, and then isometric 2.
powierzchnie dolna, a nastepnie
izometryczny 2.
© - st
Fit View Wyswietla caty model, automatycznie Dlsplgys the full model by adj'ustlng
g . . the display range of the drawing
Fit View dostosowujgc widok rysunku. .
automatically.
Wyswietla ObSZ?T wysw@tlama Displays the simulation model display
modelu symulacji w trybie )
Full Screen X . area in the full screen. Tap the button
petnoekranowym. Stukna¢ przycisk . .
Full Screen . s again to return the display to the
ponownie, aby powrdci¢ do .
; previous screen.
poprzedniego ekranu.
Wyswietla/ukrywa ksztatt produktu. Displays/hides the product shape.
Target o o o L o
Target Jasnoniebieski przyciski wskazuje, ze | The button in light blue indicates the
9 ksztatt jest wyswietlany (WL.). shape is displayed (ON).
Wyswietla/ukrywa $ciezke GO. Displays/hides the GO path. The
GO0 Path o L o - .
GO Path Jasnoniebieski przyciski wskazuje, ze | button in light blue indicates the path
t®. Sciezka jest wyswietlana (WL.). is displayed (ON).
WySW|et!a/ukrywa §ymu|aqe .. | Displays/hides the cutting simulation.
Cut skrawania. Jasnoniebieski przyciski g g
L. L The button in light blue indicates the
Cut wskazuje, ze skrawanie jest cutting is displayed (ON)
wyswietlane (WL.). 9 play ’
Wyswietla/ukrywa model ptytki Displays/hides the tool tip model. The
narzedzia. Jasnoniebieski przyciski button in light blue indicates the
wskazuje, ze model jest wySwietlany | model is displayed (ON).
(WL.). )
,@_ Tool y @ When the mode is ON, how tools cut
Tool @ Jesli tryb jest wigczony, sposob the workpiece is shown in an
skrawania detalu jest przedstawiony w easy-to-understand manner. When the
przejrzysty sposéb. Jesli tryb jest mode is OFF, the progress of cutting
wytgczony, mozna wyraznie $ledzi¢ operations on the workpiece can be
postep operacji skrawania detalu. seen clearly.
Wyswietla/ukrywa model detalu. Displays/hides the workpiece model.
Jasnoniebieski przyciski wskazuje, ze | The button in light blue indicates the
Work model jest wyswietlany (WL.). model is displayed (ON).
or % ",

@. Work @ Jesli tryb jest wytgczony, mozna @ When the mode is OFF, it is possible
wyraznie $ledzi¢ Sciezke skrawania to clearly see the cutting path inside
wewnatrz detalu, ktérej nie widac the workpiece, which is not visible in
podczas rzeczywistej obrobki. actual machining.

Wyswietla/ukrywa $ciezke. Displays/hides the path. The button in
Jasnoniebieski przyciski wskazuje, ze | light blue indicates the path is

Path Sciezka jest wyswietlana (WL.). displayed (ON).

Path s :

@ Jesdli tryb jest wytaczony, mozna
wyraznie Sledzi¢ jakosé
wykonywanego skrawania.

@ When the mode is OFF, it is possible
to see clearly how well cutting is being
performed.

Remove Path
Remove Path

Usuwa $ciezke narzedzia bez
wzgledu na stan WE./WYL. przycisku
Path.

Erases the tool path, regardless of
the ON/OFF status of the Path
button.

Q

N Search
N Search

Przesuwa pozycje rozpoczecia
kontroli symulacji na kolejny numer
objety symulacja.

Moves the simulation check starting
position to the sequence number
being simulated.
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<Przyciski Zoom/Predkosé/Obrot>

<Zoom/speed/rotation buttons>

Przyciski

Buttons SEE

Description

(o}

Kiedy ten przycisk jest wyswietlany na ekranie,
mozna powiekszac¢/zmniejsza¢ detal za pomocg
klawiszy PgUp/PgDn na klawiaturze ekranowe;.

Zoom in/out the workpiece using PgUp/PgDn on the
on-screen keyboard when this button is displayed in
the screen.

4%y

Zmienia szybkos¢ symulacji na wysoka/srednia/
niska. Stukna¢ ten przycisk lub uzy¢ klawiszy PgUp/

Switches the high-/middle-/low-speed of simulation.
Tap this button, or use PgUp/PgDn on the on-screen

HI PgDn n’a I'<IaW|aturze ekranowej, kiedy przycisk nie keyboard when the button is not displayed.
jest wyswietlany.
Obraca detal lub przesuwa go w pionie/w poziomie. | Rotates the workpiece or moves it vertically/laterally.
+ Kazde stukniecie jednego z przyciskéw zmienia Each tap on one of the buttons switches the button
GJ *1* | widok przycisku. Obracaé/przesuwaé detal za display. Rotate/move the workpiece using the arrow
pomocag klawiszy strzatek na klawiaturze ekranowe;. | keys on the on-screen keyboard.
8-2 Wykonywanie symulacji

Executing Simulation

1) Otworzy¢ plik programu w Background (Simulator) i
wyswietli¢ dane, ktérych dotyczy symulacja, na ekranie
gtéwnym.

2) Stuknac ponizszy przycisk, aby wyswietli¢ ekran
Simulation-main.

1) Open the program file in Background (Simulator) and
display the data to be simulated in the Main screen.

2) Tap the button below to display the Simulation-main
screen.

Ij”@ o= | nitialize Order

@ Kiedy po nastepujgcych operacjach zostanie stukniety
powyzszy przycisk, na ekranie pojawi sie okno dialogowe
umozliwiajgce zmiane kolejnosci obrébki.

e Usuwanie Cycle Set
e Zmiana wrzeciona Cycle Set
o Dodawanie/powielanie/usuwanie cykli przenoszenia

o Przenoszenie/powielanie /usuwanie cykliw Cycle
Manager

« Dodawanie cykli"
« Stukniecie Tool Auto’

. Dodawanie/powielanie* operacji obrobki

Stukng¢ OK w oknie dialogowym, aby przeksztatci¢ kody NC w
zmienionej kolejnosci obrobki, lub stukngé Anuluj, aby
przeksztalci¢ kody, nie zmieniajac kolejnosci obrébki.
Kolejnos$¢ operacji obrébki nie zostaje zmieniona dla
powyzszych operacji z gwiazdka:, kiedy
InitializeOrderDialogOmission w MAPPS Config Setting
ma wartos¢ Wi.

(MappsConfig — ProgramFeature — GeneralFeature —
InitializeOrderDialogOmission)

3) Stukna¢ nastepujacy przycisk.

@ When the above button is tapped after the following
operations, the dialog for changing the machining order
appears on the screen.

e Deleting Cycle Set

e Changing the spindle of Cycle Set

o Adding/duplicating/deleting transfer cycles

. Moving/duplicating*/deleting* cycles in Cycle Manager

e Adding cycles

« Tapping Tool Auto’

. Adding/duplicating* machining operations

Tap OK in the dialog to convert the NC codes in the changed
machining order, or tap Cancel to convert the codes without
changing the machining order.

The order of the machining operations is not changed for the
above operations with the asterisk” when
InitializeOrderDialogOmission of MAPPS Config Setting is
set to ON.

(MappsConfig - ProgramFeature — GeneralFeature —
InitializeOrderDialogOmission)

3) Tap the following button.

e «DBE @

@ Stukna¢ @ ponizej podczas ponowne symulacji programu po
tymczasowym zatrzymaniu stuknieciem 2. Wykonujac
symulacje programu od poczatku, nalezy stukngé ®), a
nastepnie .

@ Tap @ below when simulating the program again after
stopping it temporarily by tapping 2. When simulating the
program from the beginning, tap ® and then @.

@@u

@ ®
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8-3 Ustawianie danych detalu/szczeki/narzedzia

Setting Workpiece/Jaw/Tool Data

Aby wykonac¢ symulacje detalu, szczeki i narzedzia, nalezy
skonfigurowa¢ dane na kazdym ekranie ustawien.

] uwaca

To simulate the workpiece, jaw, and tool, configure the data in
each setting screen.

] noTE

1. Dane ustawien roznig sie w ponizszy sposob, w zaleznosci od
metody wprowadzania programu.

* Program utworzony poprzez wprowadzanie cykliczne: Tylko
ustawienie danych szczeki (nie dotyczy modeli z wrzecionem
pomocniczym)

* Programu utworzony poprzez wprowadzanie bezposrednie lub
zaimportowany: Ustawienia danych detalu, szczeki i narzedzia

2. Poniewaz te dane sg za kazdym razem nadpisywane, nalezy
skonfigurowa¢ dane dla kazdej kontroli symulac;ji.

3. Zakres wprowadzania ksztattu wynosi od 0.001 do 9999.999 mm
lub od 0.0001 do 999.9999 cali.

@ Stukng¢ Cancel, aby nie zapisywac¢ ustawien.

1. The setting data differ as follows depending on the input method of
the program.
» Program created by the cycle input: The jaw data (no sub
spindle specifications) setting only

» Program created by the direct input or imported: The workpiece,
jaw, and tool data settings

2. As this data is overwritten every time, configure the data for each
simulation check.

3. The shape input range is 0.001 to 9999.999 mm or 0.0001 to
999.9999 inches.

@ Tap Cancel when you do not want to save the settings.

Procedura ustawiania danych detalu

Procedure for Workpiece Data Setting

1) Stukng¢ nastepujacy przycisk na ekranie
Simulation-main.

2) Stukng¢ Work Setting.

1) Tap the following button in the Simulation-main screen.

4 Q

2) Tap Work Setting.

3) Stukac pozycje, aby ustawic¢ szczegétowe dane, po czym
stukna¢ OK.

3) Tap the items to set the details, and tap OK.

uuuuuu o

LeneTH
war 75000 2000 3000

wwon )

FACE ALLoW.
Lo wro |

VioRK co.
G54

@

wossPICT AP

Q:J “Pozycje ustawien na ekranie WORK SETTINGS”
(strona 1-129)

@

@1 “Setting ltems on WORK SETTINGS Screen” (page 1-129)

Procedura ustawiania danych szczeki

Procedure for Jaw Data Setting

1) Stuknaé nastepujacy przycisk na ekranie
Simulation-main.

B o

2) Stukng¢ Jaw Setting.

1) Tap the following button in the Simulation-main screen.

A Q

2) Tap Jaw Setting.
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3) Stukaé pozycje, aby ustawi¢ szczegétowe dane, po czym 3) Tap the items to set the details, and tap OK.

stukng¢ OK.

STWULATION - 1AV STTINGS

®

O — - (2)

Qj “Pozycje ustawien na ekranie JAW SETTINGS” Qj “Setting Items on JAW SETTINGS screen” (page 1-130)
(strona 1-130)

Procedura ustawiania danych narzedzia Procedure for Tool Data Setting

@ Tap Cancel to cancel the setting, and tap Close or Back to close

@ Stukng¢ Cancel, aby anulowac¢ ustawienie, po czym stuknaé
the toolbar.

Close lub Back, aby zamkng¢ pasek narzedzi.

Adding Tool Data

Dodawanie danych narzedzi
1) Tap the following button in the Simulation-main screen.

1) Stuknaé nastepujacy przycisk na ekranie
Simulation-main.

B e &4 Q

2) Tap Tool.

2) Stuknac Tool.

[The TOOL SETTINGS screen is displayed.]
3) Tap Add Tooling and configure the tool data following the
guidance displayed on the screen.

[Zostanie wyswietlony ekran TOOL SETTINGS.]

3) Stukna¢ Add Tooling i skonfigurowa¢ dane narzedzia,
postepujac wedtug wskazéwek wyswietlanych na ekranie.

MOUNTDR € coloR
oot 3 avio

10,6 avto
op.ET 3 o

MOUNTDR € coLoR
op.eeT 3 Ao

@1 “Pozycje ustawien na ekranie TOOL SETTINGS” Q:J “Setting Items on TOOL SETTINGS Screen” (page 1-128)

(strona 1-128)

4) Stukng¢ Setting — Execute. 4) Tap Setting — Execute.
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Edycja danych narzedzi Editing Tool Data
1) Stukng¢ wiersz edytowanych danych narzedzia, a 1) Tap the line of the tool data to be edited and then Tooling
nastepnie Tooling Edit na ekranie TOOL SETTINGS. Edit in the TOOL SETTINGS screen.

7 cone To0L NAME msnT wo. st R MeLD ane PoCKT ANG. - MOWTOR € color
m o, 50 o o som - DT 1 AT
» 0. 000 ) o0 28000 10.LerT

op. 15T

AuTo

55 10, 500 o400 @m0 200 10,187

Ao

7 cone To0L NAME mseRT wo. nost R NCLD NG POCKT ANG. MOWTOR € coloR
0.

2) Stukng¢ edytowane dane narzedzia i zmieni¢ ustawienia, 2) Tap the tool data to be edited and change the settings
postepujac wedtug wskazéwek wyswietlanych na ekranie. following the guidance displayed on the screen.
“Pozycje ustawien na ekranie TOOL SETTINGS” m “Setting Iltems on TOOL SETTINGS Screen” (page 1-128)
(strona 1-128)
3) Stukng¢ Setting — Execute. 3) Tap Setting — Execute.

Usuwanie danych narzedzi Deleting Tool Data
1) Stukng¢ wiersz usuwanych danych narzedzia, a nastepnie 1) Tap the line of the tool data to be deleted and then Delete
Delete Tooling na ekranie TOOL SETTINGS. Tooling in the TOOL SETTINGS screen.

7 cone To0L NAME msnT wo. st R MeLD ane PoCKT ANG. - MOWTOR € color
m o, 50 o o som - opuET 3

a0
» 0. 000 ) o0 28000 10.LerT AuTo

op. 15T
55 10, 500 o400 @m0 200 Wi 2 AT

Add Toaling Toaling Edit

2) Stuknaé dane narzedzi do usuniecia, a nastepnie ‘USUN’. 2) Tap the tool data to be deleted and then ‘DELETE’.

@ Usuwajac wszystkie dane narzedzi, nalezy stuknaé ‘USUN @ When deleting all the tool data, tap ‘DELETE ALL'.
WSZYSTKO'.
3) Stukng¢ Execute. 3) Tap Execute.

8-4 Pozycje ustawien na ekranie TOOL SETTINGS
Setting Items on TOOL SETTINGS Screen

J uwaca ] noTE

Pozycje réznig sie w zaleznosci od typu narzedzia. The items vary depending on the tool type.
Pozycja . o
ltem Opis Description
T CODE ”
T CODE Wprowadzi¢ kod T. Input the T code.
TOOL NAME Wyswietla wygenerowang nazwe narzedzia z Displays the tool name output from the selected
TOOL NAME wybranej nazwy procesu. process name.
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Pozycja Opis Description
Item P P

‘DL.CIECIA e . . .

‘CUTLEN. Wprowadzi¢ srednice narzedzia. Input the tool diameter.

‘PR.OSTRZ’ Wprowadzi¢ promien zaokraglenia ostrza .

‘NOSE RAD' narzedzia. Input the tool nose radius.

NOSE ANG . . . .

NOSE ANG Wprowadzi¢ kat ptytki narzedzia. Input the tool tip angle.

PCKT ANG l . .

PCKT ANG Wprowadzi¢ kat wybrania narzedzia. Input the tool pocket angle

TOOL H Wprowadzi¢ dtugos$c¢ ptytki narzedzia. Input the length of the tool tip.
TOOL H

TOOL ORT L . . . . .
TOOL ORT Wybraé kierunek montazu narzedzia. Select the tool mounting orientation.

Ustawi¢ punkt ptytki narzedzia. Set the tool tip point.

‘WYM. KON. 26 1 26 1
NARZ.

IMAGIN. TL NOSE’ ! ° P

3 8 4 3 8 4

COLOR ) .

COLOR Wybra¢ kolor narzedzia. Select the tool color.

8-5 Pozycje ustawien na ekranie WORK SETTINGS

Setting Items on WORK SETTINGS Screen

] uwaca

] noTE

W przypadku jednoczesnej obrébki na wrzecionie 1 i wrzecionie 2,
nalezy ustawi¢ ksztatt detalu po stronie wrzeciona 2.

For simulta

neous machining at the spindle 1 and spindle 2, set the

workpiece shape of the spindle 2 side.

P‘I)tze):r(:ja Opis Description
g:ﬁEE Wybra¢ ksztatt detalu. Select the workpiece shape.
gtﬁ:ﬁ 83 Woprowadzi¢ srednice zewnetrzng detalu. Input the O.D. of the workpiece,
gtﬁ:& :g Wprowadzi¢ $rednice wewnetrzng detalu. Input the |.D. of the workpiece.
gtﬁ:ﬁ tE: Wprowadzié¢ dtugos$é detalu. Input the length of the workpiece.
Eﬁgg ﬁttga Wprowadzi¢ naddatek powierzchni czotowej. Input the end face allowance.
wggﬁ ggggg Wybra¢ uktad wspotrzednych zadania. Select the work coordinate system.
ggtgg Wybra¢ kolor detalu. Select the workpiece color.
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8-6 Pozycje ustawien na ekranie JAW SETTINGS
Setting Items on JAW SETTINGS screen

] uwaca

Pozycje ustawien dla wrzeciona 2 nie sg wyswietlane.

] noTE

The setting items for the spindle 2 are not displayed.

Pozycja . v
ltem Opis Description
SHAPE ) . .
SHAPE Wybraé ksztalt szczeki. Select the jaw shape.
DEPTH - s . .
DEPTH Wprowadzi¢ szerokos$¢ szczeki. Input the jaw breadth.
Szczeka zewnetrzna: Wprowadzi¢ dtugosé. Outer jaw: Input the length.
LENGTH A . ! x S
LENGTH A Szczeka wewnetrzna: Wprowadzi¢ diugosc. Inner jaw: Input the length.
Tuleja zaciskowa: Wprowadzi¢ grubosc¢ scianki. Collet: Input the thickness of the one side.
Szczeka zewnetrzna: Wprowadzi¢ wysokosé. Outer jaw: Input the height.
LENGTH B y s ; .
LENGTH B Szczeka wewnetrzna: Wprowadzi¢ wysokos$c. Inner jaw: Input the height.
Tuleja zaciskowa: Wprowadzi¢ dtugo$c. Collet: Input the length.
Szczeka zewnetrzna: Wprowadzi¢ grubosé
LENGTHC mocowania. Quter jaw: Input the clamping thickness.
LENGTH C Szczeka wewnetrzna: Wprowadzi¢ diugos¢ Inner jaw: Input the length of the contact surface.
powierzchni stykowej
LENGTH D - iy . .
LENGTH D Wprowadzi¢ gtebokos¢é mocowania. Input the clamping depth.
CHUCK.DIA L x . .
CHUCK.DIA Wprowadzi¢ warto$¢ srednicy wewnetrznej. Input the value of the I.D.
ANGLE o . . . .
ANGLE Whprowadzi¢ kat osi C szczeki. Input the C-axis angle of the jaw
NUMBER o .
NUMBER Wybrac¢ liczbe szczek. Select the number of the jaws.
8-7 Ekran Simulation-Time Study

Simulation-Time Study Screen

Na tym ekranie jest wyswietlany automatycznie obliczony czas
cyklu dla kazdego narzedzia symulowanego procesu. Aby
wyswietli¢ ten ekran, nalezy stukng¢ Time Study na ekranie

Simulation-main.

VF-NL_C-BOPLEN
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] uwaca

] NnoTE

Na tym ekranie edycja jest niedozwolona.

© @ ©® o ® ®

Editing is not allowed in this screen.

@

SIMULATION - TIME [sTUDY

N-No. ‘TOOL NAME T CODE ‘CUTTING TIME OTHER ‘CUTTING + OTHER

MAXSP

Informacje o procesie/narzedziu.
Process/Tool Info.

TAL PROCESS
TOOL CALL TIMES
TOTAL TIME

—  Informacje ogdline.
General Info.

0.0s

MATERIAL
sssss

FACE ALLOW.

FC250
BAR
100.000

Informacje o detalu.
Work Info.

100,000
10.000

|
l

Przetagcza MAX.SP/RATE%
Switches MAX.SP/RATE%

Przetgcza godziny (H)/ minuty (M)/ sekundy (S)
Switches Hour (H)/Minute (M)/ Second (S)

<Szczegoétowy opis informacji o procesie/narzedziu>

Wyswietla ekran Simulation-main
Displays Simulation-main Screen

<Details of Process/Tool Information>

Nr Opis

Description

Numer sekwencji

Sequence number

Nazwa narzedzia uzyta w programie

Tool name used in the program

Kod T poszczegolnych narzedzi skrawajacych

T code of each cutting tool

Czas przeznaczony na ruch przy szybkosci posuwu
podczas skrawania

Time spent moving at the cutting feedrate

Catkowity czas poza skrawaniem obejmujgcy szybki
przesuw wzdtuzny i wykonania kodéw M

Total non-cutting time including rapid traverse and M
code executions

Catkowity czas CUTTING TIME i OTHER

Total time of CUTTING TIME and OTHER

Maksymalna predko$¢ wrzeciona/procentowy catkowity
czas uzyty podczas obrébki w kazdym procesie

Qe @ ® | e

The maximum spindle speed/the percentage of the total
time taken up by the machining in each process
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9 WYKONYWANIE PROGRAMOW
EXECUTING PROGRAMS

9-1 Procedura wykonywania programu
Program Execution Procedure

] uwaca

] NoTE

Przed rozpoczgciem wykonywania programéw nalezy sprawdzi¢, ktére
narzedzia zostaty okreslone w pliku programu i czy te narzedzia sg
rzeczywiscie zamontowane w gtowicy rewolwerowe;.

Agl

. Srodki ostrozno$ci przed naciéniecie przycisku Start: Praca
maszyny
. Systemy narzedzi/detali
Aby wykona¢ program, nalezy postepowac¢ zgodnie z ponizszg
procedura.
1) Nacisna¢ przycisk wyboru trybu [AUTO] na panelu
operacyjnym maszyny, aby wigczy¢ tryb AUTO.

2) Stukna¢ @, aby wyswietli¢ ekran File Browser w
FOREGROUND EDIT, po czym stukna¢ | » nazwy pliku
programu, ktéry ma zostaé¢ wykonany.

[Zostanie wyswietlony ekran FOREGROUND RUN.]

Before executing programs, make sure which tools are specified in the
program file and that those tools are actually mounted on the turret.

o

. Cautions Before Pressing Start Button: Machine operation

. Tool/Workpiece systems
Follow the procedure below to execute a program.

1) Press the mode selection button |£}| [AUTO] in the machine
operation panel to enable the AUTO mode.

2) Tap @ to display the File Browser screen of
FOREGROUND EDIT, and tap | » of the program file name
to be executed.

[The FOREGROUND RUN screen is displayed.]

TOREGROUND RUN TRIALL

o TRIALL

@ Jesli ekran FOREGROUND RUN nie zostanie wyswietlony,

nalezy stuknaé¢ ® .
3) Nacisng¢ przycisk pracy automatycznej [Uruchom].
[Program zostanie wykonany.]

@ o Stukniecie Two Columns wyswietla program w dwadch

kolumnach. Stukniecie One Column na ekranie
dwukolumnowym przywraca ekran jednokolumnowy.

e Stukniecie ' wyswietla ekran FOREGROUND EDIT z
biatym kolorem tta.

LX) Procedura edycji: “TWORZENIE PROGRAMOW ZA
POMOCA WPROWADZANIA BEZPOSREDNIEGO”
(strona 1-61), “TWORZENIE PROGRAMOW ZA POMOCA
WPROWADZANIA CYKLICZNEGO” (strona 1-74)

VF-NL_C-BOPLEN

@ When the FOREGROUND RUN screen is not displayed, tap

®.

3) Press the automatic operation button [Start].
[The program is executed.]

@ e Tapping Two Columns displays the program in two
columns. Tapping One Column in the two-column display
returns to the one-column display.

e Tapping /' displays the FOREGROUND EDIT screen with
the white background color.
m Editing procedure: “CREATING PROGRAMS USING
DIRECT INPUT” (page 1-61), “CREATING PROGRAMS
USING CYCLE INPUT” (page 1-74)
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9-2 Ustawianie pozycji rozpoczecia pracy
Setting Operation Start Position

Przewijanie programu Rewinding Program

1) Stukng¢ Rewind na ekranie FOREGROUND RUN. 1) Tap Rewind in the FOREGROUND RUN screen.

[Przewijanie programu zostanie zakonczone.] [Program rewind is completed.]

Wyszukiwanie N N-Search

1) Wprowadzi¢ wyszukiwany numer i stukng¢ N Search na 1) Input the number to be searched, and tap N Search in the
ekranie FOREGROUND RUN. FOREGROUND RUN screen.
[Szukany numer N zostanie wyswietlony.] [The searched N number is displayed.]

Rozpoczynanie uruchamiania programu od dowolnego Starting the Program Running from an Arbitrary Line
wiersza

1) Stukng¢ wiersz kodu NC, ktéry ma zostaé wykonany, aby 1) Tap the line of the NC code to be executed to display cursor
wyswietli¢ kursor na ekranie FOREGROUND EDIT, a in the FOREGROUND EDIT screen, and then tap ® .
nastepnie stukna¢ ® .

Ul
LR

[Zostang wyswietlone tylko kody NC wiersza z kursorem i [Only the NC codes of the line with the cursor and later are
kolejne.] displayed.]

2) Nacisng¢ przycisk pracy automatycznej [Uruchom]. 2) Press the automatic operation button [Start].
[Praca automatyczna zostanie rozpoczeta.] [Automatic operation is started.]

VF-NL_C-BOPLEN
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EXECUTING PROGRAMS USING MDI

Funkcja MDI umozliwia reczne wprowadzanie i wykonywanie
programow.

] uwaca

It is possible to input and execute a program manually using
the MDI function.

] NoTE

Programy utworzone za pomoca funkcji MDI sg usuwane po
wykonaniu.

/\ PRZESTROGA

Wydajac polecenie dotyczace narzedzi i wyréwnania
narzedzia, nalezy zwréci¢ szczegolng uwage na
nastepujace punkty.

1. Sprawdzié, czy informacje o wczesniej uzywanym
narzedziu sa zarejestrowane na ekranie Tool
Management.

2. Sprawdzi¢, czy warto$¢ wyréwnania wczesniej
uzywanego narzedzia jest zarejestrowana na ekranie
wyroéwnania narzedzia.

3. Istnieja ograniczenia dotyczace wykorzystania
programowalnego interfejsu w zarzadzaniu
narzedziami.

m Systemy narzedzi/detali

Programs created by using the MDI function are deleted after being
executed.

/\ cAUTION

When issuing a command related to the tools and tool
offset, special attention must be paid to the following
points.

1. Check if the tool information previously used is
registered in the Tool Management screen.

2. Check if the tool offset value previously used is
registered in the tool offset screen.

3. There are restrictions on the use of programmable
interface to be used for the tool management.

m Tool/Workpiece systems

10-1 Edycja programéw za pomoca funkcji MDI

Editing Programs Using MDI Function

1) Wyswietli¢ ekran MDI EDIT.
m “Wyswietlanie ekranéw VPS” (strona 1-26)

2) Wyswietli¢ kursor, stukajac w dowolnym miejscu w
obszarze wprowadzania programu.

1) Display the MDI EDIT screen.
m “How to Display VPS Screens” (page 1-26)

k2 I

© b @ hE © 2@
it et e

il Sl

hmm-_g_mm:-

2) Display cursor by tapping any point in the program input
area.

Pojawi sie kursor
Cursor Appears

[ ————

D1 HEADL

Snigpt v

DI Clear
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3) Wprowadzi¢ program MDI za pomoca klawiatury
ekranowej, po czym nacisna¢ przycisk pracy
automatycznej [Uruchom)].

[Praca programu MDI rozpocznie sie.]

(c

ot Enrr]nEAm

3) Input a MDI program using the on-screen keyboard, and
then press the automatic operation button || [Start].
[The MDI program operation is started.]

i

Gee Te202;
697 S1e0@ Me3;

4 GO® X100.0 7200.6 MOS;
G66 P9116 US.0 FO.5;
X60.6 786.0;

7 z50.0;

s a67;

GOO X100.0 7200.6 MOS;

LX) “TWORZENIE PROGRAMOW ZA POMOCA
WPROWADZANIA BEZPOSREDNIEGO” (strona 1-61)

@ Podczas wstawiania konca bloku uzyé¢ [;] lub klawisza Enter.

] uwaca

Agl

“CREATING PROGRAMS USING DIRECT INPUT”
(page 1-61)

@ Use the [;] or Enter key when inserting EOB.

] noTE

W czasie przesytania danych do NC (ok. 1 sekunda), wskaznik
stanu (zakreslony na rysunku powyzej) zmienia kolor na czerwony,
a przycisk pracy automatycznej [Uruchom] jest nieaktywny.

While the data is transferred to the NC (approx. 1 second), the
status indicator (encircled in the image above) turns red, and the
automatic operation button [Start] is invalid.

10-2 Inne funkcje MDI

Other MDI Functions

Kasowanie MDI/Przywracanie MDI

MDI Clear/MDI Restore

<MDI Clear>
Stukna¢ MDI Clear.
[Utworzony program MDI zostanie skasowany.]

<MDI Clear>
Tap MDI Clear.
[The created MDI program is cleared.]

ay

Snippet v

0 || Moicesr | | i

<MDI Restore>

] uwaca

<MDI Restore>

] noTE

Mozna przywrécic¢ tylko uruchamiane lub resetowane programy MDI.
Kiedy MDI Clear zostanie stukniety bezposrednio po wprowadzeniu
programu, zanim program zostanie uruchomiony lub zresetowany, taki
wprowadzony program nie zostanie przywrocony.

Stuknaé MDI Restore.

[Skasowany program MDI zostanie przywrécony.]

Only the run or reset MDI programs can be restored. When MDI Clear
is tapped just after the program input without running or resetting the
program, the input program is not restored.

Tap MDI Restore.
[The cleared MDI program is restored.]

o

WERDY

ay

Srippet v

wprcife | e .
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11 PRAKTYCZNY PRZYKLAD: PROGRAMOWANIE DO WYKONANIA

PRACTICE EXAMPLE: PROGRAMMING TO EXECUTION
- ________________________________________________________________________________________________________|
In this section, a creation of an actual program using the Cycle
Input Programming function is simulated.

W tej czesci przedstawiono symulacje tworzenia
rzeczywistego programu przy uzyciu funkcji programowania
wprowadzania cyklicznego.

Przedstawiono przyktadowy program toczenia, zawierajacy
powierzchnie czotowa, $rednice zewnetrzng, srednice
wewnetrzna, rowek oraz frezowanie gwintu. Obréobka bedzie
wykonana w 2 procesach.

A turning process program that contains endface, O.D., I.D.,
groove and thread cutting is taken as an example. This
machining will be executed in 2 processes.

‘ Uzyskiwanie danych z rysunku czesci (Strona 1-137)

Extracting Data from the Part Drawing (Page 1-137) ‘

‘ Ustawianie narzedzi (Strona 1-137)

Setting the Tools (Page 1-137) ‘

Ustawianie nazwy programu dla procesu 1
(Strona 1-137)

Setting the Program Name for Process 1 (Page 1-137) ‘

Wprowadzanie wspdlnych ustawien dla procesu 1
Strona 1-138)

Inputting the Common Settings for Process 1
Page 1-138)

Sprawdzanie pozycji ustawieh Cycle Set dla procesu 1
(Strona 1-138)

Checking the Cycle Set Setting Items for Process 1
(Page 1-138)

Wprowadzanie danych ksztattu dla procesu 1
(Strona 1-138)

Inputting Shape Data for Process 1 (Page 1-138) ‘

Ustawianie kolejnosci procesow dla procesu 1
(Strona 1-145)

Setting the Process Order for Process 1 (Page 1-145) ‘

Kontrola rysunku symulacji (Strona 1-145)

Simulation Drawing Check (Page 1-145) ‘

Ustawianie nazwy programu dla procesu 2
(Strona 1-145)

Setting the Program Name for Process 2 (Page 1-145) ‘

Wprowadzanie wspdlnych ustawien dla procesu 2
(Strona 1-145)

Inputting the Common Settings for Process 2
(Page 1-145)

Wprowadzanie ustawien technologicznych dla procesu
2
(Strona 1-145)

Inputting the Process Settings for Process 2
(Page 1-145)

Wprowadzanie danych ksztattu dla procesu 2
(Strona 1-146)

Inputting Shape Data for Process 2 (Page 1-146)

Ustawianie kolejnosci procesow dla procesu 2
(Strona 1-150)

Setting the Process Order for Process 2 (Page 1-150) ‘

‘ Kontrola rysunku symulacji (Strona 1-150)

Simulation Drawing Check (Page 1-150) ‘

‘ Wykonywanie programu (Strona 1-150)

Executing Program (Page 1-150) ‘

VF-NL_C-BOPLEN
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Uzyskiwanie danych z rysunku Extracting Data from a Drawing
Uzyska¢ dane niezbedne dla programowania dialogowego Extract the data necessary for conversational programming by
przez przeanalizowanie ponizszego schematu. examining the diagram below.

43
‘ 10
>

|
B R I ]
= F I e B |
Rc1
) - ]\ X :01
Materiat wyj$ciowy ct” C0.5 \\Mg0o P = 2.0
Blank Workpiece
Produkt
Product
Materiat: ‘CARB. STL' Material: ‘CARB. STL’
Naddatek wykoriczenia: 0.1 (mm) Finishing allowance: 0.1 (mm)
Szorstko$¢: ‘POSUW 3’ Roughness: ‘FEED3J
Nr Dane, ktore nalezy uzyskac z rysunku czesci No. Data to be Extracted from the Part Drawing
@ | Narzedzia, ktérych nalezy uzyé @® | Tools to be used
@ Materiat detalu @ Workpiece material
® Ksztalt materiatu wyjsciowego ® Blank workpiece shape
@ Srednica zewnetrzna materiatu wyj$ciowego @ Blank workpiece O.D.
® Srednica wewnetrzna materiatu wyj$ciowego ® Blank workpiece I.D.
®  |Dtugosé ® |Length
@ Naddatek powierzchni czotowej @ End face allowance
Typ wykonczenia Finishing type
® Naddatek wykonczenia ©) Finishing allowance
Szorstkosé Roughness
a Wymiary rowka a Groove dimensions
@ | Wymiary gwintu @ | Thread dimensions
] uwaca  NoTE
Programowanie to powstaje przez podziat catej obrébki na dwie This programming is created by dividing the whole machining into two
czesci: Proces 1i Proces 2. parts: Process1 and Process 2.
Proces 1+— | —— Proces 2
Process 1 Process 2
Ustawianie narzedzi Tool Setting
Przyjmijmy, ze potrzebne narzedzia sg juz ustawione w Assume that the necessary tools are already set in the tool
systemie zarzadzania narzedziami. Jesli chodzi o numer management system. As for tool ID, the factory default is used
identyfikacyjny narzedzia, program wykorzystuje fabryczng, in the program.
wartos¢ domysing.
Ustawianie nazwy programu dla procesu 1 Setting the Program Name for Process 1
Przypisa¢ “PROBA1” do hazwy programu procesu 1. Assign “TRIAL1” to the program name of the process 1.
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Postepowaé wedtug ponizszych procedur:

1) Stukng¢ Setups (VPS) na ekranie File Browser w
Background (Simulator).

2) Stukng¢ + w dolnej lewej czesci ekranu.

3) Zmienié nazwe pliku na “PROBA1” za pomoca klawiatury
ekranowej.

4) Stukng¢ “Default.vpst’, a nastepnie Edit Process.

Wprowadzanie wspélnych ustawien dla procesu 1
1) Ustawi¢ materiat detalu na ekranie Common Setting.

m “Common Setting” (strona 1-80)

Follow the procedures below:

1) Tap Setups (VPS) in the File Browser screen in the
Background (Simulator).

2) Tap + atthe lower left screen.

3) Change the file name to “TRIAL1” using the on-screen
keyboard.

4) Tap “Default.vpst” and then Edit Process.

Inputting the Common Settings for Process 1
1) Set the workpiece material in the Common Setting screen.

@1 “Common Setting” (page 1-80)

‘MAT. PRZ.’ ‘CARB. STL’ ‘WORK MAT. ‘CARB. STU

‘FORMA SUR. ‘PRET’ ‘BLANK SHAPE’ ‘BAR’

‘S.Z. SUROW’ 75.000 ‘BLANK O.D.’ 75.000

‘S.W. SUROW 28.000 ‘BLANK |.D.’ 28.000

‘Dt.. SUROW’ 43.000 ‘BLANK LEN.’ 43.000

‘NAD. P. K. 1.000 ‘E.FC ALW’ 1.000

‘G508’ 2000 ‘G508’ 2000

‘UCHWI/SR. ‘UCHWYT PRZ’ ‘CHUCK/CENTR’ ‘CHUCK WORK’
— Stuknag¢ OK. — Tap OK.

Sprawdzanie pozycji ustawien zbioru cykli

Po wykonaniu Common Setting, nalezy stukna¢ Cycle Set
w Cycle Manager, aby wyswietli¢ ekran Cycle Set.

W tym ekranie mozna okresli¢, ktére wrzeciono i ukiad
wspotrzednych detalu ma zostaé uzyty dla obrobki.

@1 “Cycle Set” (strona 1-83)

Checking the Cycle Set Setting Items

After completing Common Setting, tap Cycle Set ~ in Cycle
Manager to display the Cycle Set screen.

Decide the spindle and the work coordinate system to be used
for the machining on this screen.

Q:l “Cycle Set” (page 1-83)

‘WRZECIONO’ ‘WRZECIONO 1’ ‘SPINDLE’ ‘SPINDLE 71’
‘WS. PRZ’ ‘G54’ ‘WORK COORD’ ‘G54’
— Stuknag¢ OK. — Tap OK.

[Zostanie wyswietlony ekran gtéwny.]

Wprowadzanie danych ksztattu dla procesu 1

Wybra¢ proces wymagany do obrébki detalu w ekranie CYCLE
MENU.

1. Ustawi¢ proces powierzchni czotowej dla procesu 1.

[The Main screen is displayed.]
Inputting Shape Data for Process 1
Select a process required to machine the workpiece on the

CYCLE MENU screen.

1. Set end face process for Process1.

J uwaca

] noTE

Zdefiniowa¢ geometrie w tym samym kierunku, ktéry wybrano w menu
cykili.

VF-NL_C-BOPLEN

Define the geometry in the same direction that the cycle menus were
selected.
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(W tym przykiadzie od prawej do lewej powierzchni czotowej)
1) Stukngé + — Cycle, aby wyswietli¢ menu cyklu.

(From right end face to the left end face in this example)
1) Tap + — Cycle to display the cycle menu.

&

BACKGROUND T

o

AL =

v

2) Stukna¢ TURN PROC — GENERAL — FACE (W-FACE)

na ekranie menu cyklu.

glsty

o

k

2) Tap TURN PROC — GENERAL — FACE (W-FACE) on
the Cycle Menu screen.

GROOVE

THREAD

TURN. HOLE RELIEF

[Zostanie wyswietlony ekran danych technologicznych.]

3) Sprawdzié, czy skonfigurowano nastepujgce pozycje w
Cutting Setting.

[The process data screen is displayed.]

3) Check if the following items have been set in Cutting
Setting.

‘RODZAJ ZAKONCZENIA ‘NARZEDZIE
WYKONCZENIOWE’
(Okreslane automatycznie)

‘NAD.KON.’ 0.100 (Okreslane
automatycznie)

‘SZORST. ‘POSUW 3’ (Okreslane

automatycznie)

‘FINISH TYPE’ ‘FINISHING TOOL’ (To be
determined automatically)

‘FIN.ALLOW’ 0.100 (To be determined
automatically)

‘ROUGHNESS’ ‘FEED3’ (To be determined

automatically)
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4) Stukng¢ SET. 4) Tap SET.
[Model narzedzia zostanie automatycznie wybrany i [The tool model is automatically selected and displayed.]
wyswietlony.]

::::::::::::

END FACE FINISH 18 404 200 0.141 3 0.400  60.0

5) Stuknag¢ Save. 5) Tap Save.
2. Ustawi¢ ksztalt Srednicy zewnetrznej dla procesu 1. 2. Set the O.D. shape for Process1.
<
—
1) Stukngé¢ + — Cycle, aby wyswietli¢ menu cyklu. 1) Tap + — Cycle to display the cycle menu.
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2) Stuknaé, aby wybra¢ TURN PROC — ‘1: OGOLNE’ — “1:
SZ (LEWAY na ekranie menu cyklu.

2) Tap to select TURN PROC — ‘1: GENERAL — ‘1: O.D.
(LEFT)’ on the cycle menu screen.

L e 2, Ay Nal

<P B SIS

w || ¥ || % L
Cancal

[Zostanie wyswietlony ekran Kontur.]

3) Ustawic¢ ksztalt konturu w sekwenc;ji od punktu rozpoczecia
(ST).

[The Contour screen is displayed.]

3) Set the contour shape, in sequence, from the start point
(ST).

‘PUNKT WYJSCIOWY X’ 70.00000

‘START X’ 70.00000

‘PUNKT WYJSCIOWY Z’ 0.00000

‘START Z' 0.00000

[Zostanie wyswietlony ekran Kontur.]

@ Pomina¢ nastepny ksztatt fazowania C podczas wprowadzania
wartosci wspotrzednych punktu rozpoczecia.

4) Stukng¢ SET, aby wyswietli¢ klawisze symboli.
5) Wybraé ~ (fazowanie C).

[The Contour screen is displayed.]

@ Disregard the succeeding C chamfering shape when inputting
the coordinate values of the start point.
4) Tap SET to display the symbol keys.

5) Select |~ (C chamfering).

EDB

A P/ Fal sl
IR IR Ly
,,,,,,
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6) Ustawi¢ wielkos¢ fazowania. 6) Setthe chamfering amount.
‘FAZA 1.00000 ‘CHAMFER’ 1.00000
‘SZORST. ‘POSUW 3’ (Okreslane ‘ROUGHNESS’ ‘FEED3’ (To be determined
automatycznie) automatically)
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD’ (Okreslane ‘CUT DIR’ ‘FORWARD’ (To be

automatycznie)

determined automatically)

] uwaca

] noTE

W przypadku zaprogramowania zakonczenia figury naroznika, jak
fazowanie C. Mozna jednak kontynuowa¢ wprowadzanie,
poniewaz dostarczony jest kierunek nastepnego symbolu podczas
ustalania figury naroznika.

7) Stukna¢ SET, aby wyswietli¢ klawisze symboli.
8) Wybrac¢ “<".

An alarm is triggered if you program an ending in a corner figure
such as C chamfering. However, the input can be continued
because the direction of the succeeding symbol is provided when
establishing a corner figure.

7) Tap SET to display the symbol keys.

8) Select “<".
4 oA oo
> N
¥ | W PL]
”

9) Ustawi¢ ‘LINIA POZIOMA

9) Set ‘HORIZONTAL LINE’

‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL. ‘NO RELATIONS’
‘PUNKT KONCOWY Z’ 18.00000 ‘END Z' 18.00000
‘SZORST. ‘POSUW & ‘ROUGHNESS’ ‘FEEDS’

@ Przy wartosci numerycznej ‘PUNKT KONCOWY Z’ zostaje
podany naddatek 2.00000 (mm) mimo, ze w rzeczywistosci
wynosi “16.00000” (mm).

10) Stukng¢ SET, a nastepnie SHAPE END.

11) Sprawdzi¢, czy skonfigurowano nastepujgce pozycje w
Cutting Setting.

@ The numerical value of ‘END Z' is given a 2.00000 (mm)
allowance though it is actually “16.00000” (mm).

10) Tap SET and then SHAPE END.

11) Check if the following items have been set in Cutting
Setting.

‘RODZAJ ZAKONCZENIA ‘NARZEDZIE
WYKONCZENIOWE’

(Okreslane automatycznie)

‘NAD.KON.’ 0.100 (Okreslane
automatycznie)
‘SZORST. ‘POSUW 3’ (Okreslane
automatycznie)
12) Stukna¢ SET.

[Model narzedzia zostanie automatycznie wybrany i
wyswietlony.]

13) Stukng¢ Save.
[Dane technologiczne sg okreslone, a proces jest
zarejestrowany na liscie Cycle Manager jako ‘S.Z.’ ]

VF-NL_C-BOPLEN

‘FINISH TYPE’ ‘FINISHING TOOL' (To be
determined automatically)
‘FIN.ALLOW’ 0.100 (To be determined
automatically)
‘ROUGHNESS’ ‘FEED3’ (To be determined
automatically)
12) Tap SET.

[The tool model is automatically selected and displayed.]

13) Tap Save.
[The process data is determined, and the process is
registered in the list of Cycle Manager as ‘O.D.’.]
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3. Rozpoczaé ustawianie ksztaltu konturu srednicy
wewnetrznej dla procesu 1.

1) Stuknaé|+ — Cycle — ‘1: OGOLNE’ — ‘3: SW(LEWAY
na ekranie CYCLE MENU.
[Zostanie wyswietlony ekran Kontur.]
Wprowadzi¢ dane i zakonczy¢ ustawienie ksztattu konturu
srednicy zewnetrznej w sposéb podany powyze;j.

2) Ustawi¢ punkt rozpoczecia.

3. Start setting the 1.D. contour shape for Process 1.

R

1) Tap + — Cycle — ‘“1: GENERAL — ‘3: I.D. (LEFT)’ on
the CYCLE MENU screen.
[The Contour screen is displayed.]
Input the data and complete the setting of the O.D. contour
shape in the manner shown above.

2) Set the start point.

‘PUNKT WYJSCIOWY X’ 45.00000

‘START X’ 45.00000

‘PUNKT WYJSCIOWY Z’ 0.00000

‘START Z' 0.00000

3) Stukna¢ SET i ustawi¢ odcinek fazowania C.

3) Tap SET and set the C chamfering section.

®
b
¥,
T~

R e

‘FAZA 1.00000 ‘CHAMFER’ 1.00000
‘SZORST. ‘POSUW 3’ ‘ROUGHNESS’ ‘FEED3
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD’ ‘CUT DIR’ ‘FORWARD’

4) Stukng¢ SET i ustawi¢ odcinek prosty $rednicy
wewnetrznej (w lewo)

4) Tap SET and set the I.D. straight section (Leftward)

N W o~
= AR
¥ LN
=]
‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL.’ ‘NO RELATIONS’
‘PUNKT KONCOWY Z (10.00000) ‘END Z’ (10.00000)
‘SZORST. ‘POSUW 3 ‘ROUGHNESS’ ‘FEED3’
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD’ ‘CUT DIR’ ‘FORWARD’
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5) Stukng¢ SET i ustawi¢ odcinek prosty Srednicy
wewnetrznej (w doét)

5) Tap SET and set the I.D. straight section (Downward)

‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL.’ ‘NO RELATIONS’
‘PUNKT KONCOWY X’ 35.00000 ‘END X’ 35.00000
‘SZORST. ‘POSUW 3’ ‘ROUGHNESS’ ‘FEED3’
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD’ ‘CUT DIR’ ‘FORWARD’

6) Stukna¢ SET i ustawic¢ odcinek fazowania C.

6) Tap SET and set the C chamfering section.

A N A Fay W)
v || ¥ ¥ L
i A |
‘FAZA 1.00000 ‘CHAMFER’ 1.00000
‘SZORST. ‘POSUW 3’ ‘ROUGHNESS’ ‘FEED3’
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD’ ‘CUT DIR’ ‘FORWARD’

7) Stukna¢ SET i ustawi¢ odcinek prosty srednicy
wewnetrznej (w lewo)

7) Tap SET and set the I.D. straight section (Leftward)

‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL. ‘NO RELATIONS’
‘PUNKT KONCOWY Z' (Brak pozycji) ‘END Z (No Entry)
‘SZORST’ ‘POSUW 3’ ‘ROUGHNESS’ ‘FEED3’
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD’ ‘CUT DIR’ ‘FORWARD’

8) Stuknac¢ SET, a nastepnie SHAPE END.
9) Sprawdzi¢ dane procesu.

10) Stukng¢ SET, aby wyswietli¢ modele narzedzi, po czym
stukng¢ Save.
[Ksztatt Srednicy wewnetrznej zostanie ustalony i
wyswietlony na ekranie.]

VF-NL_C-BOPLEN

8) Tap SET and then SHAPE END.
9) Check the process data.

10) Tap SET to display the tool models, and then tap Save.
[The I.D. shape is established and is displayed on the
screen.]
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Ustawianie kolejnosci proceséw dla procesu 1
1) Stukngg¢ Initialize Order na ekranie gtéwnym.
[Kolejnosc¢ operacji obrébki zostaje zmieniona.]

m “Automatyczna zmiana kolejnosci operacji obrobki”
(strona 1-55)

Kontrola rysunku symulacji

Wykona¢ kontrole rysunku symulacji dla procesu 1.
1) Stukng¢ & na ekranie gtéwnym.

2) Stuknac ponizszy przycisk na ekranie gtéwnym.

[E].44

[Rysunek symulacji zostanie zakonczony, konczac
programowanie dla procesu 1.]

m “KONTROLA PROGRAMU W SYMULACJI” (strona 1-121)

Ustawianie nazwy programu dla procesu 2

Przypisa¢ “PROBA2” do hazwy programu procesu 2.
Postepowaé wedtug ponizszych procedur:

1) Stukng¢ Setups (VPS) na ekranie File Browser w
Background (Simulator).

2) Stukna¢ + w dolnejlewej czesci ekranu.

3) Zmienié nazwe pliku na “PROBA2” za pomoca klawiatury
ekranowej.

4) Stukng¢ “Default.vpst®, a nastepnie Edit Process.

Wprowadzanie wspolnych ustawien dla procesu 2
Ustawi¢ ponizsze dane.

Setting the Process Order for Process 1

1) Tap Initialize Order in the Main screen.
[The order of the machining operations is changed.]

m “Changing Order of Machining Operations Automatically”
(page 1-55)

Simulation Drawing Check
Perform the simulation drawing check for Process 1.

1) Tap & in the Main screen.
2) Tap the button below in the Main screen.

Cae

[The simulation drawing is completed, and the
programming for Process 1 ends.]

{

LI “PROGRAM CHECKING IN SIMULATION” (page 1-121)

Setting the Program Name for Process 2

Assign “TRIAL2” to the program name of the process 2.
Follow the procedures below:

1) Tap Setups (VPS) in the File Browser screen in the
Background (Simulator).

2) Tap |+ atthe lower left screen.

3) Change the file name to “TRIAL2” using the on-screen
keyboard.

4) Tap “Default.vpst” and then Edit Process.

Inputting Common Settings for Process 2
Set the data as follows.

‘MAT. PRZ.’ ‘CARB. STL’ ‘WORK MAT. ‘CARB. STL’

‘FORMA SUR. ‘PRET’ ‘BLANK SHAPE’ ‘BAR’

‘§.Z. SUROW’ 75.000 ‘BLANK O.D.’ 75.000

‘S.W. SUROW’ 28.000 ‘BLANK I.D.’ 28.000

‘Dt.. SUROW’ 42.000 ‘BLANK LEN.’ 42.000

‘NAD. P. K.’ 1.000 ‘E.FC ALW’ 1.000

‘G508’ 2000 ‘G508’ 2000

‘UCHWI/SR. ‘PRACA UCHWYTU’ ‘CHUCK/CENTR’ ‘CHUCK WORK’
— Stukna¢ OK. — Tap OK.

Wprowadzanie ustawien technologicznych dla procesu 2
Ustawi¢ ponizsze dane.

Inputting the Process Settings for Process 2
Set the data as follows.

‘WRZECIONO’ ‘WRZECIONO 1’ ‘SPINDLE’ ‘SPINDLE 71’
‘WS. PRZ.’ ‘G54’ ‘WORK COORD’ ‘G54’
— Stuknag¢ OK. — Tap OK.
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Wprowadzanie danych ksztattu dla procesu 2

1. Rozpocza¢ ustawienie dla procesu 2.

Inputting the Shape Data for Process 2

1. Start setting for Process 2.

1) Stuknaé + — Cycle » TURN PROC — ‘1: OGOLNE’ —
7: P(POW W)'.
[Zostanie wyswietlony ekran danych technologicznych.]
2) Stukna¢ SET.
[Model narzedzia zostanie automatycznie wybrany i
wyswietlony.]
3) Stukngc Save.
[Dane warunkéw narzedzia zostang okreslone
automatycznie i wyswietlone na ekranie.]

2. Ustawi¢ ksztalt Srednicy zewnetrznej dla procesu 2.

e

1) Tap + — Cycle > TURN PROC — ‘1: GENERAL — ‘7:
FACE(W-FACE).
[The process data screen is displayed.]

2) Tap SET.
[The tool model is automatically selected and displayed.]

3) Tap Save.

[The tool condition data is determined automatically, and
displayed on the screen.]

2. Set the O.D. shape for Process 2.

=

1) Stuknaé + — Cycle - TURN PROC — ‘1: OGOLNE’ —
“1: $Z (LEWAY'.
2) Ustawi¢ punkt rozpoczecia.

e

1) Tap 4+ — Cycle — TURN PROC — ‘1: GENERAL' — “1:
0.D. (LEFT).

2) Set the start point.

‘PUNKT WYJSCIOWY X’ 54.00000

‘START X' 54.00000

‘PUNKT WYJSCIOWY Z 0.00000

‘START Z' 0.00000

3) Stuknag¢ SET, a nastepnie ~/, aby ustawi¢ odcinek
fazowania C.

3) Tap SET and then - to set the C chamfering section.

‘FAZA 1.00000 ‘CHAMFER’ 1.00000
‘SZORST. ‘POSUW 3’ ‘ROUGHNESS’ ‘FEED3’
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD’ ‘CUT DIR’ ‘FORWARD’

4) Stukng¢ SET, a nastepnie |-, aby ustawi¢ odcinek prosty
Srednicy zewnetrznej (w lewo).

4) Tap SET and then |-/ to set the O.D. straight section
(leftward).

‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL.’ ‘NO RELATIONS’
‘PUNKT KONCOWY Z’ 5.00000 ‘END Z' 5.00000
‘SZORST. ‘POSUW 3’ ‘ROUGHNESS’ ‘FEED3’
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD’ ‘CUT DIR’ ‘FORWARD’

m Rozdziat “Pozycje ustawien na ekranie Kontur”
(strona 1-158) zawiera szczegétowy opis ‘WZGL. DO POP.
FO.
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@1 Refer to “Setting ltems on Contour Screen” (page 1-158) for
the details of ‘PREV.REL.’
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5) Stuknac SET, a nastepnie |+, aby ustawi¢ odcinek prosty
(w gore).

5) Tap SET and then | : to set the straight section (Upward).

‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL.’ ‘NO RELATIONS’
‘PUNKT KONCOWY X’ 60.00000 ‘END X’ 60.00000
‘SZORST. ‘POSUW 3’ ‘ROUGHNESS’ ‘FEED3J
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD’ ‘CUT DIR’ ‘FORWARD’

6) Stukna¢ SET, a nastepnie i, aby ustawi¢ odcinek
fazowania C.

6) Tap SET and then ~ to set the C chamfering section.

‘FAZA 1.00000 ‘CHAMFER’ 1.00000
‘SZORST. ‘POSUW 3’ ‘ROUGHNESS’ ‘FEED3J
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD’ ‘CUT DIR’ ‘FORWARD’

7) Stukna¢ SET, a nastepnie |-/, aby ustawi¢ odcinek prosty
$rednicy zewnetrznej (w lewo).

7) Tap SET and then | -| to set the O.D. straight section
(leftward).

‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL. ‘NO RELATIONS’
‘PUNKT KONCOWY Z’ 25.00000 ‘END Z’ 25.00000
‘SZORST. ‘POSUW 3’ ‘ROUGHNESS’ ‘FEED3Z’
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD’ ‘CUT DIR’ ‘FORWARD’

8) Stukna¢ SET, a nastepnie |+, aby ustawi¢ odcinek prosty
(w gore).

8) Tap SET and then | : | to set the straight section (upward).

‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL. ‘NO RELATIONS’
‘PUNKT KONCOWY X' 70.000 ‘END X' 70.000
‘SZORST. ‘POSUW 3’ ‘ROUGHNESS’ ‘FEED3Z
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD’ ‘CUT DIR’ ‘FORWARD’

9) Stukna¢ SET, a nastepnie ~/, aby ustawi¢ odcinek
fazowania C.

9) Tap SET and then ~ to set the C chamfering section.

‘FAZA 0.50000 ‘CHAMFER’ 0.50000
‘SZORST. ‘POSUW 3’ ‘ROUGHNESS’ ‘FEED3J
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD’ ‘CUT DIR’ ‘FORWARD’

10) Stukng¢ SET, a nastepnie |-/, aby ustawi¢ odcinek prosty
Srednicy zewnetrznej (w lewo).

10) Tap SET and then | -| to set the O.D. straight section
(leftward).

‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL.’ ‘NO RELATIONS’
‘PUNKT KONCOWY Z’ (Brak pozyciji) ‘END Z’ (No Entry)
‘SZORST. ‘POSUW & ‘ROUGHNESS’ ‘FEED3’
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD’ ‘CUT DIR’ ‘FORWARD’

11) Stukng¢ SET, a nastepnie SHAPE END.
[Ksztatt konturu srednicy zewnetrznej zostanie ustalony.]
12) Sprawdzi¢ dane procesu w Cutting Setting.
13) Stukng¢ SET.
[Model narzedzia zostanie automatycznie wybrany i
wyswietlony.]
14) Stukng¢ Save.
[Dane technologiczne zostang okreslone.]

11) Tap SET and then SHAPE END.
[The O.D. contour shape is established.]

12) Check the process data in Cutting Setting.

13) Tap SET.
[The tool model is automatically selected and displayed.]

14) Tap Save.
[The process data is determined.]
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3. Rozpoczaé ustawianie ksztattu konturu srednicy
wewnetrznej dla procesu 2.

3. Start setting the I.D. contour shape for Process 2.

1) Stuknaé + — Cycle - TURN PROC — ‘1: OGOLNE’ —
‘3: SW(LEWA)'.
2) Ustawi¢ punkt rozpoczecia.

e

1) Tap + — Cycle — TURN PROC — ‘1: GENERAL' — ‘3:
.D. (LEFTY.

2) Set the start point.

‘PUNKT WYJSCIOWY X’ 44.00000

‘START X' 44.00000

‘PUNKT WYJSCIOWY Z 0.00000

‘START Z' 0.00000

3) Stuknac¢ SET, a nastepnie -, aby ustawi¢ odcinek
naroznika R.

3) Tap SET and then ~ to set Set the corner R section.

‘PROMIEN’ 2.00000 ‘RADIUS’ 2.00000
‘SZORST. ‘POSUW 3’ ‘ROUGHNESS’ ‘FEED3’
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD’ ‘CUT DIR’ ‘FORWARD’

4) Stukng¢ SET, a nastepnie | |, aby ustawi¢ odcinek
stozkowy srednicy wewnetrznej. (W dot po lewej).

4) Tap SET and then  * tosetthe |.D. tapered section. (Lower
left direction).

‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL.’ ‘NO RELATIONS’

‘KAT (0 - 90)’ 15.00000 ‘ANGLE (0 - 90) 15.00000

‘PUNKT KONCOWY X’ 35.00000 ‘END X’ 35.00000

‘PUNKT KONCOWY Z’ 16.79423 (Okreslane ‘END Z’ 16.79423 (To be determined
automatycznie) automatically)

‘SZORST. ‘POSUW 3’ ‘ROUGHNESS’ ‘FEED3’

‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD’ ‘CUT DIR’ ‘FORWARD’

5) Stukna¢ SET, a nastepnie | -, aby ustawi¢ odcinek prosty
Srednicy wewnetrznej (w lewo)

5) Tap SET and then - to set the I.D. straight section
(Leftward)

‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL. ‘NO RELATIONS’
‘PUNKT KONCOWY Z’ 41.00000 ‘END Z' 41.00000
‘SZORST. ‘POSUW & ‘ROUGHNESS’ ‘FEEDS’
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD’ ‘CUT DIR’ ‘FORWARD’

6) Stukna¢ SET, a nastepnie SHAPE END.
[Ksztait konturu $rednicy wewnetrznej zostanie ustalony.]

7) Sprawdzi¢ dane procesu w Cutting Setting

8) Stukng¢ SET.
[Model narzedzia zostanie automatycznie wybrany i
wyswietlony.]
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6) Tap SET and then SHAPE END.
[The I.D. contour shape is established.]

7) Check the process data in Cutting Setting

8) Tap SET.
[The tool model is automatically selected and displayed.]
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4. Ustawi¢ rowek (Srednica zewnetrzna).

4. Set the groove (O.D.).

1) Stukng¢ + — TURN PROC — 2: ROWEK' — ‘1: RKW

(82).

[Zostanie wyswietlony ekran danych technologicznych.]
2) Wprowadzi¢ dane dla ‘ROWEK KWADRATOWY (S.Z.).

/

— &

GRV. (OD).

1) Tap + — TURN PROC — ‘2: GROOVE’ — ‘1: SQUARE

[The process data screen is displayed.]
2) Input the data for ‘'SQUARE GROOVE (O.D.).

‘SR. 1’ 69.000 (mm) DIA. 1’ 69.000 (mm)
‘SR. 2 60.000 (mm) DIA. 2 60.000 (mm)
‘SR. DNA 56.000 (mm) ‘BTTM DIA” 56.000 (mm)
‘LEWA Z 25.000 (mm) LEFT Z 25.000 (mm)
‘SZEROKOSC’ 4.000 (mm) ‘WIDTH’ 4.000 (mm)
‘KRAWEDZ 1’ 0.000 (mm) ‘CORNER 1’ 0.000 (mm)
‘KRAWEDZ 2’ 1.000 (mm) ‘CORNER 2 1.000 (mm)
‘KRW. DOL.T’ ‘BRAK’ ‘BTM CORNY’ ‘NONE’
‘KRW. DOL.2’ ‘BRAK’ ‘BTM CORN2’ ‘NONE’
] uwaca ] noTE

Niezaleznie od szerokosci narzedzia i gtebokosci skrawania, w
przypadku procesu, w ktérym obrébka jest dokonywana przy
jednym przejéciu narzedzia, ustawienia ‘KRAWEDZ 1’ i
‘KRAWEDZ 2’ zostang wystane do programu NC.

3) Stukna¢ SET. 3) Tap SET.

[Model narzedzia zostanie automatycznie wybrany i [The tool model is automatically selected and displayed.]
wyswietlony.]

Regardless of the tool width and the depth of cut, the settings for
‘CORNER 1’ and ‘CORNER 2’ are output in the NC program in a
process in which the cutting is done in one pass.

5. Ustawic¢ odcinek ‘GWINT’. 5. Set the ‘THREAD’ section.

—
— &
1) Stukngé/+ — TURN PROC — ‘3: GWINT — ‘1: 1) Tap !+ — TURN PROC — ‘3: THREAD’ — ‘1:
PROST(S$Z). STRAIGHT (OD)'.

[Zostanie wyswietlony ekran danych technologicznych.]
2) Wprowadzié dane dla ‘GWINT PROSTY ($.Z.).

[The process data screen is displayed.]
2) Input the data for ‘STRAIGHT THREAD (O.D.)".

‘S. GWINTU’ 60.000 (mm) “THREAD D. 60.000 (mm)

‘ST.PZ 5.000 (mm) ‘ST.PNT Z 5.000 (mm)

‘DL. GW.’ 18.500 (mm) “THRD LEN' 18.500 (mm)

‘KAT GW. 60.000 (°) “THRD ANG’ 60.000 (° )

‘SKOK’ 2.000 (mm) ‘LEAD’ 2.000 (mm)
3) Stukna¢ SET. 3) Tap SET.

[Model narzedzia zostanie automatycznie wybrany i

wyswietlony.]

[The tool model is automatically selected and displayed.]
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Ustawianie kolejnosci procesow dla procesu 2
1) Stukng¢ Initialize Order na ekranie gtéwnym.
[Kolejnos¢ operacji obrobki zostaje zmieniona.]

Q:j “Automatyczna zmiana kolejnos$ci operacji obrébki”
(strona 1-55)

Kontrola rysunku symulacji

Wykona¢ kontrole rysunku symulacji dla procesu 2.
1) Stukng¢ & na ekranie gtdwnym.

2) Stukngc¢ ponizszy przycisk na ekranie gldbwnym.

E].«

[Rysunek symulacji zostanie zakonczony, konczac
programowanie dla procesu 2.]

Setting the Process Order for Process 2

1) Tap Initialize Order in the Main screen.
[The order of the machining operations is changed.]

m “Changing Order of Machining Operations Automatically”
(page 1-55)

Simulation Drawing Check
Perform the simulation drawing check for Process 2.

1) Tap & in the Main screen.
2) Tap the button below in the Main screen.

oae

[The simulation drawing is completed, and the
programming for Process 2 ends.]

Wykonywanie programu wprowadzania cyklicznego

Wykona¢ utworzony program wprowadzania cyklicznego,
zmieniajac obszar na Foreground (Executor).

1) Stukng¢ przycisk u dotu ekranu ~ po symulaciji.

[Zostanie wyswietlony ekran gtéwny.]
2) Stukng¢ przycisk w gérnym prawym rogu ekranu gtéwnego
= — Zamknij.

e

Executing Cycle Input Program

Execute the created cycle input program by switching the area
to Foreground (Executor).

1) Tap the button at the bottom of the screen .~ after the
simulation.

) = 4

[The Main screen is displayed.]

2) Tap the button on the upper right corner of the Main screen
= — Close.

opuerm

LOAEFT)

[Plik zostanie zamkniety, a ikona wyswietlana w kolumnie
Stan na ekranie Przegladarka plikow zniknie.]
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[The file is closed and the icon displayed in Status of the
File Browser screen disappears.]
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3) Nacisna¢ przycisk |2 [AUTO] wyboru trybu na panelu 3) Press the | [AUTO] button of the Mode Selection in the
operacyjnym maszyny, aby wigczy¢ tryb AUTO. machine operation panel to enable the AUTO mode.

°zpE B °pE

| O il

4) Wyswietli¢ ekran File Browser w FOREGROUND EDIT i 4) Display File Browser screen of FOREGROUND EDIT, and
stukng¢ ' » nazwy pliku programu, ktéry ma zostac tap ' » of the program file name to be executed.
wykonany.

v Program 9) Staws  Name Date size

21045 2015/05/12 154532 248

211495 2015/05/19 1451:10 39 k8

Newileups 2015/05/20 090247 oxs

>
>
>
NewFie Lups 050508 150201 A1kE >
NeuFile-24ps 0150520082858 9KB >

>

TESTups 2015/05/20 10216 a2k8

TEST2.vps. 2015/05/20 1318:54 oxs =
TRIALLvps 2015/05/20 13:43:45. a3Kk8 > ]

TRIALZvps 2015/05/20 1611:09 56k8 B

| = 4 +: v
[Zostanie wyswietlony ekran gtéwny.] [The Main screen is displayed.]

5) Stukna¢ ®, aby wyswietli¢ ekran FOREGROUND RUN, 5) Tap ® to display the FOREGROUND RUN screen, then
po czym nacisna¢ przycisk pracy automatycznej press the automatic operation button [Start].
[Uruchom)].

£ © s - v
[Program zostanie wykonany.] [The program is executed.]
6) Wykona¢ program dla procesu 2 w taki sam sposob. 6) Execute the program for the process 2 in the same manner.
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SZCZEGOLY ‘USTAWIENIA WSPOLNE’

DETAILS OF ‘COMMON SETTING'|  1_155

1 SzZCZEGOLY ‘USTAWIENIA WSPOLNE’
DETAILS OF ‘COMMON SETTING’

11 Rejestracja nowego materiatu detalu

Registration of New Workpiece Material

Na ekranie ‘USTAWIENIA WSPOLNE’ uwzgledniono 8
rodzajéw materiatow detali dla ustawienia poczatkowego.
Istnieje jednak mozliwos¢ wyboru materiatébw pomocniczych
spoza tej listy poprzez ich wczeéniejsze zarejestrowanie.

On the ‘COMMON SETTING’ screen, 8 kinds of workpiece
material are provided for the initial setting. However, auxiliary
materials that are not among these choices can be registered
in advance for selection.

Procedura

Procedure

1) Stukngé = na ekranie File Browser, aby wyswietli¢ okno
funkcji rozszerzenia.

2) Stuknac¢ Cycle Parameters.
[Zostanie wyswietlona lista parametréw cyklu.]

3) Stukna¢ Material Registration.
[Work Material zostanie wyswietlony nieco nizej.]

4) Stuknag¢ Work Material.
[Zostanie wyswietlony ekran listy Work Material.]

5) Stuknac¢ kolumne, w ktorej jest wyswietlany
[Zostanie wys$wietlona klawiatura ekranowa, umozliwiajac
wprowadzenie nowego materiatu detalu.]

6) Wprowadzi¢ nazwe nowego materiatu za pomoca,
klawiatury ekranowej, po czym stukngé Save.

@ Dane poczatkowe dla materiatu detalu mozna zmieni¢ przez
zmiane ustawienia dla nr 130 (wrzeciono 1) w Default Data

Feature.

m “Zmiana ustawien parametrow” (strona 1-343)

1) Tap = of the File Browser screen to display the
extension function window.

2) Tap Cycle Parameters.
[The list of cycle parameters is displayed.]

3) Tap Material Registration.
[Work Material is displayed just below.]

4) Tap Work Material.
[The Work Material list screen is displayed.]

5) Tap a column in which s displayed.
[The on-screen keyboard is displayed for the entry of a new
workpiece material.]

6) Enter the new material name using the on-screen key
board, then tap Save.

@ The initial data for workpiece material can be changed by changing
the setting for No. 130 (spindle1) of Default Data Feature.

Q:j “Changing Parameter Settings” (page 1-343)

1-2
Coolant Setting for Each Workpiece Material

Ustawienie chtodziwa dla kazdego materiatu detalu

Istnieje mozliwo$¢ wczesniejszego ustawienia uzycia lub braku
uzycia elementu chtodzgacego podczas obrdbki kazdego
materiatu detalu.

It is possible to set in advance whether coolant is used or not
when machining each workpiece material.

Procedura

Procedure

1) Stukngé = na ekranie File Browser, aby wyswietli¢ okno
funkcji rozszerzenia.
[Zostanie wys$wietlone okno funkcji rozszerzenia.]

2) Stuknac¢ Cycle Parameters.
[Zostanie wyswietlony ‘MAT. PRZ.’.]

3) Stuknag¢ przycisk WL. ustawienia uzycia chtodziwa, aby
uzy¢ chtodziwa dla materiatu, lub stukng¢ przycisk WYL,
aby nie uzywa¢ chtodziwa.

1) Tap = in the File Browser screen to display the
extension function window.
[The extension function window is displayed.]

2) Tap Cycle Parameters.
['WORK MAT. is displayed.]

3) Tap the ON button for the coolant usage setting to use the
coolant for the material, or tap the OFF button not to use
the coolant.

S

4) Stukng¢ Save.
[Spowoduje to zakonczenie uzycia chtodziwa z
ustawieniem materiatu detalu.]

ON
OFF
4) Tap Save.

[This ends the coolant usage with workpiece material
setting.]

VF-NL_C-BOPLEN
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1-3 Ustawianie wyjscia kodu M
Setting M Code Output

Istnieje mozliwos¢ wystania kodéw M uzywanych w
programach NC podczas uruchamiania lub koriczenia obrébki
za pomocg programoéw wprowadzania cyklicznego.

W tej czesci opisano procedure ustawiania wyjscia kodu M.

It is possible to output M codes as used in NC programs when
starting or ending machining with cycle input programs.

This section describes the procedure for setting M code output.

Procedura

Procedure

1) Wyswietli¢ ekran ‘USTAWIENIA WSPOLNE'.
2) Wprowadzi¢ kod M.

@ Dla kodu M rozpoczecia i kodu M zakonczenia mozna ustawié¢
do 8 danych kodu M.

1) Display the ‘COMMON SETTING’ screen.
2) Enter the M code.

@ Up to 8 M code data can be set for both the starting M code
and ending M code.

1-4 Tworzenie programu przez podziat ksztatltu materiatu

Creating Program by Splitting Material Shape

Jesli wybrano opcje ‘SPECJALNY’ dla pozycji ‘FORMA SUR.’,
mozna ustawi¢ wykonanie kazdego procesu jako obrébki
‘PRET lub ‘FOR.’, co daje uzytkownikom mozliwosc¢
zaprogramowania przez podzielenie detalu na ksztatty ‘PRET i
‘FOR.’. Dzieki temu zmniejszona zostaje ilo$¢ niepotrzebnych
operacji w skrawaniu zgrubnym.

If ‘SPECIAL is selected for ‘BLANK SHAPE', it is possible to
set whether to execute each process as ‘BAR’ or ‘FORM’
machining, which allows users to program by splitting the
workpiece into ‘BAR’ and ‘FORM’ shapes. This reduces
unnecessary operations in rough cutting.

Procedura

Procedure

1) Stuknaé Save po wprowadzeniu ksztattu $rednicy
zewnetrznej lub $rednicy wewnetrzne;j.
[Zostanie wyswietlony ekran danych technologicznych.]
2) Stukng¢ ‘PRET/FOR. i wybraé¢ ‘PRET’ lub
‘PREFABRYKOWANY".

1) Tap Save after inputting an O.D. or I.D. shape.
[The process data screen is displayed.]

2) Tap ‘BAR/FORM’, and select ‘BAR’ or ‘PRECAST'.

Pozycje ustawien

Setting ltems

W przypadku wyboru ‘PREFABRYKOWANY’

Zostanie wyswietlona pozycja ‘NAD UNIF.". Wprowadzi¢
jednolity naddatek skrawania w pozycji ‘NAD UNIF..

W przypadku wyboru ‘PRET’

Zostanie wy$wietlona pozycja ‘SR. SUR'.

Wprowadzié $rednice materiatu wyjéciowego w pozycji ‘SR.
SUR'.

When ‘PRECAST is selected

The item ‘UNIF.ALW. is displayed. Input the uniform cutting
allowance at ‘UNIF.ALW.’.

When ‘BAR’ is selected

The item ‘BLANK DIA is displayed.

Input the blank workpiece diameter at ‘BLANK DIA'.

1-5 Pozycje szczeg6towe na ekranie ‘USTAWIENIA WSPOLNE’

Detail Items on ‘COMMON SETTING’ Screen

/\ PRZESTROGA

1. Aby uniknaé zaktocen, podczas przemieszczania
glowicy rewolwerowej nalezy zachowacé nalezyta
ostroznosé.

2. Upewni¢ sie, ze w pozycji przestawienia gtowicy
rewolwerowej podczas jej obracania nie wystapia
zadne zaklécenia.

VF-NL_C-BOPLEN

/\ cAUTION

1. When moving the turret, exercise due care to prevent
any interference.

2. Confirm that there will be no interference caused at the
turret indexing position to be set when rotating the
turret head.
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‘GL REW X'I'GL REW Z'’

‘TURRET X’ /'TURRET Z’

Na ekranie ‘USTAWIENIA WSPOLNE’ zostanie wy$wietlona
‘GL REW X'/‘GL REW Z'. Ustawic¢ odlegtosci od punktu
zerowego detalu do gtowicy rewolwerowej dla pozycji ‘GL
REW X'/‘GL REW Z'. Warto$¢ ‘GL REW X’ jest wprowadzona
jako s$rednica. Pozycja ta stuzy jako potozenie zmiany
narzedzia.

Zmieni¢ ustawienie dla kazdego detalu.

] uwaca

In the ‘COMMON SETTING’ screen, TURRET X/'TURRET Z'
is displayed. Set distances from the workpiece zero point to the
turret head for ‘TURRET X /TURRET Z'. ‘TURRET X’ is input
as a diameter value. This position is used as the tool change
position.

Change the setting for each workpiece.

] NnoTE

» Glowica rewolwerowa X - Wysieg X (dane warunkoéw narzedzia)
Gtowica rewolwerowa Z - Wysieg Z (dane warunkéw narzedzia)
Jesli wartosci te sg ujemne, koniec narzedzia w pozycji
przestawienia gtowicy rewolwerowej znajdzie sie poza koncem
powierzchni czotowej detalu. Ustawi¢ wartosci gtowic
rewolwerowych X i Z, aby wartosci te uzyskaty warto$¢ dodatnia.
Jesli podjeto prébe zmiany narzedzia z warto$ciami ujemnymi
nastgpi zakiécenie miedzy narzedziem a detalem, co moze
spowodowaé uszkodzenie maszyny.

« Te ustawienia sg prawidtowe tylko, kiedy NCSpecification
Parameter Feature nr 44 ma wartos¢ “0”.

» Turret X - Overhang X (tool conditions data)
Turret Z - Overhang Z (tool conditions data) If these values are
negative, the end of a tool in the turret index position will be beyond
the end face of the workpiece. Set the turret X and turret Z values so
that these values become positive. If a tool change is attempted with
negative values, the tool and the workpiece will interfere with each
other, possibly damaging the machine.

* These settings are valid only when NCSpecification Parameter
Feature No. 44 is set to “0”".

‘G53X’I‘G53Z’

‘G53X’'I'G53Z’

Wartosci ‘G53X’/'G53Z’ stuzg do ustawiania odlegtosci od
punktu zerowego maszyny w kierunku kazdej osi. Wartos¢
‘G53X’ jest wprowadzona jako $rednica. Ustawienia te stuzg
do ustawiania pozycji przestawienia gtowicy rewolwerowe;.
Jesli “0” zostanie ustawione dla obu opcji, wéwczas pozycja
przestawienia gtowicy rewolwerowej zbiegnie sie z punktem
zerowym maszyny. Jesli pozycja przestawienia gtowicy
rewolwerowej zostanie ustawiona podczas uruchomienia,
dane ustawione dla tych pozycji zostang réwniez odpowiednio
zmienione. (Ta operacja wykonywana jest przy bocznej stronie
maszyny.)

] uwaca

‘G53X’/'G53Z’ are used to set the distance from the machine
zero point in each axis direction. ‘G53X’ is input as a diameter
value. These settings are used when setting the turret index
position. When “0” is set for both items, the turret index position
will coincide with the machine zero point. If the turret index
position is set during setup, the data set for these items are
changed accordingly. (This operation belongs to the machine
side.)

] NoTE

Te ustawienia sg prawidtowe tylko, kiedy NCSpecification Parameter
Feature nr 44 ma warto$¢ ‘3: G53’.

m “Zmiana ustawien parametrow” (strona 1-343)

] uwaca

These settings are valid only when NCSpecification Parameter
Feature No. 44 is set to ‘3: G53'.

m “Changing Parameter Settings” (page 1-343)

] noTE

Na rysunku symulacji mozne wyswietli¢ przejscie narzedzia inne niz
rzeczywiste, spowodowane warto$ciami numerycznymi
wprowadzonymi w G53X i G53Z. Aby uzyskac¢ prawidtowy rysunek,
nalezy zmieni¢ ustawienia parametréw symulacji przedstawionych
ponize;.

* Woprowadzi¢ warto$¢ numeryczng wiekszg, niz wymiar srednicy
zewnetrznej detalu dla nr 40 (‘POZYCJA WYJ NARZEDZIA X’).
Przyktad: Sr. zewnetrzna detalu = 300.000, warto$¢ zadana =
600.000

» W G53Z wprowadzi¢ warto$¢ numeryczng wieksza, niz wartos¢ dla
nr 42 (‘POZYCJA WYJ NARZEDZIA Z’).

Przyktad: G53Z = 700.000, warto$¢ zadana = 1000.000

m “Ekran Simulation-Parameter Settings” (strona 1-242)

A different pass from actual tool movement may be displayed in a
simulation drawing due to the numerical values input in G53X and
G53Z. To obtain a proper drawing, change the settings for the
simulation parameters shown below.

» Set a numerical value higher than the value of workpiece material
0O.D. for No.40 (‘TOOL START POSITION X’).
Example: Workpiece material O.D.= 300.000, Set value = 600.000

« Set a numerical value higher than the value set in G53Z for No.42
(‘TOOL START POSITION Z’).
Example: G53Z= 700.000, Set value = 1000.000

m “Simulation-Parameter Settings Screen” (page 1-242)
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21 Pozycje ustawien na ekranie Kontur

Setting Items on Contour Screen

Whprowadzi¢ ponizsze pozycje, aby ustawi¢ punkt rozpoczecia
i zdefiniowac ksztatt na ekranie Kontur.

Input the items below to set the start point and to define a
shape in the Contour screen.

Pozycje ustawien

Setting Items

‘PUNKT WYJSCIOWY X', ‘PUNKT WYJSCIOWY Z’

] uwaca

‘START X', ‘START Z'

] noTE

Osie wspotrzednych réznig sie w zaleznosci od wybranego menu.
m “Ustawianie ‘PUNKT WYJSCIOW.” (strona 1-158)

The coordinate axes differ depending on the selected menu.
m “Setting of ‘START” (page 1-158)

LY “Ustawianie ‘KAT WYJ. KIER. i ‘KAT"” (strona 1-158)

‘KAT WYJ. KIER” ‘ST ANG DIR’
LX) “Ustawianie ‘KAT WYJ. KIER. i ‘KAT" (strona 1-158) 1) “Setting of ‘ST ANG DIR’ and ‘ANGLE” (page 1-158)
‘KAT’ ‘ANGLFE’

L) “Setting of ‘ST ANG DIR’ and ‘ANGLE” (page 1-158)

Ustawianie ‘PUNKT WYJSCIOW.’

Setting of ‘START’

‘PUNKT WYJSCIOW.
Ustawia wartosci wspétrzednych punktu rozpoczecia.
Osie wspotrzednych réznig sie w zaleznosci od menu
ustawiania ksztattu konturu. Wyswietlane osie zostaty
przedstawione ponize;.

‘START’

Sets the coordinate values of the starting point.

The coordinate axes vary depending on the menus for setting
contour shape. Refer to the following for the displayed axes.

Menu Osie wspéirzednych Menus Coordinate Axes
‘US?I'AWIENIA WSPOLNE’ X 7 ‘CO_MMON SI_ETTING’ X 7
(Edit Work Piece) (Edit Work Piece)

‘OGOLNE’ X z ‘GENERAL X z
‘ZARYS ROWKA X z ‘CNT GROOVFE’ X z
‘FREZOW.’ Xd/Xr Y ‘MILLING’ Xd/Xr Y
‘IN. CYL. C z ‘CYL.INTRP’ C z

Ustawianie ‘KAT WYJ. KIER." i ‘KAT’

Setting of ‘ST ANG DIR’ and ‘ANGLE’

Oprécz ustawienia punktu rozpoczecia konturu, nalezy ustawi¢
‘KAT WYJ. KIER.” podczas okreslania kierunkow figur
naroznika’ i przystawienia, a takze punkt rozpoczecia.
Ustawi¢ ‘KAT WYJ. KIER." i ‘KAT’ w nastepujacych
przypadkach.

@ Nastepnym ksztalttem jest ' KRAWEDZ R’
@ Nastepnym ksztalttem jest ‘'KRAWEDZ C’

(® Promien zaokraglenia ostrza narzedzia i punkt rozpoczecia
skrawania
* Symbol, ktéry jest umieszczony miedzy dwiema liniami
prostymi, tukiem i linig prostg lub dwoma tukami w celu
ustalenia ksztattu.

VF-NL_C-BOPLEN

In addition to the contour start point setting, it is necessary to
set ‘ST ANG DIR’ when determining the directions of corner
figures* and of approach as well as the start point.

Set ‘ST ANG DIR’ and ‘ANGLE’ in the following cases.

@ The succeeding shape is ‘CORNER R’
(@ The succeeding shape is ‘CORNER C’

(® Tool nose radius and cutting start point

* A symbol that is placed between two straight lines, an arc
and a straight line or two arcs to establish a shape.
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] uwaca ] NnoTE

Kiedy pozycje (DOWN, LEFT, RIGHT, UP) zostang wybrane dla ‘KAT When the items (DOWN, LEFT, RIGHT, UP) are selected for ‘ST ANG
WYJ. KIER., dane ustawione dla tej pozycji sg nieaktywne. DIR’, the data set for this item are invalid.

@ | Nastepnym ksztattem jest ‘ KRAWEDZ R’ ‘The succeeding shape is ‘CORNER R’

N ‘KAT WYJ. KIER”
\/‘STANG DIR’
\
\

‘PUNKT WYJSCIOWY’
/‘START POINT’

\\ ‘KAT (0 - 90)
\ ‘ANGLE (0 - 90

Promien \
Radius

@ | Nastepnym ksztattem jest ‘KRAWEDZ C’ ‘The succeeding shape is ‘CORNER C’

X ‘KAT WYJ. KIER.
\/‘STANG DIR’

‘PUNKT WYJSCIOWY’

\ ‘START POINT’

Wielkos¢ fazowania C . ,
Chamfering Amount C \ ANGLE (0 - 90)

\
\

VF-NL_C-BOPLEN
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® | Promien zaokraglenia ostrza i punkt rozpoczecia skrawania | Nose radius and cutting start point

Punkt rozpoczecia skrawania rézni sie w zaleznosci od
ustawienia ‘KAT WYJ. KIER.’, poniewaz s$ciezka srodka
promienia zaokraglenia ostrza jest okreslana na podstawie
kierunkow ‘KAT WYJ. KIER.” i skrawania.

The start point of cutting varies according to the ‘ST ANG
DIR’ setting because the path of the nose radius center is
determined based on the directions of ‘ST ANG DIR’ and
cutting.

: 'START POINT’

: ‘PUNKT WYJSCIOWY’

: Sciezka $rodka promienia zaokraglenia ostrza
: Nose Radius Center Path

<‘KAT WYJ. KIER.: UP>

<‘ST ANG DIR’: UP>

‘KIERUNEK CIECIA
‘CUT DIR’

‘KAT WYJ. KIER”
‘ST ANG DIR’

<'KAT WYJ. KIER.: UP>
<'‘ST ANG DIR’: UP>

‘KIERUNEK CIECIA
‘CUT DIR’

‘KAT WYJ. KIER.
‘STANG DIR’

<'*KAT WYJ. KIER.”: LEFT>

<‘ST ANG DIR’: LEFT>

<'KAT WYJ. KIER.": LEFT>
<‘STANG DIR’: LEFT>

‘KIERUNEK CIECIA" .
‘CUT DIR’

7

-
—~

—
‘KIERUNEK CIECIA
‘CUT DIR’

‘KAT WYJ. KIER”
‘STANG DIR’

<'KAT WYJ. KIER.”: DOWN>

<‘ST ANG DIR’: DOWN>

‘KIERUNEK CIECIA
‘CUT DIR’

<'KAT WYJ. KIER.": DOWN>
<‘ST ANG DIR’: DOWN>

‘KAT WYJ. KIER”
‘ST ANG DIR’

J uwaca

] noTE

1. Aby ustawi¢ punkt rozpoczecia, gdzie kierunek kata rozpoczecia
styka sie z nastepnym ksztattem, nalezy wybra¢ ‘BRAK’ dla ‘KAT
WYJ. KIER." i usung¢ dane dla ‘KAT".

W przypadku frezowania, jest to traktowane jako dane tylko, kiedy
pozycja ‘POP. PROM. KRAW.’ zostanie ustawiona dla ksztattu
obok punktu rozpoczecia.
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1.

To set the start point where the start angle direction contacts the
next shape, select ‘NONE’ for ‘ST ANG DIR’, and delete the data
for ‘ANGLE’.

For the milling, this is treated as data only when ‘PREV. R’ is set for
the shape next to the start point.
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2-2 Wybor elementow ksztattu konturu i pozycje ustawien

Contour Shape Elements Selection and Setting Items

Po ustawieniu punktu rozpoczecia, przyciski do wyrazania
elementéw ksztattu z symbolami (klawisze symboli) sg
wyswietlane poprzez stukniecie | + . Po wybraniu ksztattu za
pomoca klawisza symbolu, wybrany ksztalt zostaje dodany do
pola Symbol i zostang wyswietlone pozycje ustawien dla
wybranego symbolu. Ustawi¢ dane dla wyswietlanych pozycji.

Qj “Klawisze symboli” (strona 1-90)

] uwaca

After setting the start point, the buttons expressing shape
elements with symbols (Symbol Keys) are displayed by tapping

+ . When the shape is selected using the symbol key, the
selected shape is added to the Symbol field and the setting
items for the selected symbol is displayed. Set data for the
displayed items.

m “Symbol Keys” (page 1-90)

] NoTE

1. Wprowadzi¢ dane, aby narysowac ksztatt materiatu wyj$ciowego
jednym ruchem w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara. Punkt zakonczenia nalezy umiesci¢ w punkcie

rozpoczecia.

1. Input the data to draw the blank workpiece shape unicursally in the
counterclockwise direction. The end point must be placed on the

start point.

2. Aby rysowac ksztalty Srednicy zewnetrznej/Srednicy wewnetrznej/ 2. For drawing O.D./I.D./End face product shapes, it is not necessary
powierzchni czotowej produktu, nie trzeba umieszcza¢ punktu to place the end point on the start point.
zakonczenia w punkcie rozpoczecia.
Pozycja Opis Item Description
@ | ‘WZGL. DO Jesli tuk nastepuje po linii lub innym tuku, |‘PREV.REL. If an arc follows a line or another arc, set
POP. FO.’ nalezy okresli¢ zaleznos¢ miedzy the relationship between the shape to be
dodawanym i wczesniej zdefiniowanym added and the one defined just previously.
ksztattem. Jesli powyzsze warunki nie If the above conditions do not apply, select
majg zastosowania, nalezy wybraé ‘NONE’.
BRAK'. ] noTE
] uwaca
If the previous shape is ‘CORNER R,
Jesli poprzedni ksztatt to ‘KRAWEDZ R’, ‘CORNER C’ or RELIEF, set the relationship
‘KRAWEDZ C’ lub RELIEF, nalezy okre$lié with the shape preceding the previous shape.
zalezno$¢ miedzy ksztattem poprzedzajgcym
poprzedni ksztatt.
‘LEWA ‘STYCZNA ‘PRAWA’ ‘LEWA ‘STYCZNA ‘PRAWA’
‘LEFT ‘TANGENT’ ‘RIGHT ‘LEFT ‘TANGENT’ ‘RIGHT’
<linia do tuku> <tuk do tuku>
<Line to Arc> <Arc to Arc>
@ | 'KAT Wprowadzi¢ dodatnig wartos¢ kata do 90° | ‘ANGLE’ Input a positive angle value of up to 90°
w kierunku przeciwnym do ruchu counterclockwise from the +Z-axis.
wskazéwek zegara od osi +Z.
® | ‘POP. PROM. + Warto$é dodatnia: ‘KRAWEDZ R’ ‘PREV. R’ » Positive value: ‘CORNER R’
KRAW.’ * Warto$¢ ujemna: ‘KRAWEDZ C’ ‘CORNER C’ * Negative value: ‘CORNER C’
‘KRAWEDZ C’ (For milling
(tylko dla only)
frezowania)
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Pozycja Opis Item Description
@ | ‘PUNKT Wprowadzi¢ warto$¢ wspotrzednej punktu | ‘END’ Input a coordinate value of the end point.
KONCOWY’ zakonczenia. Kiedy po linii pionowej, linii When a vertical line, diagonal line or arc is

uko$nej lub tuku nastepuje ‘KRAWEDZ R’,
‘KRAWEDZ C’ lub RELIEF, nalezy
wprowadzi¢ wartosci wspotrzednych
punktu zakonczenia linii lub tuku, nie
biorgc pod uwage nastepnego ksztattu.

W takim przypadku obliczone wartosci
wspotrzednych punktu zakonczenia réznig
sie od wartosci wprowadzonego punktu
zakonczenia.

W pozostatych przypadkach wprowadzone
wspoirzedne punktu zakonczenia sg
zgodne z obliczonym punktem
zakonczenia

followed by ‘CORNER R’, ‘CORNER C’ or
RELIEF, input the coordinate values of the
end point of the line or arc ignoring the
shape that follows.

In such a case, the calculated end point
coordinate values differ from those of the
input end point.

In other cases, the input end point
coordinates agree with the calculated end
point

\ Wprowadzone wartosci
! wspotrzednych punktu

’: ~~ zakonczenia !
\ Entered End Point I

|
L

Promien
Radius

Coordinate Values

Promien
Radius

Obliczone wartosci
wspotrzednych
punktu zakonczenia
Calculated End Point
Coordinate Values

‘KRAWEDZ R’
‘CORNER R’

Wprowadzone wartosci

wspotrzednych punktu zakonczenia
/Entered End Point

- - Coordinate Values
} ~—FAZA
‘CHAMFER’

Obliczone wartosci wspotrzednych
punktu zakonczenia

Calculated End Point

Coordinate Values

‘KRAWEDZ C’
‘CORNER C’

| —

Wprowadzone wartosci
, - wspdtrzednych punktu
zakonczenia
Entered End Point
Coordinate Values
Obliczone wartosci wspotrzednych
punktu zakonczenia
Calculated End Point
Coordinate Values

Wprowadzone wartosci
wspotrzednych punktu zakonczenia
Entered End Point

Coordinate Values

Obliczone wartosci wspotrzednych
punktu zakonczenia
Calculated End Point
Coordinate Values
Wybranie
Relief
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Pozycja Opis Item Description
® |‘SZORSTKOSC | Wybraé numer symbolu z listy rozwijanej, |‘ROUGHNESS’ | Select the symbol number from the
" (tylko dla aby okresli¢ zadang szorstkosc (For drop-down list to specify the intended
‘OGOLNE’ i powierzchni. Szybko$¢ posuwu jest ‘GENERAL’ and | surface roughness. The feedrate is
‘ZARYS ustawiana automatycznie zgodnie z tym ‘CNT GROOVE’ | automatically set according to this setting.
ROWKA) ustawieniem. Nizsza warto$¢ symbolu only) The smaller finishing feed symbol number
posuwu przy wykonczeniu oznacza indicates rougher surface.
bardziej szorstkg powierzchnie. ‘FEED?’
‘POST’ ‘FEED2’
‘POS2’ ‘FEED3’
‘POSUW 3 ‘FEED4’
‘POS4’ ‘FEED5’
‘POS5’ ‘FEEDG6’
‘POSE’ PARAM.FEED
PARAM.FEED (Tool path is drawn at the federate set in
(Sciezka narzedzia jest rysowana przy Detailed Machining Parameter Feature
szybkosci posuwu ustawionej w Detailed No. 307.)
Machining Parameter Feature nr 307.) ‘NO FINISH’
‘BRAK WYK’ (Finishing is not carried out in this or later
(Wykanczanie nie jest wykonywane w tym blocks.)
ani pozniejszych blokach.)
® | ‘KIERUNEK Ustawia kierunki skrawania obrébki ‘CUT DIR’ (For | Sets the cutting directions of rough cutting
CIECIA (tylko | zgrubnej i wykonczeniowe;j. ‘GENERAL, and finishing.
dla ‘OGOLNE’, ‘CNT GROOVFE’
ZARYS I<| UWAGA only) E:I NOTE
ROWKA) Jesli jest uzywany ksztatt materiatu If the ‘BAR’ or ‘FREE FORM'’ blank shape is
wyjsciowego ‘PRET’ lub ‘FORMA WOL.’, used, the reverse rough cutting is impossible
odwrotna obrébka zgrubne jest niemozliwa, even if ‘3: ROUGH-REVERSEFE’ or ‘4: ROUGH/
nawet jesli zostanie wybrana opcja ‘3: O. ZGR - FINISH-REVERSE' is selected.
DO TYLU' lub ‘4: O. ZGR/WYK. - DO TYLU'.
@ | ‘DLUGOSC Whprowadzi¢ wartosci przyrostowe dla ‘LENGTH’ Input incremental values for the items.
‘GLEBOKOSC’ | pozygii. ‘DEPTH’ For ‘INCLINED LINE’:
‘KAT Dla ‘LINIA POCHYLA” ‘ANGLE’ * ‘LENGTH’ (X): The length in the end
+ ‘DLUGOSC’ (X): Dlugo$é w kierunku face direction
powierzchni czotowej * ‘LENGTH’ (Z2): The length in the
« ‘DLUGOSC’ (2): Dlugo$é w kierunku longitudinal direction
wzdtuznym For ‘VERTICAL LINE’:
Dla ‘LINIA PIONOWA': * ‘LENGTH’ (X): The length in the end
+ ‘DLUGOSC’ (X): Dlugo$é w kierunku face direction
powierzchni czotowej For ‘HORIZONTAL LINE’:
Dla ‘LINIA POZIOMA': * ‘LENGTH’ (Z2): The length in the
« ‘DLUGOSC’ (2): Dlugo$é w kierunku longitudinal direction
wzdtuznym
‘GLEBOKOSC’
/‘DEPTH'
‘DLUGOSC (X)
‘KAT' ‘LENGTH (XY
ANGLE’ ‘DLUGOSC (Z)
‘LENGTH (Z2)
\f -- Q\‘GLEBOKOSC’
‘DEPTH’
KAT'
Wspotrzedna punktu zakonczenia ‘ANGLE
poprzedzajgcego elementu ksztattu
End Point Coordinate of the
Preceding Shape Element
‘KIERUNEK Wybiera kierunek postepowy ksztattu tuku. | ‘ROTATION Selects the arc shape advancing direction.
OBROTU’ DIREC.
@ | ‘PROMIEN’ Promien tuku/KRAWEDZ R’ (mm). ‘RADIUS’ Radius of arc/'CORNER R’ (mm).
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Pozycja Opis Item Description
‘SRODEK’ Warto$¢ wspotrzednej srodka tuku. ‘CENTER’ Coordinate value of center of the arc.
@ | ‘WYBIERZ LUK’ | ‘AUTOMATYCZNE’: ‘SELECT ARC’ | ‘AUTOMATIC’:
Luk jest definiowany automatycznie przez An arc is automatically defined by the input
wprowadzone dane i kierunek postepowy data and the shape advancing direction.
ksztattu. ‘OTHER ARCS’”:
‘INNE LUKI’: When two arcs may exist by the input data,
Kiedy moga istnie¢ dwa tuki powstate na set this item to select the arc other than
podstawie wprowadzonych danych, nalezy the automatically determined one.
ustawi¢ te pozycje, aby wybra¢ inny tuk,
niz okreslony automatycznie.
@@ | ‘'FAZA Wielko$é fazy ‘KRAWEDZ C’ (mm) ‘CHAMFER’ The chamfer amount of ‘CORNER C’ (mm)
1 | ‘SRODEK Wspétrzedne srodka obrotu. ‘CENTER Coordinates of the center of rotation.
OBROTU X‘CENTERY’
X*SRODEK
OBROTU Y’
‘KAT SKOKU’ Kat obrotu, kiedy zdefiniowany ksztait ‘PITCH ANG’ Rotation angle when the defined contour
konturu jest obracany wokét punktu. shape is rotated around a point.
Znak, ktérego nalezy uzy¢ w zaleznosci od The sign to be used differ depending on
kierunku obrotu. the rotation direction.
* Przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara: » Counterclockwise: Positive value input
Wprowadzenie wartosci dodatniej » Clockwise: Negative value input
» Zgodnie z ruchem wskazéwek zegara:
Wprowadzenie wartosci ujemnej

Lo i ‘PUNKT WYJSCIOWY’

powtarzana dla zdefiniowanego ksztattu
konturu. Zrédiowy ksztatt konturu (ksztatt
konturu zdefiniowany za pomoca linii i
tukéw) dla kopii obrotu nie moze by¢
zawarty w ustawianej tu liczbie razy.

) ') ‘START POINT’
‘KAT SKOKU’ = 90
‘PITCHANG’ =90
@ | ‘LICZBA KOPII' | Liczba powtérzen kopii obrotu jest ‘COPY NUM’ Number of times the rotation copy is

repeated for the defined contour shape.
The source contour shape (contour shape
defined using lines and arcs) of the
rotation copy must not be included in the
number of times to be set here.

‘PUNKT WYJSCIOWY’
‘START POINT’

‘LICZBAKOPII'=7
‘COPY NUM’' =7
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Pozycja Opis Item Description

‘NA ODWR. Wspotrzedne osi inwersji ‘ON INV. X*ON | Coordinates of the inversion axis
OSIE X*NA INV. Y’

ODWR. OSIE
Y’

@ | ‘'ODWR. KAT Kat miedzy osig X i pierwsza osig inwersji. | INV.AX ANG’ | Angle between the X-axis and the
osr Zakres ustawien: inversion axis.

+ —180 < ‘ODWR. KAT OSI' <180 The setting range :

* Przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara + —180 <‘INV.AX ANG’ <180
od osi X: » Counterclockwise from X-Axis:
Ustawi¢ wartosci dodatnie Set positive values

» +Zgodnie z ruchem wskazéwek zegara » +Clockwise from X-Axis:
od osi X: Set negative values
Ustawi¢ wartosci ujemne

‘PUNKT WYJSCIOWY’ 5
. , ‘PUNKT WYJSCIOWY’
STARTPOINT 4 ‘START POINT "\ L
R Os inwersiji
S i
S = Inversion Axis oo
: . . ‘PUNKT WYJSCIOWY’ '
0Os inwersji . h |
AR Inversion Axis START POINT ‘
Os inwersji
Inversion Axis
‘ODWR. KAT OSI’ 90 lub —90 ‘ODWR. KAT OSI' =45 ‘ODWR. KAT OSI'=0
‘INV.AX ANG’ 90 or -90 INV.AXANG’ = 45 ‘INV.AXANG’ =0

‘Nr ROZ KOP.” | Ustawia numer seryjny ksztattu konturu ‘COPY ST No.” | Sets the serial number of contour shape

uzywany jako zrédiowy ksztatt dla kopii used as the source shape for the rotation

obrotu. copy.

Kopia rozpoczyna sie w punkcie Copy starts from the start point if “0”, “1” or

rozpoczecia, jesli dla tej pozycji zostanie no value is input for this item.
wprowadzone “0”, “1” lub nie zostanie

wprowadzona zadna warto$¢.

‘WYB. POW. Okresla strone otwartg elementu ksztattu, |‘SELEC.PROD’ | Specifies the open-side for the shape
PROD.’ (tylko ktéra umozliwia przystawienie lub (For element that allows the approach or
dla frezowania | odsuniecie narzedzia. Ksztatt konturu open-pocket escape of a tool. The counter shape
otwartych okreslony jako otwarty jest rysowany milling only) specified as the open-side is drawn in
wybran) liniami punktowymi w obszarze rysowania dotted lines in the shape drawing area.

ksztattu.
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Pozycja Opis Item Description
@ | ‘POM. KOLO 1’ | Wspotrzedne $rodka i promien okregu ‘AUX ARC 1’ Center coordinates and radius of the
‘POM. KOLO 2’ | pomocniczego styczny do linii pochytej. ‘AUX ARC 2 auxiliary circle tangent to the inclined line.

] uwaca

“0” lub brak wprowadzenia wartosci dla pozyciji
OKR. POM., PROM. oznacza, ze okrag
pomocniczy jest interpretowany jako punkt
pomocniczy.

‘KAT C’ (Kat od $rodka tuku)

‘PUNKT POMOCNICZY’ (Punkt pomocniczy na
tuku)

Definicja punktéw pomocniczych stuzy do
definiowania tuku, ktérego nie mozna
zdefiniowa¢ przez wyznaczenie promienia,
srodka i punktu zakonczenia.

] noTE

“0” or no value input for AUX. CIR, RAD means
that an auxiliary circle is interpreted as an
auxiliary point.

‘C.ANGLE’ (Center angle of arc )

‘AUX PT’ (Auxiliary point on the arc)

The definition of auxiliary points is used for an
arc that cannot be defined by the radius, center
and the end point.

Kiedy ‘POM. KOLO’ jest po prawej
stronie w stosunku do kierunku linii:

Wprowadzi¢ wartosci dodatnie dla
‘PROMIEN’

When ‘AUX ARC’ is on the right to the
direction of the line:

Input positive values for ‘RADIUS’

Kiedy ‘POM. KOLO'’ jest po lewej stronie
w stosunku do kierunku linii:

Wprowadzi¢ wartosci ujemne dla
‘PROMIEN’

When ‘AUX ARC’ is on the left to the direction
of the line:

Input negative values for ‘RADIUS’
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Pozycja ‘ Opis Item Description
W ponizszym przypadku: In the case below:
X
<Ustawi¢ nastepujace wartosci> <Set as follows>
‘POM. KOLO 1 X’ = 80.00000 ‘AUX ARC 1 X’ = 80.00000
‘POM. KOLO 1Y’ =40.00000 ‘AUX ARC 1Y’ =40.00000
‘POM. KOLO 1, PROM’ = 20.00000 ‘AUX ARC 1 R’ =20.00000
W ponizszym przypadku: In the case below:
100
X
100 L~

<Ustawi¢ nastepujgce warto$ci> <Set as follows>
‘POM. KOLO 1 X’ = 100.00000 ‘AUX ARC 1 X’ = 100.00000
‘POM. KOLO 1Y’ =0.00000 ‘AUX ARC 1Y’ =0.00000
‘POM. KOLO 1, PROM’ = —20.00000 ‘AUX ARC 1 R’ =-20.00000
‘POM. KOLO 2 X’ = 30.00000 ‘AUX ARC 2 X’ = 30.00000
‘POM. KOLO 2 Y’ = 100.00000 ‘AUX ARC 2 Y’ = 100.00000
‘POM. K 2, PROM.” = -20.00000 ‘AUX ARC 2 R’ =-20.00000
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Pozycja Opis Item Description
Definiowanie linii pochytej, kiedy punkty Defining an inclined line when the start nor
rozpoczecia i zakonczenia sg nieznane, and end points of the line are unknown and
a wspotrzedne srodka i promien okregu the center coordinates and radius of the circle
stycznego z linig sg znane: in contact with the line are known:
60°
¢80 - -+ X
\
\
-\
- ~ $50
/ \‘
T B " R10 B
N /
~ P
B 30
<Ustawi¢ nastepujace wartosci> <Set as follows>
‘POM. KOLO 1 X’ = 0.00000 ‘AUX ARC 1 X’ =0.00000
‘POM. KOLO 1Y’ = 30.00000 ‘AUX ARC 1 Y’ = 30.00000
‘POM. KOLO 1, PROM’ = -10.00000 ‘AUX ARC 1 R’ =-10.00000
Definiowanie tuku, dla ktérego punkt Defining an arc when the start point, a point
rozpoczecia, punkt na tuku oraz promien on the arc and the radius or the center
lub wspotrzedne srodka tuku sg znane: coordinates of the arc is known:
40
« R50
20
$120 $100
$50
<Ustawi¢ nastepujace wartosci> <Set as follows>
‘PUNKT POMOCNICZY X’ = 120.00000 ‘AUX PT X’ =120.00000
‘PUNKT POMOCNICZY Z' = 40.00000 ‘AUX PT Z' = 40.00000
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Pozycja Opis Item Description
‘PUNKT Wspotrzedne punktu pomocniczego na ‘AUX PT X Coordinates of Auxiliary Point on Arc.
POMOCNICZY | tuku. ‘AUX PT Z These items are used to define an arc that
X ‘PUNKT Pozycje te stuzg do definiowania tuku, cannot be defined by the radius, center
POMOCNICZY | ktérego nie mozna zdefiniowa¢ za pomocq coordinates and end point.
Z promienia, wspoétrzednych srodka i punktu When no value is input, the auxiliary point
zakonczenia. lies on the arc.
Jesli nie zostanie wprowadzona zadna
wartosé, punkt pomocniczy lezy na tuku.
Y
A |
I
L]
\
\
_ \ R90
110
—Gi > X
15
<Ustawi¢ nastepujace wartosci> <Set as follows>
‘PUNKT POMOCNICZY X' = 30.00000 ‘AUX PT X’ = 30.00000
‘PUNKT POMOCNICZY Z' = 110.00000 ‘AUX PT Z' = 110.00000
‘KAT’ Po ustawieniu tej pozyc;ji (0° - 360°) ‘ANGLE’ When this item is set (0° - 360°), line

passing an auxiliary point and tangent to
an arc is defined.

Y
A

ﬁ, _—— Yo

<Ustawi¢ nastepujace wartosci>
‘PUNKT POMOCNICZY X’ = 0.00000

‘PUNKT POMOCNICZY Z’ = 0.00000
‘KAT =10.00000

<Set as follows>
‘AUX PT X’ = 0.00000

‘AUX PT Z’' = 0.00000
‘ANGLE’ = 10.00000
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Pozycja Opis Item Description
@ | ‘ZAMK. OBL. Proces ustawiania punktu rozpoczecia i ‘SHP CALC.’ Process to set the start and end points of
FORMY’ zakonczenia ksztattu w tym samym the shape at an identical point.

punkcie.

@ Jesli punkt rozpoczecia zamknigtego
ksztattu jest znany, nie trzeba ustawiac tej
pozycji, poniewaz punkt zakonczenia
koncowego ksztattu jest okreslony.

Oblicza przeciecie pierwszego i ostatniego

elementu ksztattu i okresla punkt

rozpoczecia, kiedy wspotrzedne punktu
rozpoczecia nie sg okreslone. Mozna je
okresli¢, jesli nastepny element ksztattu
jest linig pochyta lub tukiem, a dane jego
ksztattu sg okreslone. Nawet jesli
wspoirzedne punktu rozpoczecia nie sg
ustawione, zostang ostatecznie obliczone
automatycznie przy uzyciu opcji ‘ZAMK.

OBL. FORMY’, kiedy zostanie ustawiony

kat i punkt zakonczenia linii.

Przyktadowe ustawienie:

‘FORMA SUR.: ‘KWADRAT’

‘SUROW. +X’: 100.0 mm

‘SUROW. -X’: ~100.0 mm

‘SUROW. +Y’: 100.0 mm

‘SUROW. -Y’: ~100.0 mm

‘SUROW. +Z: 0.0 mm

‘SUROW. -Z: -30.0 mm

<Wyboér menu cyklu>

‘FREZOW." = ‘ZAGLEB’ — ‘WOLNY

ZAR’

<Ustawi¢ nastepujace wartosci>

1. Ustawi¢ dane nie wprowadzajac
wspotrzednych punktg rozpoczecia w
pozycji ‘PUNKT WYJSCIOWY’

2. Ustawi¢ nastepujace dane dla prawej linii
pochytej.

‘KAT’: 45.000 (°)
‘PUNKT KONCOWY X’: 100.000
‘PUNKT KONCOWY Y’: 0.000

3. Ustawi¢ nastepujace dane dla lewej linii

pochytej.

‘KAT’: 45.000 (°)

‘PUNKT KONCOWY X’: 0.000

‘PUNKT KONCOWY Y’: —100.000 (Auto)

4. Ustawi¢ ponizsze dane dla ‘KOPIA
LUSTRZANA'.

‘NA ODWR. OSIE X’: 0.000
‘SRODEK OBROTU Y’: 0.000
‘ODWR. KAT OSI’: 90.000(°)
‘Nr ROZ KOP.: 1

5. Wybraé¢ ‘WAZNY’ dla ‘ZAMK. OBL. FORMY’
[Wspoitrzedne punktu rozpoczecia sg
obliczane automatycznie.]

@ If the start point of a closed shape is known,
it is not necessary to set this item because
the end point of the final shape is
determined.

Calculates the intersection of the first and

last shape elements and determines the

start point when the coordinates of the
start point are not determined. They can
be determined if the next shape element is
an inclined line or an arc and its shape
data is determined. Even if the coordinates
of the start point are not set, they are
automatically calculated in the end using

‘SHP CALC.” when the angle and end

point of the line are set.

Setting Example:

‘BLANK SHAPE'’: ‘SQUARFE’

‘BLANK +X’: 100.0 mm

‘BLANK -X’: =100.0 mm

‘BLANK +Y’: 100.0 mm

‘BLANK -Y’: —=100.0 mm

‘BLANK +Z’: 0.0 mm

‘BLANK -Z’: —=30.0 mm

<Cycle Menu Selection>
‘MILLING’ — ‘POCKET’ — ‘FREE
CONTOUR’

<Set as follows>

1. Set the data without inputting the
coordinates of the starting point at ‘START
POINT’

2. Set the data as follows for a right inclined
line.
‘ANGLE’: 45.000 (°)
‘END X’: 100.000
‘END Y’: 0.000

3. Set the data as follows for a left inclined
line.
‘ANGLE’: 45.000 (°)
‘END X’: 0.000
‘END Y’: —100.000 (Auto)

4. Set the data as follows for ‘MIRROR
COPY’.
‘ON INV. X’: 0.000
‘CENTER Y’: 0.000
‘INV.AX ANG’: 90.000(°)
‘COPY ST No.”: 1

5. Select ‘VALID’ for ‘SHP CALC.
[The coordinates of the start point are
calculated automatically.]
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Ksztalt zastepczy Dummy Shape

Jesli elementem koricowym definiowanego ksztattu jest
‘KRAWEDZ R’ lub ‘(KRAWEDZ C’, nalezy wprowadzi¢ ksztatt
zastepczy. ‘KRAWEDZ R’ lub ‘KRAWEDZ C’ nie moga zostaé
zdefiniowane bez wprowadzenia ksztattu zastepczego.

If the final shape element to be defined is ‘CORNER R’ or
‘CORNER C’, it is necessary to input a dummy shape.
‘CORNER R’ or ‘CORNER C’ cannot be defined without
inputting the dummy shape.

<Przyktad 1>

Przy skrawaniu w strone uchwytu, ksztatt produktu
nastepujacy po ‘KRAWEDZ R'/'KRAWEDZ C’ jest linig
poziomag

<Example1>
In cutting toward the chuck, the product shape following
‘CORNER R’/'CORNER C’ is a horizontal line

<KRAWEDZ C’>
<'CORNER C’>

Ksztatt produktu
Product Shape

<KRAWEDZ R’>
<'CORNER R’>

Ksztatt produktu
Product Shape

W przypadku ksztattow takich jak powyzsze, nalezy
wprowadzi¢ “4—" jako ksztalt zastepczy po zdefiniowaniu
‘KRAWEDZ R’ lub ‘'KRAWEDZ C’. Stuknaé OK nie
wprowadzajgc zadnych danych dla pozycji ustawien.

For such shapes as shown above, input “€=" as a dummy
shape after defining ‘CORNER R’ or ‘CORNER C'. Tap OK
without inputting any data for the setting item.

<Przyktad 2>

Przy skrawaniu w strone uchwytu, ksztatt produktu
nastepujacy po ‘KRAWEDZ R'/'KRAWEDZ C’ jest linig pochyta
(pod katem 15 stopni).

<Example2>

In cutting toward the chuck, the product shape following
‘CORNER R’/*CORNER C’ is an inclined line (with an angle of
15 degrees).

<KRAWEDZ C’>
<'CORNER C’>

15° 2=

Ksztatt produktu
Product Shape

<KRAWEDZ R’>
<CORNER R’>

JE ~=_

Ksztatt produktu
Product Shape

W przypadku ksztattow takich jak powyzsze, nalezy
wprowadzi¢ “ W " z menu symboli jako ksztatt zastgpczy po
zdefiniowaniu ‘KRAWEDZ R’ lub ‘KRAWEDZ C’. Wprowadzié
“15” dla ‘KAT’, po czym stuknaé OK.

For such shapes as above, input “ & " from the symbol menu
as a dummy shape after defining ‘CORNER R’ or ‘CORNER
C’, Input “15” for ‘ANGLE’, and then tap OK.

2-3

Komunikaty alarmowe wyswietlane podczas definiowania ksztaltu konturu

Alarm Messages Displayed during Contour Shape Definition

Lista komunikatow alarmowych podczas definiowania
ksztaltu konturu

Podczas definiowania ksztattu konturu, jesli wystepuje
sprzecznosc lub bfad we wprowadzonych danych, u dotu
ekranu wyswietlg sie ponizsze komunikaty alarmowe.

List of Alarm Messages during Contour Shape Definition

When defining a contour shape, if there is a contradiction or
deficiency in the data that has been input, the alarm messages
indicated below are displayed at the bottom of the screen.

Komunikat alarmowy Tres¢ i srodki zapobiegawcze

Alarm Message Contents and Measures

‘Okresl zwigzek z
poprzednimi danymi.’

Pozycja ‘WZGL. DO POP. FO.’ nie
jest ustawiona. Ustawi¢ ‘WZGL. DO
POP. FO.’. Sprawdzi¢ ‘WZGL. DO
POP. FO.’ dane poprzedniego i
nastepnego ksztattu tuku.

‘PREV. REL' is not set. Set ‘PREV.
REL'. Check ‘PREV. REL’ data of
previous and next shape of arc.

‘Specify the relation to
the previous data.’
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Komunikat alarmowy

Tresc¢ i sSrodki zapobiegawcze

Alarm Message

Contents and Measures

‘Zwigzek z danymi
poprzednimi jest
sprzeczny.’

Ksztalt nie jest zdefiniowany z uwagi
na sprzecznos¢ danych ‘WZGL. DO
POP. FO.’. Sprawdzi¢ lub
zmodyfikowac¢ dane ‘WZGL. DO POP.
FO.. Sprawdzi¢ ‘WZGL. DO POP.
FO. dane poprzedniego i nastepnego
ksztattu tuku.

‘Relation to the
previous data is
contradictory.’

Shape is not defined for contradiction
of ‘PREV. REL’ data. Check and/or
modify ‘PREV. REL data. Check
‘PREV. REL’ data of previous and
next shape of arc.

‘Wprowadzone dane
nie sg wystarczajgce.’

Nie mozna ustali¢ ksztattu, poniewaz
wprowadzone dane sg
niewystarczajgce, aby maoc ustali¢
ksztatt.

‘The input data is
insufficient.’

The shape cannot be established
since data having been input is
insufficient for establishing the shape.

‘Nie powoduje to
przeciecia z
poprzednim ksztaitem.’

Nie mozna obliczy¢ punktu przeciecia
z poprzednim ksztattem, poniewaz
wprowadzone dane sg btedne.
Sprawdzi¢ i poprawi¢ wprowadzone
dane.

m “Przyktady alarméw w definicji
ksztattu konturu” (strona 1-173)

‘This does not intersect
with the previous
shape.’

Point of intersection with the
preceding shape cannot be
calculated since the input data is
erroneous. Check and correct the
input data.

m “Examples of Alarms in Contour
Shape Definition” (page 1-173)

‘Ksztalty kolidujg ze
sobg.’

Whprowadzi¢ ksztalty przecinajace sie
ze sobg. Sprawdzi¢ i poprawi¢ dane,
tacznie z poprzednim i nastepnym
ksztattem.

‘The shapes interfere
each other”’

Input shapes intersect with each
other. Check and correct the data,
including the preceding and
succeeding shapes.

‘Dane kierunku sg
sprzeczne.’

Nie mozna ustali¢ ksztattu z uwagi na
sprzecznos¢ danych kierunku.
Sprawdzi¢ i poprawi¢ dane kierunku.

‘Direction data is
contradictory.’

The shape cannot be established
since direction data is contradictory.
Check and correct the direction data.

‘Istnieje sprzecznosé w
danych kata.’

Nie mozna ustali¢ ksztattu z uwagi na
sprzecznos¢ danych kata. Sprawdzi¢
i poprawi¢ dane kata.

Sprawdzi¢ kat linii oraz dane punktu
zakonczenia.

m “Przyktady alarméw w definicji
ksztattu konturu” (strona 1-173)

‘There is a
contradiction in the
angle data.’

The shape cannot be established
since angle data is contradictory.
Check and correct the angle data.
Check the angle of line and end point
data.

m “Examples of Alarms in Contour
Shape Definition” (page 1-173)

‘Dane promienia sg,
sprzeczne.’

Nie mozna ustali¢ ksztattu z uwagi na
sprzecznos¢ danych promienia.
Sprawdzi¢ i poprawi¢ dane
promienia.

Sprawdzi¢ promien tuku.

“Przyktady alarméw w definicji
ksztattu konturu” (strona 1-173)

‘Radius data is
contradictory.’

The shape cannot be established
since radius data is contradictory.
Check and correct the radius data.
Check the radius of arc.

m “Examples of Alarms in Contour
Shape Definition” (page 1-173)

‘Dane wysrodkowania
sg sprzeczne.’

Nie mozna ustali¢ ksztattu z uwagi na
sprzecznos¢ danych srodka.
Sprawdzi¢ i poprawi¢ dane srodka.
Sprawdzi¢ dane srodka tuku.

m “Przyktady alarméw w definicji
ksztattu konturu” (strona 1-173)

‘Center data is
contradictory.’

The shape cannot be established
since center data is contradictory.
Check and correct the center data.
Check the center data of arc.

m “Examples of Alarms in Contour
Shape Definition” (page 1-173)

‘Dane punktu
koncowego sag

Nie mozna ustali¢ ksztattu z uwagi na
sprzecznos¢ danych punktu

‘End point data is
contradictory.’

The shape cannot be established
since end point data is contradictory.

sprzeczne.’ zakonczenia. Sprawdzi¢ i poprawi¢ Check and correct the end point data.
dane punktu zakonczenia. m “Examples of Alarms in Contour
L) “Przyktady alarmow w definicji Shape Definition” (page 1-173)
ksztattu konturu” (strona 1-173)
‘Dane cyfry Nie mozna ustali¢ ksztattu z uwagi na | ‘Auxiliary figure data is | The shape cannot be established
pomocniczej sq sprzecznos¢ danych ksztattu contradictory.’ since auxiliary shape data is
sprzeczne.’ pomocniczego. Sprawdzi¢ i poprawi¢ contradictory. Check and correct the

dane ksztattu pomocniczego.

auxiliary shape data.

‘Dane dtugosci sg
sprzeczne.’

Nie mozna ustali¢ ksztattu z uwagi na
sprzecznos¢ danych dtugosci.
Sprawdzi¢ i poprawi¢ dane dtugosci.
Sprawdzi¢ dtugos¢ linii oraz dane
punktu zakonczenia.

‘Length data is
contradictory.’

The shape cannot be established
since length data is contradictory.
Check and correct the length data.
Check the length of line and the end
point data.

VF-NL_C-BOPLEN



SZCZEGOLOWY OPIS MENU CYKLU | USTAWIENIA KSZTALTU

DETAILS OF CYCLE MENU AND SHAPE SETTING

1-173

Komunikat alarmowy

Tresc¢ i srodki zapobiegawcze

Alarm Message

Contents and Measures

‘Forma nie jest
zamknieta.’

Ksztatft wybrania nie jest ksztattem
zamknietym. Ksztalt wybrania
powinien by¢ ksztattem zamknietym.

‘The shape is not
closed.’

The pocket shape is not a closed
shape. The shape must be a closed
shape.

‘Btad definicji ksztattu’

Dane wprowadzone do zdefiniowania
ksztattu obejmujg wartos¢
wywotujgca alarm. Sprawdzi¢
wszystkie dane.

‘Shape definition error’

The data input to define the shape
includes the one that causes an
alarm. Check all data.

‘Dalsze rozszerzenie

Dalsze rozszerzenie ksztattu nie jest

‘Further expansion is

Shape expansion operation is not

liczby symboli (8192).

nie jest mozliwe.’ mozliwe. not possible.’ possible any further.
‘ZBYT WIELE Nie mozna dodac¢ wiecej symboli z ‘TOO MANY No more symbols can be added as
SYMBOLYI uwagi na przekroczenie maksymailnej | SYMBOLS’ maximum number of symbols (8192)

exceeded.

Przyktady alarméw w definicji ksztattu konturu

Examples of Alarms in Contour Shape Definition

Jesli nie mozna ustali¢ ksztattu z powodu konfliktu w definicji
ksztattu lub brakujgacych danych, zostaje wyswietlony

komunikat o btedzie.
<Przyczyny btedow>

If the shape cannot be established due to conflict in the
definition of the shape or missing data, the error message is

displayed.
<Causes of Errors>

Przypadek 1: Kiedy punkt zakonczenia poprzedzajacego
ksztaltu jest ustawiony

Case1: When End Point of Preceding Shape is Set

®

Punkt zakohczenia poprzedzajacego elementu ksztattu nie
znajduje sie w definiowanym ksztatcie.

The end point of the preceding shape element is not on the
shape being defined.

Punkt zakonczenia

End point
Kat
Angle [\«
Punkt zakonczenia
poprzedzajgcego

elementu ksztattu
End Point of Preceding
Shape Element

Promien
Radius

Punkt zakonczenia poprzedzajacego
elementu ksztattu

Srodek End Point of Preceding Shape Element

Center

Wszystkie dane tuku zostaty wprowadzone.

All the arc data have been input.

Punkt zakohczenia definiowanego ksztattu nie znajduje sie
na tuku

The end point of the shape being defined is not on the arc

Promien
Radius

Punkt zakonczenia poprzedzajacego elementu ksztattu
End Point of Preceding Shape Element

Srodek
Center

Punkt zakonczenia definiowanego ksztattu
End Point of the Shape Being Defined

Przypadek 2: Kiedy punkt zakonczenia poprzedzajacego
ksztattu nie jest ustawiony

Case2: When End Point of Preceding Shape is Not Set
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@ | Nie ma punktu przeciecia z poprzedzajgcym ksztattem:
(Wartosci wspotrzednych punktu zakonczenia
poprzedzajacego elementu ksztattu nie sg okreslane

automatycznie.)

No Intersection with the preceding shape exists:
(The coordinate values of the end point of the preceding
shape element are not determined automatically.)

Promien
Radius

PN
/7 N
/ \

|

|

/
\ /
~ —_

Srodek
Center

_Angle

Promien

\iz N Radius
/ N\
/ / \

|

\ /
AN /
~_|_~-

Srodek
Center

Promien
Radius

|

Srodek
Center

Cho¢ istnieje punkt przeciecia z poprzedzajacym ksztattem,
nie ma punktu przeciecia zgodnego z ustawieniem ‘WZGL.

Although the intersection with the preceding shape exists,
intersection that meets the ‘PREV.REL.’ setting does not

\
\

Kat
_Angle /|

DO POP. FO.. exists.
Promien
% Radius
Promien » Promien ~
Radius Radius ¢ /\
\
Srodek ]
Center /

Srodek
Center

Srodek
Center

Poniewaz zdefiniowana linia jest rownolegta z
poprzedzajaca ja linia, nie ma punktu przeciecia, a wartosci
wspotrzednych punktu zakonczenia poprzedzajacego ksztait
nie sg okreslane automatycznie.

Since the defined line is parallel with its preceding line, no
intersection exists, and the coordinate values of the end
point of the preceding shape are not determined
automatically

<Linia pod katem aktualnie definiowanym ma ten
sam kat co poprzedzajaca linia pod katem>

<The line at angle currently defined has the same
angle as the preceding line at angle>

Punkt zakonczenia

Argl

End Point Poprzedzajacy element ksztaftu o, .
Preceding Shape Element romien
Radius Promien
\\ Radius
\
\
Kat \\
/inglle Kat \

<Okregi majg ten sam $rodek w tym samym potozeniu>
<Circles have the center at the same position>

Srodek
Center

Przypadek 3: Ksztatt naroznika jest zdefiniowany w
punkcie, gdzie nie moze zosta¢ potwierdzony

Case 3: A corner shape is defined at a point where it
cannot be confirmed

(@ | Element ksztattu naroznika jest ustawiony jak na poczatku/
koncu definicji ksztattu.

A corner shape element is set as at the start/end of a shape
definition.

Elementy ksztattu naroznika sg definiowane w kolejnosci

Corner shape elements are defined in succession

Przypadek 4: Ksztalt narysowany w definicji konturu nie
jest zamkniety

Case4: A shape drawn in the contour definition is not
closed
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@ | Punkt rozpoczecia nie jest zgodny z punktem zakonczenia w | The start point does not agree with the end point in a
definicji ksztattu materiatu wyjsciowego, wybierania itp. definition for blank shape and pocketing, etc.
] uwaca ] noTE
Punkty rozpoczecia i zakonczenia nie musza by¢ zgodne It is not necessary that the start and end points agrees with one
another
Przyktad:
Ksztatty produktu $rednicy zewnetrznej/$rednicy Ex:
wewnetrznej/powierzchni czotowej itp. Product shapes of O.D./I.D./Endface, etc.
Postepowanie z komunikatami o bledach Handling Error Messages
Stukna¢ element symbolu, dla ktérego zostat Tap the symbol element for which the error message is
wyswietlony komunikat o btedzie displayed
Poprawi¢ wartosci numeryczne, ustawienia na ekranie ‘ Correct numerical values, settings in the Contour screen ‘
Kontur
‘ Stuknaé OK ‘ ‘ Tap OK ‘
‘ Zostanie wyswietlony komunikat o btedzie ‘ ‘ The error message is cleared ‘
] uwaca  NoTE
Jesli komunikat o btedzie pozostanie wyswietlony, nalezy powtérzyc¢ If the error message stays displayed, repeat the above procedure from

powyzszg procedure od poczatku. the beginning.

@ Nawet jesli komunikat o btedzie pozostaje wyswietlony, poprzednia @ Even if the error message is displayed, the previous item may be
pozycja moze zosta¢ automatycznie ustawiona (komunikat o automatically set (the error message is cleared) when the next
btedzie zostat skasowany), gdy nastepny element ksztattu jest shape element is input continuously.
wprowadzany w sposoéb ciggty.

24 Podstawowe pozycje ustawien ksztaltu dla procesu toczenia
Basic Shape Setting Items for Turning Process

Po wybraniu menu cykli, szczegétowe dane obrébki mozna After selecting the cycle menus, the machining detail can be
ustawi¢ na ekranie Shape Setting. set in the Shape Setting screen.

Patrz rysunek przewodni wyswietlony na ekranie podczas Refer to the guidance drawing displayed on the screen when
ustawiania danych. Litery alfabetu lub liczby przypisane do setting the data. The letters of the alphabet or numbers

nazw pozycji ustawieh odpowiadajg literom i liczbom assigned to the setting item names correspond to those in the
zaznaczonym na rysunku przewodnim. guidance drawing.

] uwaca ] NoTE

1. Wyswietlane menu rézni sie w zaleznosci od wybranej opcji menu. 1. The menu displayed differs depending on the selected menu

option.
2. Cho¢ nie zawsze trzeba ustawia¢ nastepujace dane, cze$¢ 2. Although you do not always need to set the following data, some
procesow tego wymaga. process requires the setting of the data.
3. Wybrana opcja menu cyklu jest wyswietlana w nawiasach ( ). 3. The selected cycle menu option is shown in parentheses ().
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Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje ‘1:

Setting Iltems Displayed when ‘1: GENERAL’ is Selected

OGOLNFE’
Pozycja Opis Item Description

@ |‘'WYK. TYP’ Ustawia narzedzie do wykanczania ‘FIN. TYPE’ Sets the tool for finishing (copying).
(kopiowania). When ‘FIN. TOOL is selected, the
Kiedy wybrano ‘W. NARZ.’, automatyczne automatic tool determination sets the
okreslanie narzedzia ustawia narzedzie do rough cutting tool and finishing tool.
skrawania zgrubnego i narzedzie Selecting ‘ON’ for ‘CYCL OUT’ outputs
wykanczajace. G70 (finishing cycle).

Wybér ‘WL dla ‘WYJ CYK’ wysyta G70 When ‘RGH TOOL' is selected, the
(cykl wykanczania). automatic tool determination sets the
Kiedy wybrano ‘N. O.Z.’, automatyczne rough cutting tool.

okreslanie narzedzia ustawia narzedzie do Selecting ‘ON’ for ‘CYCL OUT’ outputs
skrawania zgrubnego. G71/G72 (roughing cycle).

Wybér ‘WL, dla ‘WYJ CYK’ wysyta G71/

G72 (cykl obrébki zgrubnej).

@ | ‘PRET/FOR.’ Jesli wybrano opcje ‘SPECJALNY’ dla ‘BAR/FORM’ If ‘'SPECIAL is selected for ‘BLANK
pozycji ‘FORMA SUR.’, mozna ustawic SHAPE’, it is possible to set whether to
wykonanie kazdego procesu jako ‘PRET’ execute each process as a ‘BAR’ or
lub ‘FOR.’, co daje uzytkownikom ‘FORM’ process, which allows users to
mozliwo$¢ zaprogramowania przez program by splitting the workpiece into
podzielenie detalu na ksztatty ‘PRET’ i ‘BAR’ and ‘FORM’ shapes.

‘FOR.. Qj “General Machining of Stepped Material
1) “Ogéina obrobka materiatu (0.D., 1.D., Groove, Thread)” (page 1-284)
stopniowanego ($rednica zewnetrzna,
Srednica wewnetrzna, rowek, gwint)”
(strona 1-284)
®|'K0.zZ Po ustawieniu pozycji ‘K 0.Z.Z (X), ‘R.END Z’ When ‘R.END Z (X)’ is set, rough cutting is
‘KO.Z. X skrawanie zgrubne nie zostanie wykonane | ‘R.END X’ not carried out beyond this point.
poza tym punktem.
‘KO.Z2.Z
‘R.END Z’
|
|
; -
!
— _ KO.Z.X
: "/,,\‘ ‘R.END X’
| T
! I—
<8.2/8.W.> <Planowanie>
<'0.D./I.D.> <Facing>

@ |'ODL. WYJ.’ Dla tej pozycji mozna ustawi¢ ponizsze ‘RETR.DIST’ A retraction distance, as follows, can be

odlegtosci cofniecia. set for this item.

Proces obrébki srednicy zewnetrznej: O.D. Process:

Odlegtosé¢ cofniecia od detalu Retraction distance from workpiece
Proces obrébki Srednicy wewnetrzne;j: I.D. Process:

Odlegtos¢ cofniecia od detalu Retraction distance from workpiece
Proces obrébki powierzchni czotowe;j: End face Process:

Odlegtosé cofniecia od minimalnej Retraction distance from the minimum I1.D.
Srednicy wewnetrznej detalu of the workpiece
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Pozycja Opis Item Description
®|'z.CX Dla tej pozycji mozna ustawi¢ wielkos¢ ‘CT CHGX It is possible to set the amount of change
‘ZM. GLEB.’ zmiany gtebokosci przejscia narzedzia ‘CHG.DPTH’ in the depth of cut, and the diameter to be
skrawajacego oraz $rednicy. Dane te changed, for this item. These data can be
mozna ustawi¢ przez wybranie pozycji set when ‘BAR’ is selected for ‘BAR/
‘PRET dla opcji ‘PRET/FOR.’ $rednicy FORM’ of O.D. or I.D., or a setting other
zewnetrznej lub wewnetrznej lub wybraé than ‘PRECAST is selected for ‘BLANK
ustawienie inne niz‘PREFABRYKOWANY’ SHAPE’ in ‘COMMON SETTING'. The
dla opcji ‘FORMA SUR.’ w ‘USTAWIENIA individual data for ‘CT CHG.X" and
WSPOLNE’. Poszczegdine dane dla ‘Z. C ‘CHG.DPTH’ will be invalid unless both of
X' i‘ZM. GLEB.’ beda nieprawidtowe them are set.
chyba, ze obie te pozycje zostang m “Example of Using Detail Items
ustawione. ‘CHC}.DPTH’ (Chgnging Cutting Depth)
@1 “Przyktad uzycia pozycji szczegétowych ?:Tﬁtu?g?-lipcagep \{_égg)p ying Type in Rough
‘ZM. GLEB.’ (zmiana gtebokosci
skrawania) i ‘K C.Z." (typ kopiowania w
skrawaniu zgrubnym)” (strona 1-238)
® |‘ZM. PR. Ustawia predkos¢ powierzchni i szybkos¢ | ‘CHG.SPD.’ Sets the surface speed and feedrate to be
ZM. POS'’ posuwu, ktérg nalezy zastosowac z pozycji | ‘CHG.FEED’ applied from ‘CT CHG.X'.
‘Z.CX. “Example of Using Detail Iltems
« VG i . ‘CHG.DPTH’ (Changing Cutting Depth
EL) Preyidad uayia poayel szczegtiowyeh and R.CT COPY. (Copying Type in Rolgh
skrawania) i 'K C.Z.’ (typ kopiowania w Cutting)” (page 1-238)
skrawaniu zgrubnym)” (strona 1-238)

@ | ‘OB AUTO’ Wybiera wiaczenie lub wytgczenie funkcji | ‘AREA AUTO’ | Selects whether the automatic area
automatycznego okreslenia obszaru w determination function is made valid or not
przypadku wyboru ustawienia innego niz when a setting other than ‘PRECAST is
‘PREFABRYKOWANY’ dla opcji ‘FORMA selected for ‘BLANK SHAPE’ in
SUR.” w ‘USTAWIENIA WSPOLNE’. ‘COMMON SETTING'.

Fragment nieobrobiony Prawidtowe Nieaktywna
Uncut Portion[ Valid Invalid |]1!
fl

‘PRZESUN.’ Ustawia przemieszczenie dla ‘DISPLACE’ Sets the displacement for balance cut
skompensowanego przejscia narzedzia machining.
skrawajgcego.
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Pozycja Opis Item Description
® |‘P. WYKON.’ Dla pozycji ‘KIERUNEK CIECIA ustawi¢ | ‘F.PRIOR. For ‘CUT DIR’, set the order of finishing to
kolejnos¢ wykonczen, ktéra nalezy wybrac be selected in response to the cutting
w odpowiedzi na wyznaczenie kierunku direction designation, ‘FINISH REVERSE’
skrawania ‘OD. WYK.’ lub ‘O. ZGR/WYK. - or ‘ROUGH/FINISH - REVERSE’, which is
DO TYLU' ktéra jest wybrana podczas selected while inputting the contour shape.
wprowadzania ksztattu konturu. This setting is valid only for finishing and
Ustawienie to jest prawidtowe tylko dla not for rough cutting.
wykanczania, nie dla skrawania
zgrubnego.
1) ‘P. ODWR. (Sciezka narzedzia w kolejnosci 2) ‘P.DO PR. (Sciezka narzedzia w tej samej
odwrotnej definicji ksztattu) kolejnosci co definicja ksztattu, lecz z
‘REV.PRIOR’ (Tool path in the reverse order odwrdéconym kierunkiem skrawania)
of shape definition) ‘FWD.PRIOR’ (Tool path in the same order as
shape definition with only the cutting direction
reversed)
1
_I ¢ 2 _I 4
3 ¢ 3
E=: oo 1
Kierunek skra.wan!a oD. WYK. 5 Kierunek skra.Iwan.la OD. WYK. 1
Direction of cutting Direction of cutting
‘FINISH REVERSFE’ ‘FINISH REVERSE’
‘PR. KON.". Dla pozycji ‘PR. KON.’ wybraé uzycie lub | ‘NOSE RAD.. | Select, for 'NOSE RAD.’, whether or not

brak uzycia funkcji automatycznego
wyréwnania promienia zaokraglenia ostrza
(G41, G42) podczas tworzenia programu
NC. W przypadku wybrania pozycji ‘WL’
utworzony zostanie program
wykorzystujacy funkcje automatycznego
wyréwnania promienia zaokraglenia ostrza
w wykanczajgcym przejsciu skrawajgcym
lub ostatnim przejsciu skrawania
zgrubnego, ktére kopiuje obrobiony
ksztatt. Jesli ksztatt zawiera odcinek
wybrania (wklesty), zostaje utworzony
program NC wykorzystujacy funkcje
automatycznego wyréwnania promienia
zaokraglenia ostrza tylko dla
wykanczajacego przejscia skrawajacego.
m “Przyktad uzywania pozyc;ji
szczegotowych ‘WYJ CYK’ (wysytanie
cyklu) i NOSE RAD (automatyczna

kompensacja promienia zaokraglenia
ostrza)” (strona 1-239)

the automatic nose radius offset function
(G41, G42) is used when creating an NC
program. If ‘ON’ is selected, an NC
program that uses the automatic nose
radius offset function is created in the
finish cutting pass or the last rough cutting
pass that copies the shape that has been
machined. If the shape has a pocket
(concave) section, an NC program that
uses the automatic nose radius offset
function is created only in the finish cutting
pass.
Q:l “Example of Using Detail Items ‘CYCL
OUT’ (Cycle Output) and NOSE RAD

(Automatic Nose Radius Compensation)”
(page 1-239)
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Pozycja Opis Item Description
@ |'KC.Z” Mozna wybra¢ i ustawi¢ metode ‘R.CT COPY’ It is possible to select and set the method

kopiowania i wykanczania profilu w
operacji posuwu wgtebnego narzedzia
podczas skrawania zgrubnego z pozycji
‘TYLKO W KONCOWEJ SCIEZCE' i
‘PRZY KAZDYM WCIECIU'. Ustawienie to
mozna wykonac, jesli wybrano ustawienie
inne niz “POLFABRYKAT” dla pozycji
‘PRET/FOR.’ lub ‘FORMA SUR." w
‘USTAWIENIA WSPOLNE'.

m “Przyktad uzycia pozycji szczegétowych
‘ZM. GLEB.’ (zmiana gtebokosci
skrawania) i ‘K C.Z." (typ kopiowania w
skrawaniu zgrubnym)” (strona 1-238)

for copying the finishing profile in the tool

infeed operation in rough cutting from ‘IN

FINAL PATH ONLY’ and ‘AT EACH

CUT-IN’. The setting can be made when a

setting other than “PRECAST” is selected

for ‘BAR/FORM’ or ‘BLANK SHAPE' in

‘COMMON SETTING'.

@1 “Example of Using Detail Iltems
‘CHG.DPTH’ (Changing Cutting Depth)
and ‘R.CT COPY’ (Copying Type in Rough
Cutting)” (page 1-238)

1) ‘TYLKO W KONCOWEJ SCIEZCE’
‘IN FINAL PATH ONLY’

2) ‘PRZY KAZDYM WCIECIU’
‘AT EACH CUT-IN’

Podczas skrawania wykonywanego po kazdym posuwie
wgtebnym kopiowany jest profil wykonczenia z
pozostawieniem naddatku wykonczenia.

is copied leaving the finish allowance.

Podczas skrawania wykonywanego po kazdym
posuwie wgtebnym kopiowany jest profil wykonczenia
z pozostawieniem naddatku wykonczenia.

In each cutting performed after each infeed,

the finish profile is copied leaving the finish
allowance.

In each cutting performed after each infeed, the finish profile

Profil wykonczenia jest kopiowany z
pozostawieniem naddatku wykonczenia.
Finish profile is copied

leaving the finish allowance.

Podczas skrawania wykonywanego po kazdym
posuwie wgtebnym kopiowany jest profil wykonczenia
z pozostawieniem naddatku wykonczenia.

In each cutting performed after each infeed, the

finish profile is copied leaving the finish allowance.

Na koncu profil wykonczenia jest kopiowany w
catosci z pozostawieniem naddatku wykonczenia.
Finally, the finish profile is copied

entirely leaving the finish allowance.
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Pozycja Opis Item Description
@ [‘WYJ CYK’ W przypadku wyboru pozycji ‘Wt dla ‘CYCL OUT If ‘ON’ is selected for ‘CYCL OUT’, a
opcji ‘WYJ CYK’ nastepuje wystanie cyklu multiple repetitive cycle is output when
wielokrotnego podczas tworzenia creating an NC program.
programu NC. Displayed when ‘BAR’ is selected for
Wyswietla sie po wybraniu pozycji ‘PRET’ ‘BLANK SHAPE’ in ‘COMMON SETTING'.
dla opcji ‘FORMA SUR." w ‘USTAWIENIA
- NOTE
WSPOLNE’. Eﬂ
[ﬂ UWAGA 1. If .the shape .has a pocket (c?r?ca\{e) section
with the setting for NCSpecification
1. Jesli ksztatt zawiera odcinek wybrania Parameter Feature No. 90 (general
(wklesty) z ustawieniem dla multiple repetitive cycle pocket machining
NCSpecification Parameter Feature nr 90 option) being *1” (No NC option), a multiple
(opcja ogdlnej obrébki wybran w cyklu repetitive cycle is not output.
wielokrotnym), ktérym jest “1” (brak opcji 2. G70 (finish cutting cycle) is output only
NC), cykl wielokrotny nie zostanie wystany. when ‘RGH TOOL' is selected for ‘(1) FIN.
2. GT70 (cykl skrawania wykarnczajacego) TYPE'. However, it is not output if a value is
zostaje wystany w przypadku wybrania set for /(6) R. END Z'.
pozycji ‘N. 0.Z." dla opgji ‘(1) TYP W.". Nie (Only G71 (0.D.71.D.") or G72 (END
zostanie jednak wystany, jesli zostanie FACE’) rough cutting cycle is output.)
ustawiona wartos¢ dla pozycji (6) K 0.2.Z".
(Tylko G71 ('S.Z./'S.W.") lub G72 (‘P KON’)
cykl obroébki zgrubnej jest wysytany.)
@ | ' KROKI’ Ustawia ilos$¢ krokéw podczas ‘STEPS’ Sets the number of steps when executing
wieloetapowej obrébki zgrubne;. rough cutting in several passes. NC
Wykonany zostaje program NC program conversion taking into account
uwzgledniajacy ilos¢ krokéw. the number of steps is executed.
J uwaca ] noTe
1. Ustawienie jest nieaktywne, gdy ‘2: 1. The setting becomes invalid when ‘2:
PREFABRYKOWANY’ lub ‘3: SPECJALNY’ PRECAST or ‘3: SPECIAL is selected for
zostanie wybrane dla ‘FORMA SUR.’ na ‘BLANK SHAPE’ on the ‘COMMON
ekranie ‘USTAWIENIA WSPOLNE'. SETTING’ screen.
2. Ustawienie jest nieaktywne gdy ‘2: WL’ 2. The setting becomes invalid when 2: ON’ is
zostanie wybrane dla ‘WYJ CYK’ lub gdy ‘2: selected for ‘CYCL OUT or when ‘2: VALID’
WAZNY’ zostanie wybrane dla ‘UST. OB.’. is selected for ‘AREA SET'.
Krok  Krok Krok
trzeci  drugi pierwszy
Third  Second First
step step step
— — —
— — ——
— — —
— — —
Srednica zewnetrzna
For O.D.

J uwaca

] noTE

1.

Ustawi¢ wszystkie pozycje w przypadku wyboru opcji ‘7: P(POW
W) (ksztatt, w ktérym nastepuje odciecie powierzchni czotowej
materiatu wyj$ciowego). Jesli nie zostang ustawione wszystkie
pozycje, program nie moze zosta¢ poprawnie utworzony.

W uktadzie 2-kanatowym nie mozna ustawi¢ skompensowanego
przejscia narzedzia skrawajgcego dla obrébki powierzchni
czotowej materiatu wyj$ciowego. Aby wykona¢ skompensowane
przejscie narzedzia skrawajgcego podczas obrébki powierzchni
czofowej, nalezy uzyé ‘5: PO(W DOLY lub ‘6: P(W GORE)..

W przypadku materiatu wyj$ciowego, dla ktérego przy
wprowadzaniu danych szczegoétowych wybrano pozycje ‘2:
PREFABRYKOWANY’ lub ‘3: SPECJALNY’, ‘4: FORMA WOLNA’
dla opcji ‘FORMA SUR.’ w ‘USTAWIENIA WSPOLNE’ zostaje
utworzony odpowiedni program bez przej$cia w powietrzu.

VF-NL_C-BOPLEN

1.

Set all items when ‘7: FACE(W-FACE) (a shape where the end
face of a blank workpiece is cut off) is selected. If all items are not
set, the program cannot be created correctly.

With the 2 channels system, balance cut cannot be set for end face
machining of a blank workpiece. To perform balance cutting in end
face machining, use ‘5: FACE (DOWN)’ or ‘6: FACE (UP)'.

For a blank workpiece for which ‘2: PRECAST’ or ‘3: SPECIAL’, ‘4:
FREE FORM’ has been selected for ‘BLANK SHAPE' in
‘COMMON SETTING’, when the detail data is input an appropriate
program is created without air cutting.
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Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje ‘2: Setting Items Displayed when ‘2: GROOVE'’ is Selected

ROWEK’
Pozycja Opis Item Description
@ | ‘KRW. DOL.1* | Wprowadzenie wartos$ci dodatniej = ‘BTM CORN1’ | Positive Value Input="CORNER C’

‘KRW. DOL.2” |‘KRAWEDZ C’ ‘BTM CORN2 | Negative Value Input="CORNER R’
Wprowadzenie wartosci ujemnej =
‘KRAWEDZ R’

‘KRAWEDZ C’ ‘KRAWEDZ R’
‘CORNER C’ ‘CORNER R’

‘SZ. CIEC%’ Ustawia gtebokosc¢ przej$cia narzedzia ‘CUT WID%’ Sets the depth of cut to increase groove
skrawajgcego w celu zwiekszenia width in terms of the percentage of the tool
szerokosci rowka pod wzgledem width.
procentowego udziatu szerokosci
narzedzia.

‘LICZNIK’ Ustawia liczbe rowkéw podczas obrobki ‘COUNT Sets the number of grooves when
dwoch lub wiecej rowkdw w regularnych machining two or more grooves at regular
przedziatach czasowych. intervals.

‘KROKI’ Ustawia liczbe stopni, w ktérych zostaje ‘STEPS’ Sets the number of steps in which the
wyciety rowek podczas obrébki gtebokiego groove is cut when machining a deep
rowka. groove.

] uwaca ] noTE

Ustawienie jest nieaktywne gdy ‘2: WL’ The setting becomes invalid when ‘2: ON’ is
zostanie wybrane dla ‘WYJ CYK’ lub gdy ‘2: selected for ‘CYCL OUT or when ‘2: VALID' is
WAZNY’ zostanie wybrane dla ‘UST. OB.. selected for ‘AREA SET'.

‘SZ. N’ Po ustawieniu pozycji ‘SZ. N.” z pliku ‘TL WIDTH’ If TL WIDTH'’ is set, a tool with a smaller

(Rowek narzedzi zostaje automatycznie wybrane | (Contour width than the set value is automatically

konturu) narzedzie o szerokosci mniejszej od groove) selected from the tool file. When the shape
wartosci ustawionej. Po wprowadzeniu is entered, ‘MIN.WID.’ is displayed on the
ksztattu na ekranie zostaje wyswietlona screen. Set a width smaller than the
pozycja ‘SZER. MIN’. Ustawi¢ szerokosc¢ displayed minimum groove width.
mniejszg od wyswietlonej minimalnej
szerokosci rowka.

‘KRAWEDZ D’ | Dla tej pozycji mozna ustawié dolne ‘CORNER D’ It is possible to set the bottom corner

‘KRAW. F’ zaokraglenie naroznika przez ustawienie |‘CORNER F’ rounding by setting negative numerical

(Rowek ujemnych wartosci numerycznych. (Trapezoidal values for this item.

trapezowy) groove)
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Pozycja Opis Item Description

@ | ‘KROKI'(Rowek | Ustawia ilo$¢ krokéw podczas ‘STEPS’(Conto | Sets the number of steps when executing

konturu) wieloetapowej obrdbki zgrubne;. ur groove) rough cutting in several passes. NC

Wykonany zostaje program NC program conversion taking into account

uwzgledniajacy ilosé krokow. the number of steps is executed.

E:I UWAGA I<| NOTE

1. Ustawienie jest nieaktywne, gdy ‘2: 1. The setting becomes invalid when ‘2:
PREFABRYKOWANY’ lub ‘3: SPECJALNY’ PRECAST or ‘3: SPECIAL' is selected for
zostanie wybrane dla ‘FORMA SUR." na ‘BLANK SHAPE’ on the ‘COMMON
ekranie ‘USTAWIENIA WSPOLNE". SETTING’ screen.

2. Ustawienie jest nieaktywne gdy ‘2: WL’ 2. The setting becomes invalid when ‘2: ON’ is
zostanie wybrane dla ‘WYJ CYK’ lub gdy ‘2: selected for ‘CYCL OUT’ or when ‘2: VALID’
WAZNY’ zostanie wybrane dla ‘UST. OB.’. is selected for ‘AREA SET'.

3. To ustawienie jest nieaktywne gdy funkcja 3. The setting becomes invalid when a
przejscia poprzecznego noza do rowkow grooving tool with traversing function is
jest aktywna. valid.

‘TYP CIEC. N6z do rowkow z funkcja przejscia ‘CUT TYPE’ Grooving tool with traversing function is
poprzecznego jest zatwierdzany przez validated by selecting ‘2:WIDTH
wybranie opcji ‘2:KIERUNEK DIRECTION'.

SZEROKOSCI'.

©® | ‘K. CIECIA Ustawi¢ kierunek skrawania noza do ‘CUT DIR” Set the cutting direction of grooving tool
rowkow z funkcja przejscia poprzecznego. with traversing function.

W przypadku wybrania pozycji When 2:WIDTH DIRECTION' is selected

‘2:KIERUNEK SZEROKOSCI’ dla opciji for ‘CUT TYPFE’, this setting item is

‘TYP CIEC.’ zostaje wy$wietlona pozycja displayed.

tego ustawienia.

‘WAR WYG.’ Ustawi¢ pozycje ‘BND.AMT.’ noza do ‘BND.AMT.’ Set the ‘BND.AMT.’ of grooving tool with
rowkow z funkcja przejscia poprzecznego. traversing function.

W przypadku wybrania pozyciji When 2:WIDTH DIRECTION' is selected

‘2:KIERUNEK SZEROKOSCI’ dla opciji for ‘CUT TYPFE’, this setting item is

‘TYP CIEC. zostaje wyswietlona pozycja displayed.

tego ustawienia.

@ |‘WAR TYL. Ustawi¢ pozycje ‘WAR TYL.’ noza do ‘BACK AMT’ Set the ‘BACK AMT’ of grooving tool with
rowkow z funkcja przejscia poprzecznego. traversing function.

W przypadku wybrania pozyciji When 2:WIDTH DIRECTION’ is selected

‘2:KIERUNEK SZEROKOSCI’ dla opciji for ‘CUT TYPFE’, this setting item is

‘TYP CIEC. zostaje wyswietlona pozycja displayed.

tego ustawienia.

@ |'GLEBOKOSC | Ustawi¢ glebokos$¢ pojedynczego ‘CUTTING Set the depth of single cutting when using

CIECIA skrawania z wykorzystaniem noza do DEPTH’ a grooving tool with traversing function.
rowkow z funkcja przejscia poprzecznego. When 2:WIDTH DIRECTION’ is selected

W przypadku wybrania pozycji for ‘CUT TYPE’, this setting item is

‘2:KIERUNEK SZEROKOSCI' dla opgiji displayed.

‘TYP CIEC. zostaje wyswietlona pozycja

tego ustawienia.

] uwaca

] noTE

Wybrac¢ narzedzie o mniejszej szerokosci od ustawionej dla pozycji
‘SZER. MIN’ w automatycznym procesie okreslania narzedzia dla

rowkéw trapezoidalnych.

Select a tool with a width smaller than the width set for ‘MIN.WID.’ in
the automatic tool determination process for trapezoidal grooves.

Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje ‘3:

GWINT’

Setting Iltems Displayed when ‘3: THREAD’ is Selected

Pozycja

Opis

Item

Description

‘WYS. GW.’

Ustawi¢ wysokos$¢ gwintu (mm).

@ Dane dla tych pozycji sq automatycznie
okreslane w oparciu o ustawienie pozycji
‘SKOK'.

‘THRD HGHT’

Set the thread height (mm).

@ Data for these items are automatically
determined based on ‘LEAD’.
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Pozycja Opis Item Description

@ |1 CIECIE’ Ustawi¢ gtebokos$¢ przejscia narzedzia “1ST CUT’ Set the depth of cut for the first thread
skrawajgcego dla pierwszego przejscia cutting cycle pass (mm).
cyklu nacinania gwintéw (mm). ) )

Y @ Data for these items are automatically
@ Dane dla tych pozycji sa automatycznie determined based on ‘LEAD’.
okreslane w oparciu o ustawienie pozyc;ji
‘SKOK'.

@ | ‘DL. GW. Podczas ustawiania dtugosci gwintu wzig¢ | ‘THRD LEN’ When setting the thread length, take the
pod uwage niepetng dtugos¢ gwintu L2 incomplete thread length L2 (the
(niepetny fragment gwintu generowany incomplete thread portion generated
przed stopniami narzedzia po before the tool stops after deceleration)
zmniejszeniu predkosci). Warto$¢ ujemna into consideration. A negative value
definiuje nacinanie gwintu poczawszy od defines thread cutting beginning from the
strony uchwytu. chuck side.

@ | 'FAZA Ustawia pozycje ‘WL./'WYL.’ dla ‘FAZA. |'CHAMFER’ Sets ‘ON’/'OFF’ for ‘CHAMFER'.

Jesli zostanie ustawiona opcja ‘WYL, If ‘OFF’ is set, M24 is output, and if ‘ON’ is
zostanie wystany kod M24, a w przypadku set, M23 is output.

ustawienia ‘WL’ nastapi wystanie kodu

M23.

® |‘TYP CIEC. Wybiera typ przejscia narzedzia ‘CUT TYPE’ Selects the cut type.
skrawajacego. If ‘3: ZIGZAG' is selected for ‘CUT TYPE’,
W przypadku wyboru pozycji ‘3: ZIGZAG’ the G76 mode zigzag thread cutting cycle
dla opcji ‘TYP CIEC.’, cykl nacinania is not output unless NCSpecification
zygzakowego gwintu w trybie G76 nie Parameter Feature No. 32 (C-axis cycle
zostanie wysfany, chyba ze format) = 0 (F15 Format), even if NC
NCSpecification Parameter Feature nr specification parameter No. 37 (thread
32 (format cyklu osi C) = 0 (format F15), cutting cycle) = 1 (G76). If No. 32 =1 (F18
nawet przy parametrze nr 37 specyfikacji Format), the G92 mode zigzag thread
NC (cykl frezowania gwintu) = 1 (G76). cutting cycle is output.

Jesli nr 32 = 1 (format F18), zostaje
wystany cykl nacinania zygzakowego
gwintu w trybie G92.

® | ‘W. CIECIA Jesli zostanie wybrana pozycja ‘UST. ‘CUT SEL. If ‘AMT-FIX’ is selected, the depth of cut is
WAR.’, gteboko$¢ przejscia narzedzia controlled so that the stock removal
skrawajgcego jest kontrolowana w taki volume in each pass remains constant,
sposob, aby ilos¢ usunietego materiatu w based on the volume of stock removed in
kazdym przejsciu byta stata, w oparciu o the first pass.
ilos§¢ materiatu usunietego w pierwszym The depth of cut is made constant by
przejsciu. selecting ‘DPTH-FIX'.

Gteboko$¢ przejscia narzedzia
skrawajacego zostaje ustalona jako stata
przez wybranie pozycji ‘USTAL. GL.".

@ | ‘ZMIANA Ustawia metode przesuwania punktu ‘SHIFT’ Sets the method for shifting the start point
rozpoczecia po drugim skrawaniu podczas after the second cutting when cutting
skrawania gwintow wielokrotnych. multi-start threads.

W razie wybrania ‘1: METODA Z’, wartos¢ If “1: Z METHOD’ is selected, the shift
przesuniecia w osi Z jest okreslana wedtug amount in the Z-axis is determined using
nastepujgcego wzoru. the following formula.

‘LUZ Z'+ {{SKOK'/'GWINTY’ x (Liczba ‘CLEARNC Z'+ {{LEAD’/'THREADS’ x
Sciezek frezowania gwintu — 1)} (Number of thread cutting paths — 1)}

W razie wybrania ‘2: METODA KATOWA, If ‘2: ANGLE METHOD' is selected, the
kat przesuniecia jest okreslany wedtug shifting angle is determined using the
nastepujacego wzoru. following formula.

360/'GWINTY’ x (Liczba $ciezek 360/ THREADS’ x (Number of thread
frezowania gwintéw — 1) cutting paths — 1)

@ Warto$¢ ‘SKOK’ mozna obliczy¢ jako skok x liczba rozpocze¢.

] uwaca

@ The ‘LEAD’ can be calculated as pitch x number of starts.

] noTE

Wiertto jest wyciagane z detalu kazdorazowo, gdy osiagnie okreslong
gtebokos¢ w celu usuniecia widréow z wierconego otworu.

The drill is extracted from the workpiece each time it reaches the
specified depth to remove chips from the drilled hole.
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Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje ‘4:

Setting Items Displayed when ‘4: TURN.HOLFE'’ is

OTW TOCZ.’ Selected
Pozycja Opis Item Description
@ | ‘Gt. PUNKT’ Wybiera fragment wiertta okreslajacy ‘DEP. PNT’ Selects the portion of a drill used to define
(‘W. TOCZ.) efektywng gtebokos$¢ wiercenia. (‘TURN.DRILL") |the effective depth of drilling.
@ |'SRODK’ W przypadku wybrania pozycji ‘WL’ ‘CENTERING’ | If ‘ON’ is selected, the feedrate from the
(‘W. TOCZ.) szybkos$¢ posuwu zostaje zwolniona od (‘TURN.DRILL") |drilling start point to the point where the
punktu rozpoczecia wiercenia do punktu, drill shoulder enters the workpiece is
w ktérym krawedz skrawajgca wchodzi w slowed down.
detal.
® | ‘GLEB. KR’ Wprowadzi¢ gtebokos¢ przejscia ‘STEP DPTH’ Input the depth of cut for the first step.
(‘W. TOCZ.) narzq_dma skrawajacego dla pierwszego (‘TURN.DRILL") |<| NOTE
stopnia.
[:I UWAGA The drill is extracted from the workpiece each
time it reaches the specified depth to remove
Wiertto jest wyciagane z detalu kazdorazowo, chips from the drilled hole.
gdy osiagnie okreslong gtebokos¢ w celu
usuniecia widréw z wierconego otworu.
@ | ‘DOSUW %’ ‘DOSUW %’ jest stopniem redukciji ‘IN FEED %’ ‘IN FEED %’ is the feedrate reduction rate
‘POS ZEW. szybkosci posuwu na poczatku skrawania, | ‘OUT FEED’ to be applied at the start of cutting, and
a ‘POS ZEW.’ jest szybkoscig posuwu, ‘OUT FEED’ is the feedrate to be applied
ktorej nalezy uzy¢, gdy wiertto przechodzi when the drill cuts through the bottom of
przez dno detalu. Szybkos$¢ posuwu jest the workpiece. The feedrate is adjusted
regulowana w zakresie wprowadzonych within the length between the input values.
wartosci dtugosci.
® |‘TRYB GW.’ Jesli zostanie wybrana pozycja ‘TAP MODE’ If ‘STANDARD’ is set, the synchronized
(‘GW TOCZ.) |‘STANDARD’, cykl gwintowania (‘TURN.TAP’) tapping cycle is not used.
zsynchronizowanego nie zostanie uzyty.

Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje ‘9:

PRZESLIJ’

Setting ltems Displayed when ‘9: TRANSFER’ is

Selected

Agl

« “Ukfad wspoétrzednych detalu osi przenoszenia detalu w

procesie przenoszenia detalu” (strona 1-110)
. “Skrawanie tukéw i przenoszenie” (strona 1-293)

o

. “Workpiece Transfer Axis Work Coordinate System in

Workpiece Transfer Process” (page 1-110)
« “Arc Cutting and Transfer” (page 1-293)

Pozycja Opis Item Description
@ | ‘KIERUNEK’ Wybra¢ kierunek przekazania. ‘DIRECTION’ Select the transfer direction.
W przypadku wyboru pozycji ‘WR2 — When ‘SP2 — SP1’ (from spindle 2 to
WR1’" (od wrzeciona 2 do wrzeciona 1) spindle 1) is selected, ‘PULL OUT and
pozycje ‘WYCIAGN.” i ‘ODCIECIE’ nie ‘CUTOFF’ cannot be set.
moga by¢ ustawione.
@ |'KOD T Ustawi¢ numer narzedzia, ktére ma byé ‘T CODFE’ Set the tool number of the tool to be called
wywotane po przekazaniu detalu. when a workpiece is transferred.
® |‘P0OZ.0.Z Ustawi¢ warto$¢ wspotrzednej osi Z ‘WT POS. Z Set the Z-axis coordinate value of the tool
pozycji wycofania narzedzia. Wartos$c¢ retract position. The X-axis coordinate
wspétrzednej osi X pozycji wycofania value of the tool retract position is the zero
narzedzia wyznacza pozycje powrotu do return position.
punktu zerowego.
@ | ‘KIERUNEK Ustawi¢ kierunek obrotu wrzeciona 1 ‘ROTATION Set the direction of rotation of spindle 1
OBROTU’ podczas wykonywania przeniesienia. DIREC’ when a transfer is executed.
® | ‘PR WRZE. Ustawié predkos¢ wrzeciona przy ‘SP.SPEED’ Set the spindle speed at workpiece
przenoszeniu detalu. transfer.
Kiedy opcja ‘C-AXIS When ‘C-AXIS SYNCHRONIZED’ is
ZSYNCHRONIZOWANA zostata wybrana selected for ‘SYNCH.TYP’, set the spindle
dla ‘TYP SYN.’, nalezy ustawi¢ predkos¢ speed in air blowing.
wrzeciona w przedmuchu powietrzem.
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Pozycja Opis Item Description

® | ‘TYP SYN.’ Ustawi¢ typ synchronizacji przy ‘SYNCH.TYP’ | Set the synchronization type at workpiece
przenoszeniu detalu. transfer.

‘FAZA ZSYNCHRONIZOWANA': Wysyta ‘PHASE SYNCHRONIZED’: Outputs M34.
M34. ‘SPEED SYNCHRONIZED’: Outputs M35.
‘PREDKOSC ZSYNCHRONIZOWANA': ‘C-AXIS SYNCHRONIZED'’: Indexes the
Wysyta M35. C-axis angles of the spindle 1 and 2 and
‘C-AXIS ZSYNCHRONIZOWANA': then transfers the workpiece.
Przestawia quy osi C wrzeciona 1i 2, po Q NOTE
czym przenosi detal.
[ﬂ UWAGA 1. This can.be used only for the machines with
the C-axis.

1. Moze by¢ uzywane wytgcznie w maszynach 2. The C-axis angle of the spindle 2 can be

z osig C. changed by setting the Detailed Machining
2. Kat osi C wrzeciona 2 mozna zmienic, Parameter Feature No. 409.

ustawiajgc Detailed Machining Parameter

Feature nr 409.

@ | ‘SZYBKI PRZ. | Ustawi¢ warto$é wspoétrzednej osi Z2 ‘RPD TRV.B’ Set the Z2-axis coordinate value of the
B’ pozycji przystawienia, w ktérej wrzeciono 2 approach position where spindle 2 moves

przesuwa sie w kierunku wrzeciona 1 przy toward spindle 1 at a rapid feedrate.
duzej szybkosci posuwu.

‘ZBLIZENIE’ B | Okre$lenie GO0 przesuwa wrzeciono 2z | ‘APPROACH’ B | Specifying GO0 moves the spindle 2 from
pozycji szybkiego przesuwu do pozycji the rapid traverse position to the approach
przystawienia. position.

Okreslenie G01 przesuwa wrzeciono 2 z Specifying GO1 moves the spindle 2 from
pozyciji przystawienia do pozycji zacisku. the approach position to the gripping
position.
® |'UCHWYTB’ Ustawi¢ pozycje, gdzie wrzeciono 2 ‘GRIPP B’ Set the position where the spindle 2 grips
zaciska detal przenoszony z wrzeciona 1. the workpiece transferred from the spindle
+ Jesli dla pozycji ‘ZBLIZENIE’ B nie 1.
wprowadzono wartosci: * When no value is set for ' APPROACH’
Okreslenie GO1 przesuwa wrzeciono 2 z B:
pozycji szybkiego przesuwu do pozycji Specifying GO1 moves the spindle 2
zacisku. from the rapid traverse position to the

« Jesli dla pozycji ‘ZBLIZENIE’ B gripping position.
wprowadzono wartos¢: » When a value is set for ' APPROACH’ B:
Okreslenie GO1 przesuwa wrzeciono 2 z Specifying GO1 moves the spindle 2
pozycji przystawienia do pozycji zacisku. from the approach position to the

gripping position.

‘WYCIAGN.’ Wybor opgcji ‘WL.” umozliwia wrzecionu 2 | ‘PULL OUT’ Selecting ‘ON’ allows the spindle 2 to pull
wypychanie detalu. out the workpiece.

@ |‘WART WYC." | Wprowadzi¢ warto$é “Wykonczona ‘PULL AMT’ Input the value of “Finished length + End
dtugosé + naddatek powierzchni czotowej face cutting allowance of process 2”.
procesu 2”.

@ | ‘ODCIECIE’ Umozliwia przeniesienie obrobionego ‘CUT OFF Allows the machined workpiece on the
detalu po stronie wrzeciona 1 na strone spindle 1 side to transfer to the spindle 2
wrzeciona 2 i wykonuje proces odcinania. side and performs the cut-off process.

@ |‘SR. WYJ. Ustawi¢ srednice rozpoczecia procesu ‘ST.DIA’ Set the diameter of starting the cut-off
odcinania jako wartosc¢ $rednicy. process as a diameter value.

‘SR. KONCA Ustawi¢ srednice zakonczenia procesu ‘END DIA’ Set the diameter of ending the cut-off
odcinania jako wartos¢ srednicy. process as a diameter value.

@ |‘POZ. ODC.Z> | Ustawi¢ warto$é wspoétrzednej osi Z dla ‘CUT POS.Z Set the Z-axis coordinate value for the
procesu odcinania. cut-off process.

‘SZE.NAR' Wprowadzi¢ szerokos¢ narzedzia dla ‘TL WIDTH’ Input the tool width for the cut-off process.
procesu odcinania.

@ | ‘K. ODC’ Wybor opgcji ‘2: WE.” umozliwia wystanie ‘CUTOF CNF’ | Selecting 2: ON’ allows the cut-off

polecenia M80 potwierdzenia odcinania.
Sprawdzi¢ za pomocag tej pozycji, czy
proces odcinania zostat zakonczony.

confirmation command M80 to be output.
Check with this item whether or not the
cut-off process is completed.
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Pozycja Opis Item Description

‘ZM. SR. X’ Jesli predkos¢ wrzeciona lub szybkos¢ ‘CHG.DIA.X If the spindle speed or feedrate is to be
posuwu ma byé zmieniona pomiedzy changed between the start diameter and
Srednicg rozpoczecia a $rednicg the end diameter, input the change
zakohczenia, nalezy wprowadzi¢ pozycje position as a diameter value for this item.
zmiany jako warto$¢ srednicy dla tej
pozyciji.

‘ZM OBR’’ Ustawi¢ te pozycje w celu zmiany ‘CHG. ROT! Set this item to change the spindle speed
predkosci wrzeciona pomiedzy srednicag. between the start diameter and the end
rozpoczecia a $srednicg zakonczenia. diameter.

‘ZM. POS'’ Ustawic¢ te pozycje w celu zmiany ‘CHG.FEED’ Set this item to change the feedrate
szybkosci posuwu pomiedzy srednicag between the start diameter and the end
rozpoczecia a $rednicg zakonczenia. diameter.

@) |‘WYJ CYK’ W przypadku wyboru pozycji ‘WL’ dla ‘CYCL OUT If ‘ON’ is selected for ‘CYCL OUT’, a
opcji ‘WYJ CYK’ nastepuje wystanie cyklu multiple repetitive cycle is output when
wielokrotnego podczas tworzenia creating an NC program.
programu NC.

@ | ‘POW. WAR. Ustawi¢ skok cofniecia R cyklu odcinania. | ‘RET.AMT. Set the retraction stroke R of the cut-off

cycle.

@ | ‘NAC KONF. Wybér opcji ‘2: WL.” umozliwia wystanie ‘PUSH-CONF’ | Selecting ‘2: ON’ allows the workpiece
polecenia G38 kontroli wciskania detalu. pushing check command G38 to be

output.

‘NAC WYJ’ Ustawi¢ skok cofniecia K osi B dla ‘PUSH-RET’ Set the B-axis retraction stroke K for
polecenia G38 kontroli wciskania detalu. workpiece pushing check command G38.
Brak wartosci lub wprowadzenie wartosci If no value or “0” is input here, K is omitted.
“0” spowoduje pominiecie wartosci K.

@ |‘DM. POW. TM’ | Wskazuje przedmuch powietrzem ‘A-BLW T’ Indicates the spindle air blow for spindle 1
wrzeciona dla wrzeciona 1 2. Ustawic and spindle 2. Set the dwell time used
czas przerwy w ruchu mechanizmu when air blow is used at the approach
podczas przedmuchu powietrzem w position.
pozyciji przystawienia.

‘KOD T 2 Ustawi¢ numer narzedzia, ktére ma zostaé¢ | ‘T CODE 2’ Set the tool number to be called to index
wywotane, aby przestawi¢ glowice the lower turret at the start of a workpiece
rewolwerowg na poczatku cyklu transfer cycle for ‘T CODE 2’
przenoszenia detalu dla pozycji ‘KOD T 2’ Whether or not the Z-axis machine zero
Uzycie NCSpecification Parameter point return command is output before the
Feature nr 76 decyduje o tym, czy output of the T code is set using
zostanie wystane polecenie powrotu do NCSpecification Parameter Feature No.
punktu zerowego maszyny dla osi Z przed 76.
wystaniem kodu T. The X-axis machine zero return command
Polecenie powrotu do punktu zerowego is always output regardless of the setting
maszyny dla osi X jest wysytane zawsze for this parameter.
niezaleznie od ustawienia dla tego
parametru.

@) | ‘POZ. OCZ. 72’ | Ustawi¢ warto$¢ wspotrzednej osi Z ‘WT POS.Z2 Set the Z-axis coordinate value of the
pozycji oczekiwania gtowicy rewolwerowe;j turret 2 waiting position before execution
2 przed wykonaniem cyklu przenoszenia of the workpiece transfer cycle.
detalu. * When the setting for NCSpecification
» Gdy ustawienie dla NCSpecification Parameter Feature No. 77 is “0” or “4”:

Parameter Feature nr 77 wynosi “0” lub Valid
“4”: Prawidtowe * When the setting for NCSpecification
» Gdy ustawienie dla NCSpecification Parameter Feature No. 77 is “1” to “3™:
Parameter Feature nr 77 wynosi “1” lub Invalid even if a value is set
“3”: Nieprawidtowe, nawet jesli wartos¢ If no value is set for this setting item or if a
jest ustawiona value other than “0” to “4” is set for NC
Jesli zadna warto$¢ nie zostanie specification parameter No. 77, the wait
ustawiona dla tej pozycji ustawienia lub position Z2 command is not output.
jesli wartos¢ inna niz “0” do “4” zostanie
ustawiona dla parametru nr 77 specyfikacji
NC, polecenie pozycji oczekiwania Z2 nie
zostanie wystfane.
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Pozycja Opis Item Description

‘POZ. POW. Z2' | Ustawi¢ wartos$¢ wspétrzednej osi Z ‘RT POS.Z2’ Set the Z-axis coordinate value of the
pozyciji, do ktérej powraca dolna gtowica position to which the lower turret returns
rewolwerowa po zakonczeniu cyklu after the completion of the workpiece
przenoszenia detalu. transfer cycle.

» Gdy ustawienie dla NCSpecification * When the setting for NCSpecification
Parameter Feature nr 78 wynosi “0” lub Parameter Feature No. 78 is “0” or “4”
“4” Valid
Prawidtowe * When the setting for NCSpecification

» Gdy ustawienie dla NCSpecification Parameter Feature No. 78 is “1” to “3”™:
Parameter Feature nr 78 wynosi “1” lub Invalid even if a value is set
“3”: Nieprawidtowe, nawet jesli wartos¢ If no value is set for this setting item or if a
jest ustawiona value other than “0” to “4” is set for NC

Jesli zadna wartos¢ nie zostanie specification parameter No. 78, the return

ustawiona dla tej pozycji ustawienia lub position Z2 command is not output.

jesli wartosc¢ inna niz “0” do “4” zostanie

ustawiona dla parametru nr 78 specyfikacji

NC, polecenie pozycji powrotu Z2 nie

zostanie wystane.

@ | ‘POZ. OCZ. Z3 | Ustawié warto$é wspétrzednej osi Z ‘WT POS.Z3 Set the Z-axis coordinate value of the
pozycji oczekiwania gtowicy rewolwerowej turret 2 waiting position before execution
2 przed wykonaniem cyklu przenoszenia of the workpiece transfer cycle.
detalu. * When the setting for NCSpecification
+ Gdy ustawienie dla NCSpecification Parameter Feature No. 107 is “0” or “4”:

Parameter Feature nr 107 wynosi “0” Valid
lub “4”: Prawidtowe * When the setting for NCSpecification

+ Gdy ustawienie dla NCSpecification Parameter Feature No. 107 is “1” to “3™:
Parameter Feature nr 107 wynosi “1” Invalid even if a value is set
lub “3”: Nieprawidiowe, nawet jesli If no value is set for this setting item or if a
wartos¢ jest ustawiona value other than “0” to “4” is set for

Jesli zadna wartos$¢ nie zostanie NCSpecification Parameter Feature No.

ustawiona dla tej pozycji ustawien lub jesli 107, the wait position Z3 command is not
dla NCSpecification Parameter Feature output.

nr 107 zostanie ustawiona wartos¢ inna

niz “0” do “4”, polecenie pozyciji

oczekiwania Z3 nie zostanie wystane.

@ |‘POZ. POW. Z3’ | Ustawi¢ warto$é wspodtrzednej osi Z ‘RT POS.Z3 Set the Z-axis coordinate value of the
pozyciji, do ktérej powraca dolna gtowica position to which the lower turret returns
rewolwerowa po zakonczeniu cyklu after the completion of the workpiece
przenoszenia detalu. transfer cycle.

» Gdy ustawienie dla NCSpecification * When the setting for NCSpecification
Parameter Feature nr 108 wynosi “0” Parameter Feature No. 108 is “0” or “4”
lub “4” Prawidtowe Valid

+ Gdy ustawienie dla NCSpecification * When the setting for NCSpecification
Parameter Feature nr 108 wynosi “1” Parameter Feature No. 108 is “1” to “3”:
lub “3”: Nieprawidtowe, nawet jesli Invalid even if a value is set
wartos¢ jest ustawiona If no value is set for this setting item or if a

Jesli zadna warto$¢ nie zostanie value other than “0” to “4” is set for

ustawiona dla tej pozycji ustawien lub jesli NCSpecification Parameter Feature No.
dla NCSpecification Parameter Feature 108, the return position Z3 command is not
nr 108 zostanie ustawiona wartos¢ inna output.

niz “0” do “4”, polecenie pozycji powrotu

Z3 nie zostanie wystane.

‘PKT WYJ’ Ustawi¢ pozycje wypychania detalu jako ‘EJECT PNT’ Set the workpiece ejection position as a

(‘ROBOCZ. UL’) | wartos¢ wspotrzednej osi Z2. (‘WORK UL) Z2-axis coordinate value.

Wrzeciono 2 przesuwa sie do ustawionej Spindle 2 moves to the set position.

pozycji.
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@) | ‘POZ. OCZ. 72’ | Ustawi¢ warto$¢ wspotrzednej osi Z ‘WT POS.Z2 Set the Z-axis coordinate value of the
(‘ROBOCZ. UL) | pozyciji oczekiwania dolnej gtowicy (‘'WORK UL) lower turret waiting position before
rewolwerowej przed wykonaniem zadania execution of the work unloader operation.
z uzyciem urzadzenia wytadowczego * When the setting for NCSpecification
detalu. Parameter Feature No. 79 is “0” or “4”
» Gdy ustawienie dla NCSpecification Valid
Parameter Feature nr 79 wynosi “0” lub * When the setting for NCSpecification
“4” Prawidtowe Parameter Feature No. 79 is “1” to “3”:
» Gdy ustawienie dla NCSpecification Invalid even if a value is set
Parameter Feature nr 79 wynosi “1” lub If no value is set for this setting item or if a
“3”: Nieprawidtowe, nawet jesli wartosc value other than “0” to “4” is set for NC
jest ustawiona specification parameter No. 79, the wait
Jesli zadna wartos¢ nie zostanie position Z2 command is not output.
ustawiona dla tej pozycji ustawienia lub
jesli wartos¢ inna niz “0” do “4” zostanie
ustawiona dla parametru nr 79 specyfikacji
NC, polecenie pozycji oczekiwania Z2 nie
zostanie wystfane.
32 |‘POZ. OCZ. Z3' | Ustawié warto$é wspotrzednej osi Z ‘WT POS.Z3 Set the Z-axis coordinate value of the
(‘ROBOCZ. UL) | pozyciji oczekiwania dolnej gtowicy (‘'WORK UL) lower turret waiting position before
rewolwerowej przed wykonaniem zadania execution of the work unloader operation.
z uzyciem urzadzenia wytadowczego » When the setting for NCSpecification
detalu. Parameter Feature No. 110 is “0” or “4”
» Gdy ustawienie dla NCSpecification Valid
Parameter Feature nr 110 wynosi “0” * When the setting for NCSpecification
lub “4” Prawidtowe Parameter Feature No. 110 is “1” to “3”:
» Gdy ustawienie dla NCSpecification Invalid even if a value is set
Parameter Feature nr 110 wynosi “1” If no value is set for this setting item or if a
lub “3”: Nieprawidlowe, nawet jesli value other than “0” to “4” is set for
wartos¢ jest ustawiona NCSpecification Parameter Feature No.
Jesli zadna wartosé nie zostanie 110, the wait position Z3 command is not
ustawiona dla tej pozycji ustawien lub jesli output.
dla NCSpecification Parameter Feature
nr 110 zostanie ustawiona wartos$¢ inna niz
“0” do “4”, polecenie pozycji oczekiwania
Z3 nie zostanie wystane.
@3 |‘DM. POW. TM’ | Wskazuje przedmuch powietrzem ‘A-BLW TV’ Indicates the spindle air blow for spindle 1
(‘ROBOCZ. UL’) | wrzeciona dla wrzeciona 1i 2. (‘'WORK UL") and spindle 2.

2-5

Pozycje ustawien na ekranie danych technologicznych dla procesu toczenia
Setting Items on Process Data Screen for Turning Process

Ekran do ustawiania warunkéw obrdébki oraz warunkow
narzedzi jest wyswietlany po zakorczeniu wprowadzania

danych ksztattu.

Pozycje, ktére nalezy ustawic réznig sie w zaleznosci od
wybranej metody obrdbki.
Ustawi¢ dane, korzystajac z ponizszych informaciji.

The screen for setting the machining conditions and the tool
conditions is displayed after completing shape data input.

The items to be set vary depending on the machining method
selected.
Set the data by referring to the information below.

Ustawianie warunkéw narzedzi/warunkow obrébki dla

procesu toczenia

Setting Tool Conditions/Machining Conditions for
Turning processes

Pozycja

Opis

Item

Description

@ |'NAZWA N’

Wybraé¢ wymagane narzedzie tokarskie z
menu rozwijanego.

] uwaca

Typy narzedzi roznig sie w zaleznosci od
wybranej opcji menu obrébki.

‘T.NAME’

Select the required turning tool from the
pull down menu.

] noTE

The tool types differ depending on the selected
machining menu option.

VF-NL_C-BOPLEN



DMVMG MORI SZCZEGOLOWY OPIS MENU CYKLU | USTAWIENIA KSZTALTU
DETAILS OF CYCLE MENU AND SHAPE SETTING| 1.189
Pozycja Opis Item Description

@ |‘CIEC. [Ogdlne] i [Obrébka naroznikéw]: ‘cuT [General] and [Corner Machining]:
Wybraé skrawanie zgrubne, wykonczenie Select rough cutting, semi-finishing,
potowiczne, wykonczenie petne lub finishing, or rough finishing.
wykonhczenie zgrubne. [Groove]:

[Rowek]: Select rough cutting, finishing, or
Wybraé skrawanie zgrubne, wykonczenie rough-finishing.
petne lub wykonczenie zgrubne.

@ |ID Wprowadzi¢ numer identyfikacyjny ID Input the tool ID.
narzedzia.

@ |'T Wprowadzi¢ kod T. T Input the T code.

® |G Wprowadzi¢ numer przesuniecia dtugosci | ‘H’ Input the tool length offset number.
narzedzia.

® | ‘P. CIECIA Po ustawieniu wartosci dodatniej zostaje | ‘CUT SPD’ When a positive value is set, a cutting

‘PR WRZE"’ wystana predkos¢ skrawania, natomiast ‘SP.SPEED’ speed is output, and when a negative
po ustawieniu wartosci ujiemnej zostaje value is set, a spindle speed is output.
wystana predkos¢ wrzeciona.

@ |‘CZwWYS X Ustawia wysieg z glowicy rewolwerowe;j ‘OVRHNGX’ Sets the overhang from the turret head in

‘CZWYS Z odpowiednio w kierunku osi X i osi Z. ‘OVRHNG.Z' the X-axis and Z-axis direction
respectively.

‘POSUW’ W przypadku rowkéw konturu ‘FEED’ For contour grooves, the surface finish is
wykonhczenie powierzchni jest ustawione set for each block in the contour shape
dla kazdego bloku w procesie input process; it is not necessary to set it
wprowadzania ksztattu konturu; nie ma again.
potrzeby ponownego ustawiania.

@ | ‘POSUW 1’ Ustawi¢ ponizszg warto$¢ zgodnie z ‘FEED 1’ Set the following value according to the
wybrang obrdbka. machining selected.

* ‘ROWEK: + ‘GROOVE":
Szybkos¢ posuwu, ktdrg nalezy Feedrate to be applied for expanding a
zastosowac dla rozszerzenia rowka groove

* ‘KOLEK’: * ‘PIN’:
Szybkos¢ posuwu, ktérg nalezy Feedrate to be applied for machining
zastosowac dla czopu korbowego crankpin
obrobki * ‘CYL.INTRP:

* ‘IN. CYL.: Feedrate to be applied for machining
Szybkos¢ posuwu, ktérg nalezy along a contour shape
zastosowac dla obrébki wzdtuz ksztattu
konturu

‘POSUW 2’ Ustawi¢ szybko$¢ posuwu, ktorg nalezy ‘FEED 2 Set the feedrate to be applied when a tool
zastosowac podczas wejscia narzedzia w cuts into the blank workpiece.
materiat wyjsciowy.

@ | ‘G CIECIA” Maksymalny dostepny numer operacji ‘CUT DEP’ The maximum allowable number of infeed
posuwu wgtebnego ustawiony dla tej operations set for this item is 250.
pozycji wynosi 250. Q NOTE
I<| UWAGA

If an excessively small value is set for ‘CUT
W przypadku ustawienia zbyt matej wartosci dla DEP., the number of infeed operations will be
pozycji ‘G CIECIA.’ liczba operacji posuwu increased remarkably and if it exceeds 250, an
wgtebnego ulegnie znacznemu zwiekszeniu i po alarm occurs in the step for converting the input
przekroczeniu 250 zostanie wywotany alarm w data into NC program.
fazie przetwarzania wprowadzonych danych na
program NC.
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@@ | ‘WAR. KR’ Ustawia wielko$¢ posuwu skokowego, ‘STEP AMT’ Sets the step feed amount to be applied to
ktorej nalezy uzy¢ dla odrywania widréw. break chips. Refer to the following figure
Patrz ponizszy szczegétowy rysunek for details of the step feed amount.
wielkosci posuwu skokowego.

Obracajace sie wiertto
Turning Drill
‘WAR. KR.
‘STEP AMT’

@ |‘POL.Z Zwykle wartos¢ jest automatycznie ‘CMD Z Normally, the value is automatically
obliczana i okreslana zgodnie z calculated and determined according to
ustawieniem dla pozycji ‘Gt. OB.’, kata the setting for ‘EFFCT.DEP’, the drill tip
ptytki wiertta i przekroczenia skoku po angle, and the over stroke after drilling
przewierceniu detalu. through the workpiece.

‘ZAGLEP’ Jesli dla tej pozycji zostanie wybrane OK | ‘POCKET’ If OK {(FREEY) is selected for this item, the
‘WOLNY’, kat ptytki i kat wybrania zostang tip angle and pocket angle are ignored.
pominiete.

@® |‘Luz2 Ustawia luz od punktu rozpoczecia do ‘CLEARNC 2’ Sets the clearance from the start point to
punktu R. point R.

Wiertto osi B Wiertto osi C
B-Axis Drill C-Axis Dirill
i
i
- L Punkt poczatk
Punkt tk unkKt poczgtkowy
./'/ Inlijtri]al gc())icr:]Zta o * Initial Point
A L PKT R
/ PKT R | ‘RPT’
‘RPT’ _
2 B: LUZ 2
, B LUZ 2 i B: ‘CLEARNC 2
VAR B: ‘CLEARNC 2’ P
I 7 s [
L7 [
1/
/ ‘T’
[

‘PRZERWA’ Prawidtowa tylko dla cykli, w ktérych ‘DWELL Only valid for cycles in which dwell is
mozliwa jest przerwa w ruchu possible.
mechanizmu.

@ |‘CIEC. Ustawia typ narzedzia, ktérego nalezy ‘CUT Sets the type of the tool to be used
uzyé (‘0.ZGRUBN’, ‘CZESCIOWE (‘ROUGH’, ‘SEMI-FINISH’, ‘FINISH’,
WYKONCZENIE’, ‘WYK., ‘0. Z./WYK.). ‘ROUGH/FINISH’).

@1 “Przykfad wykoriczenia potowicznego w m “Example of Semi-Finishing in ‘GENERAL’
procesie ‘OGOLNE" (strona 1-240) Process” (page 1-240)

Ustawianie danych pozycji narzedzia dla procesu

Setting Tool Position Data for Turning Process

toczenia
Pozycja Opis Item Description
@ |‘POWROT X’ W przypadku ustawienia danych dla tych | ‘RETURN X’ If the data is set for these items,
‘POWROT Z pozycji, nastgpi wystanie “G00X_Z_" ‘RETURN Z’ “G00X_Z " is output instead of
zamiast “G53X_Z_". “G53X_Z_".
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@ | ‘PRZEJ X1’ Ustawia punkt pomiedzy pozycjg ‘PASS X1’ Sets a point between the turret index
‘PRZEJ 271’ przestawienia gtowicy rewolwerowej i ‘PASS 271’ position and the approach point if direct
punktem przystawienia, jesli bezposredni movement from the turret index position to
ruch z pozycji przestawienia gtowicy the approach point causes interference of
rewolwerowej do punktu przystawienia the turret or the cutting tools with the
powoduje zaktdcenia pomiedzy gtowicg workpiece or tailstock. If data is set for
rewolwerowg lub nozami a detalem lub these items, approach and return paths
konikiem. W przypadku ustawienia danych are always generated such that they pass
dla tych pozycji Sciezki przystawienia i through this point.
powrotu sg zawsze tak generowane, ze
przechodzg przez ten punkt.
‘PRZEJ X1, Z1’ Pozycja przestawienia gtowicy rewolwerowej
‘PASS X1, Z1’ Turret Index Position
S 7
| x
I /
| /
. 7 Obiekt powodujacy zakiécenie
<« Object Causing
# Interference
Punkt przystawienia
Approach Point
® |‘ZBLIZ. X Ustawia punkt przystawienia, biorgc pod | ‘APPRCH X’ Sets an approach point taking into
‘ZBLIZ. Z’ uwage ruch do nastepnego punktu ‘APPRCH Z’ consideration the movement to the next
obrébki. W przypadku nieustawienia machining point. If no data is set, the safe
danych nastepuje automatyczne point near the blank workpiece is
okreslenie punktu bezpieczenstwa przy automatically determined. Input the
materiale wyjsciowym. Wprowadzi¢ negative value for ‘APPRCH Z'.
warto$¢ ujemna dla ‘ZBLIZ. Z'.
‘PRZ X2’ Ustawia punkt pomiedzy punktem ‘PASS X2’ Sets a point between the approach point
‘PRZ 722’ przystawienia a punktem obrobki, jesli ‘PASS 72’ and machining point if direct movement
bezposredni ruch od punktu przystawienia from the approach point to the machining
do punktu obrébki powoduje zaktécenia point causes interference of the turret or
pomiedzy gtowica rewolwerowg lub the cutting tools with the workpiece. If data
nozami a detalem. W przypadku is set for these items, approach and return
ustawienia danych dla tych pozycji $ciezki paths are always generated such that they
przystawienia i powrotu sg zawsze tak pass through this point. Input the positive
generowane, ze przechodzg przez ten value for ‘PASS Z2'.
punkt. Wprowadzi¢ warto$¢ dodatnig dla
‘PRZ 22'.
‘PRZ X2, 22’
Nithiak _ Punkt obrébi
. Machinin
: i:gl:égéﬁy;;ainwt'ema TPoint 9 Punkt przystgwienia
. Approach Point
4 Punkt obrobki e ——— — —_
Machining ‘PRZ X2, 22 EE
__Point B B o ‘PASS X2, 22’ 7¢7 o
E:I UWAGA E:I NOTE
Po ustawieniu danych X i Z gtowica rewolwerowa przesuwa sie w When both X and Z data are set, the turret moves left (in the
lewo (w kierunku ujemnym osi Z) poza punkt zerowy detalu. negative direction of the Z-axis) beyond the workpiece zero point.
® |‘Luzx Okresli¢ wielkos¢ luzu w kierunku X i Y. ‘CLEARNC X’ Specify the clearance amount in X and Y
‘Luzz ‘CLEARNC Z | direction.
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Pozycja Opis Item Description

® |‘PRZESUN Y’ Ustawi¢ dowolng wielko$¢ przesunieciaw | ‘SHIFT Y’ Set arbitrary Y-axis shift amount in
osi Y w maszynach z funkcjg osi Y. machines with Y-axis function.
(OGOLNE/GWINT/ROWEK/ (GENERAL/THREAD/GROOVE/
WYTOCZONY OTWOR/ TURN.HOLE/TRANSFER)
PRZENOSZENIE)

@ [‘SM (m s’)’* Ustawienie elementu umozliwia unikniecie | ‘MIN.DIA. This item is set to avoid interference
zaktécen pomiedzy chwytem narzedzia do | (minimum between the shank of the I.D. tool and the
obrébki srednicy wewnetrznej a detalem w | diameter)’ workpiece in I.D. machining and end face
obrébce $rednicy wewnetrznej i obrobce machining. Input the minimum machining
powierzchni czotowej. Wprowadzié¢ diameter of the I.D. tool. (System
minimalng $rednice obrobki narzedzia do Parameter Feature No.181 = 0)
skrawania $rednicy wewnetrznej. (System
Parameter Feature nr 181 = 0)

‘SM (m §) .b
‘MIN.DIA. (minimum diameter)’ T
,,,,,,,,,,, ®
‘TRZON X" Ustawienie elementu umozliwia unikniecie | ‘SHANK X" This item is set to avoid interference
‘TRZON Z zaktécen pomiedzy chwytem narzedzia do | ‘'SHANK Z’ between the shank of the I.D. tool and the

obrébki srednicy wewnetrznej a detalem w
obrébce $rednicy wewnetrznej i obrébce
powierzchni czotowej. (System
Parameter Feature nr 181 = 1)

workpiece in I.D. machining and end face
machining. (System Parameter Feature
No.181 = 1)

] uwaca

] noTE

Znak wprowadzanej wartosci zalezy od typu procesu. Patrz kierunek
strzatek pokazany na rysunku przewodnim.

The sign of input value differs depending on the type of the process.
Refer to the direction of the arrow symbols indicated in the guide

drawing.
‘TRZON X’
‘SHANK X’
‘TRZON Z’
‘SHANK Z
©® | ‘G508’ Ustawi¢ maksymalng predkos¢ wrzeciona | ‘G50S’ Set the maximum spindle speed for each

dla kazdego narzedzia. W przypadku nie
ustawienia wartosci dla pozycji, utworzony
zostaje kod NC z wykorzystaniem wartosci
G508 okreslonej na ekranie ‘USTAWIENIA
WSPOLNE'.

A OSTRZEZENIE

Maksymalna predkos¢ wrzeciona
powinna by¢ nizsza od najnizszego z
poszczegoélnych dostepnych limitéw
predkosci dla uchwytu, mocowania i
cylindra. Nieprzestrzeganie tej
instrukcji moze doprowadzi¢ do
odpadniecia detalu od maszyny,
powodujac powazne obrazenia lub
uszkodzenie maszyny.

tool. If no value is set for this item, the NC
code is created using the value of G50S
specified on the ‘COMMON SETTING’
screen.

A WARNING

The maximum spindle speed value
should be lower than the lowest of the
individual allowable speed limits for the
chuck, fixture, and cylinder. If you do
not follow this instruction, the
workpiece could fly out of the machine,
causing serious injuries or damage to
the machine.
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* Jezeli ksztatt detalu jest zgodny z ponizszym, punkt sprawdzania
zaktocen nie koliduje, natomiast chwyt narzedzia moze kolidowac z
detalem. W takim przypadku, zaktécenie moze nie zosta¢ wykryte.

Y=
N

*

If the shape of the workpiece is as indicated below, the interference
checking point does not interfere with the workpiece, but the tool
shank may interfere. In this case, interference may not be detected.

Kolizja chwytu narzedzia
Tool shank interferes

Ustawianie danych kodu M dla procesu toczenia

Setting M Code Data for Turning Process

gtébwnego, wrzeciona pomocniczego lub
wrzeciona narzedzia. Wybranie pozyc;ji
‘ZZRWZ' powoduje wystanie kodu M03,
M203 lub M13, za$ wybranie pozyciji
‘PDRWZ’ powoduje wystanie kodu M04,
M204 lub M14. W przypadku wystania

dla pozycji ‘KIERUNEK OBROTU’ jest
nieprawidiowe.

] uwaca

pozycji ‘'SYNCHRO.’ dla opcji ‘ TRYB GW.’
obracajgcego sie gwintownika ustawienie

nie sg ustawiane dla makrowywotania.

Pozycje ‘KIERUNEK OBROTU’ i ‘CHLODZIWO’

Pozycja Opis Item Description

@ | ‘BIEG’ W przypadku wyboru opcji ‘GEAR RNG’ If ‘AUTOMATIC' is selected for this item,
‘AUTOMATYCZNE' dla tej pozyciji zostaje the M code of the most appropriate spindle
wystany kod M dla najodpowiedniejszego speed range is output when the NC
zakresu predkosci wrzeciona razem z program is output.
programem NC. Q NOTE
] uwaca

With machines not equipped with a

W maszynach niewyposazonych w przektadnie, transmission, ‘AUTOMATIC’ is set as the initial
pozycja ‘AUTOMATYCZNE’ zostaje ustawiona setting. Do not change this setting.
jako ustawienie poczatkowe. Nie nalezy
zmienia¢ tego ustawienia.

@ | ‘K. OBR’ Ustawia kierunek obrotu wrzeciona ‘ROT.DIR’ Sets the direction of rotation of the main

spindle, sub spindle or tool spindle. If ‘CW’
is selected, M03, M203 or M13 is output,
and if ‘CCW’ is selected, M04, M204 or
M14 is output. When ‘SYNCHRONIZED’ is
selected for ‘TAP MODE’ of turning tap,
the setting for ‘ROTATION DIREC’ is
invalid.

] noTE

‘ROTATION DIREC’ and ‘COOLANT’ are not set
for macro call.

2-6
Detailed Information on Turning Process

Szczegodtowe informacje na temat procesu toczenia

Ponizej podano szczegdtowe informacje dotyczace menu
obroébki dla proceséw toczenia.

Detailed information relating to the machining menu for turning
processes is described below.

Sciezki narzedzi dla kwadratowych rowkéw

Tool Paths for Square Grooves

Kwadratowe rowki sg wycinane ze $rodka rowka. W
poréwnaniu ze skrawaniem od krawedzi rowka, narzedzie
wydtuza swa trwatosé, jesli jest zuzywane réwnomiernie. Jesli
jednak liczba posuwéw wgtebnych jest rowna wartosci
numerycznej otrzymanej w ponizszym dziataniu, skrawanie
automatycznie rozpoczyna sie od srodka rowka.

(szerokos¢ rowka — naddatek wykonczenia x 2 — szerokos¢
narzedzia) / szeroko$¢ skrawania* > 1

Jesli jednak wartos¢ wynosi 1 lub mniej, skrawanie rozpoczyna
sie od krawedzi rowka.

Square grooves are cut from the center of the groove.
Compared with cutting from the edge of the groove, the tool life
is longer as the tool is worn down evenly. However when the
number of infeeds equals the numerical value obtained by the
following expressions, the cutting automatically starts from the
center of the groove.

(groove width — finishing allowance x 2 — tool width) / cutting
width* > 1

But when the value is 1 or smaller, cutting starts from the edge
of the groove.
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* Szeroko$¢ skrawania = szeroko$¢ narzedzia x wielko$¢ szerokosci
skrawania

* Cutting width = tool width x cutting width rate

Srednica zewnetrzna rowka i $rednica wewnetrzna
rowka

Po wycieciu srodka rowka skrawanie przechodzi do krawedzi
rowka w kierunku powierzchni czotowej, a nastepnie w
kierunku szczeki od srodka rowka.

Jesli szerokos$¢ skrawania na przejscie = szeroko$¢ narzedzia
x wielko$¢ szerokosci skrawania, wspotrzedne wznoszenia i
opuszczania muszg by¢ ustawione ze wspotrzednymi
przesunietymi o wielko$¢ odpowiadajaca szerokosci skrawania
poprzedniej $ciezki. Jesli skrawanie odbywa sie w kierunku
$rednicy zewnetrznej, nalezy dodac szerokos¢ skrawania —
jesli w kierunku $rednicy wewnetrznej, odjaé szerokosé
skrawania.

* W przypadku skrawania obok srodka rowka.

Groove 0.D. and Groove I.D.

After the center of the groove has been cut, cutting proceeds to
the edge of the groove toward the end face and then in the
direction of the jaw from the center of the groove.

As cutting width per pass = tool width x cutting width rate, the
coordinates for ascent and descent must be set with the
coordinates shifted by an amount equivalent to the cutting
width of the previous path. When the cutting direction is toward
the end face, subtract the cutting width; when it is toward the
jaw, add the cutting width.

» When cutting next to the groove center.

szeroko$é skrawania

Kierunek Wspbétrzedna osi Z Sciezki przeznaczonej End face Z-axis coordinate of the path to be cut =
powierzchni do skrawania = 0$ Z przy srodku rowka — direction Z-axis at the groove center — cutting width

czotowej szeroko$¢ skrawania

Kierunek Wspotrzedna osi Z $ciezki przeznaczonej Jaw direction | Z-axis coordinate of the path to be cut =

szczeki do skrawania = 0$ Z przy srodku rowka + Z-axis at the groove center + cutting width

» W przypadku skrawania innego niz w srodku rowka.

* When cutting other than the groove center.

Sciezki skrawania + szerokos$¢ skrawania

Kierunek Wspbétrzedna osi Z Sciezki przeznaczonej End face Z-axis coordinate of the path to be cut=Z
powierzchni do skrawania = wspétrzedna Z przylegtej direction coordinate of the adjacent cut path — cutting

czotowej Sciezki skrawania — szeroko$¢ skrawania width

Kierunek Wspodtrzedna osi Z $ciezki przeznaczonej Jaw direction | Z-axis coordinate of the path to be cut = Z

szczeki do skrawania = wspétrzedna Z przylegtej coordinate of the adjacent cut path + cutting

width

e

[ 5

Rys. 1

] uwaca

Fig. 1

] noTE

W przypadku, gdy skrawanie krawedzi przez $ciezke obliczong z
uwzglednionym punktem polecenia odbywa sie w kierunku
powierzchni czotowej, krawedz skrawana zostaje ustawiona w
potozeniu A, jesli nie osiggnie pozycji ponizej wspotrzednej osi Z
punktu A, jak pokazano na rysunku 1. W przypadku, gdy krawedz jest
skrawana w kierunku szczeki, zostanie ustawiona w potozeniu B, jesli
przekroczy wspotrzedng osi Z punktu B, jak pokazano na rysunku 1.

VF-NL_C-BOPLEN

When the edge cut by the path calculated with the command point
taken into consideration is in the end face direction, the cut edge is
adjusted to point A if it falls below the Z-axis coordinate of point A in
Figure 1. When the edge is in the jaw direction, the cut edge is
adjusted to point B if it exceeds the Z-axis coordinate of point B in
Figure 1.
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Skrawanie powierzchni czotlowej rowka

Groove End Face Cutting

Po wycieciu srodka rowka skrawanie przechodzi do krawedzi
rowka w kierunku $rednicy zewnetrznej i zostaje zakonczone,

przechodzac w kierunku $rednicy wewnetrznej od srodka

rowka.

Jesli szerokos¢ skrawania = szerokos¢ narzedzia x wielkos¢

szerokosci skrawania, wspotrzedne wznoszenia i opuszczania

musza by¢ ustawione ze wspotrzednymi przesunietymi o
wielko$¢ odpowiadajaca szerokosci skrawania poprzedniej
Sciezki. Jesli skrawanie odbywa sie w kierunku $rednicy
zewnetrznej, nalezy dodaé szerokos$¢ skrawania; jesli w
kierunku $rednicy wewnetrznej, odja¢ szerokos¢ skrawania.
* W przypadku skrawania obok srodka rowka.

After the center of the groove has been cut, cutting proceeds to
the edge of the groove in the O.D. direction, and on completion
of this cut it proceeds in the I.D. direction from the center of the
groove.

As cutting width = tool width x cutting width rate, the
coordinates for ascent and descent must be set with the
coordinates shifted by an amount equivalent to the cutting
width of the previous path. When the cutting direction is toward
the O.D., add the cutting width; when it is toward the 1.D.,
subtract the cutting width.

* When cutting next to the groove center.

Kierunek Wspdtrzedna osi X Sciezki przeznaczonej 0O.D. direction | X-axis coordinate of the path to be cut
Srednicy do skrawania = X-axis at the groove center + cutting
zewnetrznej = 0$ X przy srodku rowka + szerokos$é width
skrawania
Kierunek Wspétrzedna osi X $ciezki przeznaczonej I.D. direction | X-axis coordinate of the path to be cut
Srednicy do skrawania = X-axis at the groove center — cutting width
wewnetrznej | = 0$ X przy $rodku rowka — szeroko$¢
skrawania

* W przypadku skrawania innego niz w srodku rowka.

* When cutting other than the groove center.

Kierunek Wspétrzedna osi X $ciezki przeznaczonej O.D. direction | X-axis coordinate of the path to be cut
$rednicy do skrawania = X coordinate of the adjacent cut path +
zewnetrznej = wspoéirzedna X przylegtej sciezki cutting width
skrawania + szeroko$¢ skrawania
Kierunek Wspdtrzedna osi X Sciezki przeznaczonej I.D. direction | X-axis coordinate of the path to be cut
Srednicy do skrawania = X coordinate of the adjacent cut path —
wewnetrznej = wspoéirzedna X przylegtej sciezki cutting width
skrawania — szerokos$¢ skrawania
i 1
-~
HE— B
Rys. 2
Fig. 2
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W przypadku, gdy skrawanie krawedzi przez Sciezke obliczong z
uwzglednionym punktem polecenia odbywa sie w kierunku srednicy

zewnetrznej, krawedz skrawana zostaje ustawiona w potozeniu A, jesli
przekroczy wspotrzedng osi X punktu A, jak pokazano na rysunku 2. W
przypadku, gdy krawedz jest skrawana w kierunku szczeki, zostanie
ustawiona w potozeniu B, jesli nie osiggnie wspotrzednej osi X punktu
B, jak pokazano na rysunku 2.

When the edge cut by the path calculated with consideration of the
command point is in the O.D. direction, the cut edge is adjusted to
point A if it exceeds the X-axis coordinate of point A in Figure 2. When
the edge is in the jaw direction, the cut edge is adjusted to point B if it
falls below the X-axis coordinate of point B in Figure 2.

Wykanczanie rowka

Groove Finishing

Wszystkie wykonczenia kwadratowych rowkéw sg
wykonywane w kierunkach pokazanych na ponizszych
schematach.

All Square Groove finishing is executed in the directions shown
in the following charts.

8.2 Kierunek powierzchni czotowej detalu

— kierunek szczeki

‘0.D’ Workpiece face end direction

— jaw direction
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‘SW. Kierunek powierzchni czotowej detalu ‘I.D. Workpiece face end direction
— kierunek szczeki — jaw direction
‘POWIERZCH | Kierunek $rednicy zewnetrznej detalu ‘FACE’ Workpiece O.D. direction
NIA — Kierunek srednicy wewnetrznej detalu — Workpiece 1.D. direction

Sciezka narzedzia rowka konturu

Tool Path of Contour Groove

W tej czesci opisano kolejnos¢ generowania Sciezki narzedzia
dla wyswietlacza rowkoéw konturu.

|
Obszar 2 ; Obszar 1
Area 2 | Area 1

This section describes the order of tool path generation for the

display of contour grooves.

@ Punkt rozpoczecia rowkowania rézni sie w zaleznosci od wyboru
menu podrzednych (1 do 6).

Przyktad:

Wybieranie pozycji podrzednych m

Ksztatt scianki rowka jest definiowany w kolejnosci rosnacej
jako 1, 2, ... do 7. W przypadku wprowadzenia danych
innych niz “1: DO PRZODU'’ dla pozycji ustawien
‘KIERUNEK CIECIA" w definicji nastepnego ksztattu
fragmentu ptaskiego rowka, punkt odgatezienia jest
okreslany pomiedzy punktami 4 i 5.

Jesli pozycja “1: DO PRZODU’ zostanie wyznaczona dla
wszystkich symboli ksztattéw zawierajgcych rowek konturu,
nastapi automatyczne okreslenie punktu, w ktérym zostajg
potaczone ksztalty 3 i 4 jako punkt odgatezienia. W tym
przypadku zmiana punktu odgatezienia na punkt pomiedzy
ksztaltem 4 i 5 powoduje, ze niepotrzebne staje sie
okreslenie pozycji ‘KIERUNEK CIECIA dla dowolnych
symboli ksztattu.

Kolejnos¢ generowania sciezki narzedzia

1. Obszar (obszar 1) na prawo od punktu odgatezienia jest
obrabiany w sekwencji R1 do Rn.

2. Obszar (obszar 2) na lewo od punktu odgatezienia jest
obrabiany w sekwencji L1 do Ln.

3. W procesach wykonczenia potowicznego i petnego obszar
1 jest skrawany w kolejnosci ksztattéw 1, 2 i 3. Nastepnie
obszar 2 jest skrawany w kolejnosci ksztattow 7, 6, 5 i 4.
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@ The grooving start point varies according the selection for sub
menus (1 to 6).

Example:

Selecting the Sub Item m

The groove wall shape is defined in ascending order as 1, 2,
... up to 7. When a data other than ‘1: FORWARD’ for the
setting item ‘CUT DIR’ in the definition of a succeeding
shape of groove flat portion, the branch point is determined
between the points 4 and 5.

If “1: FORWARD'’ is designated for all the shape symbols
comprising the contour groove, the point where shape 3 and
shape 4 are joined is automatically determined as the branch
point. In this case, changing the branch point to the one
between shape 4 and shape 5 makes it unnecessary to
specify ‘CUT DIR’ for any of the shape symbols.

Order of tool path generation

1. The area (area 1) to the right of the branch point is
machined in sequence R1 to Rn.

2. The area (area 2) to the left of the branch point is machined
in sequence L1 to Ln.

3. In the semi-finish and finish processes, area 1 is cut in the
order of the shape 1, shape 2, and shape 3. Then area 2 is
cut in the order of the shape 7, shape 6, shape 5, and
shape 4.



DMG MORI SZCZEGOLOWY OPIS MENU CYKLU | USTAWIENIA KSZTALTU
DETAILS OF CYCLE MENU AND SHAPE SETTING| 1.197
Przyktad: Example:

Wybieranie pozycji podrzednych m

Ksztalt rowka jest definiowany w kolejnosci malejacej jako 7,
6, 5, ... do 1. W przypadku wprowadzenia danych innych niz
“1: DO PRZODU’ dla pozyciji ustawien ‘KIERUNEK CIECIA
w definicji nastepnego ksztattu fragmentu ptaskiego rowka,
punkt odgatezienia jest okreslany pomiedzy punktami 3 i 4.
Ponizej wskazano kolejnos¢ generowania Sciezki narzedzia
przy zatozeniu, ze uzyto innego oznaczenia niz ‘1: DO
PRZODU'’ dla ksztattu 4.

Kolejnos¢ generowania sciezki narzedzia

1. Obszar na lewo od punktu odgatezienia jest obrabiany w
sekwencji L1 do Ln.

2. Obszar na prawo od punktu odgatezienia jest obrabiany w
sekwencji R1 do Rn.

3. W procesach wykonczenia potowicznego i petnego obszar
na lewo jest skrawany w kolejnosci ksztattow 7, 6 i 5.
Nastepnie obszar na prawo jest skrawany w kolejnosci
ksztaftow 1, 2, 3 i 4.

] uwaca

Selecting the Sub ltem m

The groove shape is defined in descending order as 7, 6, 5,
... down to 1. When a data other than ‘1: FORWARD’ for the
setting item ‘CUT DIR’ in the definition of a succeeding
shape of groove flat portion, the branch point is determined
between the points 3 and 4.

The order of tool path generation is indicated below
assuming that a designation other than ‘1: FORWARD’ is
made for shape 4.

Order of tool path generation

1. The area to the left of the branch point is machined in
sequence L1 to Ln.

2. The area to the right of the branch point is machined in
sequence R1to Rn.

3. In the semi-finish and finish processes, area to the left is
cut in the order of the shape 7, shape 6, and shape 5. Then
area to the right is cut in the order of the shape 1, shape 2,
shape 3, and shape 4.

] noTE

Kiedy rowek ma ksztatt tuku (petny R), nalezy wprowadzi¢
dwukrotnos$¢ wartosci promienia zaokraglenia ostrza dla szerokosci
narzedzia.

——

Plytka narzedzia z linig prosta
Tool tip with straight line

When the groove shape is an arc (full R), input twice the value of the
nose radius for the tool width.

Ptytka narzedzia bez linii prostej
Tool tip without straight line

Fragment niepetnego gwintu

Incomplete Thread Portion

W nacinaniu gwintu tworzony jest gwint niestandardowy (L1,
L2) wokét punktu rozpoczecia skrawania i punktu zakonczenia
skrawania. Obszary te nazywajg sie “fragmentami niepetnego
gwintu”.

In thread cutting, a non-standard thread (L1, L2) is created
around the cutting start point and the cutting end point. These
areas are called “incomplete thread portions”.

~—— Szybkos$¢ posuwu podczas skrawania
Cutting feedrate

~--- Szybki przesuw
Rapid traverse
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/\ PRZESTROGA /\ cAUTION

Jesli w obrobce detalu bierze udziat konik, nalezy zwréci¢  If the tailstock is used for machining a workpiece, pay

uwage, aby uniknaé¢ zaklécen pomiedzy nozami i sufficient care to avoid interference between the cutting
uchwytami a konikiem badz wrzecionem konika lub tools or tool holders and the tailstock, the tailstock spindle
srodkiem wrzeciona konika. (Specyfikacja konika) or the tailstock spindle center. (Tailstock specification)
Wzér przystawienia dla osi przeniesienia detalu Approach Pattern for Workpiece Transfer Axis

Detailed Machining Parameter Feature nr 353 (wielko$¢
luzu od pozycji zacisku detalu w cyklu przenoszenia detalu)/nr
357 (szybkos$¢ posuwu do punktu luzu w cyklu przenoszenia
detalu)

Detailed Machining Parameter Feature No. 353 (clearance
amount from the workpiece gripping position in workpiece
transfer cycle)/No. 357 (feedrate up to the clearance point in
workpiece transfer cycle)

Wartos¢ jest ustawiana “0” (warto$¢ poczatkowa) jest
dla obu parametrow. ustawiana dla obu parametrow.

A value is set for both “0” (initial value) is set
parameters. for either parameter.

Blok ruchu osi do punktu luzu jest:

An axis movement block up to the clearance point is:

Wprowadzony Nie wystany Inserted Not output
GO BO;. ... Ruch do punktu ....GO0BO; GO BO;. ... Movement to the . ... GO BO;
rozpoczecia working traverse
roboczego approach start
przystawienia point

poprzecznego

G1 B15. F1000. Ruch do punktu
przystawienia

G1 B5. F30; Ruch do luzu
pozycji zacisku
detalu

GO BO;. ... Ruch do pozycji ....G0BO;
zacisku detalu

“G1 B5. F30.” wyjscie:

*B5 ........ Wysytana jest “pozycja uchwytu” +
“wartos¢ ustawiona dla Detailed
Machining Parameter Feature nr 353"

® F30; ....... Wysytana jest warto$¢ ustawiona
dla Detailed Machining Parameter
Feature nr 357.

G1 B15. F1000. Movement to the
approach point

G1 B5. F30; Movement to the
workpiece
gripping position
clearance

GO0 BO;. ... Movementtothe .. . GO BO;
working gripping
position

“G1 B5. F30.” output:

°*B5 ........ “Gripping position” + “Value set for
Detailed Machining Parameter
Feature No. 353" is output.

® F30; ....... The value set for Detailed
Machining Parameter Feature No.
357 is output.

] uwaca ] noTE

W przypadku ustawienia pozycji ‘2: WL.” dla opcji ‘NAC KONF.’ However, when ‘2: ON’ is set for ‘PUSH-CONF’ is output with priority
wartos¢ jest wysytana z priorytetem i ustawienia dla powyzszych and the settings for the two parameters above are invalidated. (Even if

dwdéch parametréw zostajg uniewaznione. (Nawet jesli wartos¢ zostata  a value has been set for both parameters, motion blocks up to the
ustawiona dla obu parametréw bloki ruchu do odlegtosci luzu od detalu  clearance distance from the workpiece are not output.)

nie s wysytane.)

G0 B20; G0 B20,

Ruch do punktu rozpoczecia przystawienia w punkcie rozpoczegcia Movement to the approach start point at rapid traverse approach start
przystawienia w tempie szybkiego przesuwu point

G1 B4. F30; G1 B4. F30;

Ruch dla skoku monitorujacego podczas kontroli wciskania detalu Movement for the workpiece pushing check monitor stroke

VF-NL_C-BOPLEN



DMVMIG VMIORI SZCZEGOLOWY OPIS MENU CYKLU | USTAWIENIA KSZTALTU
DETAILS OF CYCLE MENU AND SHAPE SETTING 1-199

M157; M157;

M259; M259;

G38 BO K1. F100. Q1.;
Kontrola wciskania detalu

“G1 B15. F1000.” wyjscie:

G38 BO K1. F100. Q1.;
Workpiece pushing check
“G1 B15. F1000.” output:

* B15.; s Wysytana jest warto$¢ ustawiona dla pozycji The value set for approach item in the

przystawienia na ekranie przenoszenia.

Wysytana jest wartos¢ ustawiona dla

transfer screen is output.
The value set for machining Detailed

Detailed Machining Parameter Feature nr Machining Parameter Feature No. 411

411 obroébki (szybkos$¢ posuwu

przystawienia).

] uwaca

(approach feedrate) is output.

] noTE

Kiedy Detailed Machining Parameter Feature nr 411 ma wartosc¢ “0”,

parametr nr 372 (szybko$¢ posuwu przy posuwaniu sie naprzéd do
zacis$niecia detalu) jest aktywny.

When the Detailed Machining Parameter Feature No. 411 is set to
“0”, the parameter No. 372 (Advance feedrate to grip a workpiece)
becomes valid.

2-7 Pozycje ustawien ksztattu dla procesu obrébki otworéw
Shape Setting Items for Hole Machining Process

Po wybraniu menu cykli, szczegétowe dane obrébki mozna
ustawi¢ na ekranie Shape Setting.

Patrz rysunek przewodni wyswietlony na ekranie podczas
ustawiania danych. Litery alfabetu lub liczby przypisane do
nazw pozycji ustawieh odpowiadaja literom i liczbom
zaznaczonym na rysunku przewodnim.

] uwaca

Atfter selecting the cycle menus, the machining detail can be
set in the Shape Setting screen.

Refer to the guidance drawing displayed on the screen when
setting the data. The letters of the alphabet or numbers
assigned to the setting item names correspond to those in the
guidance drawing.

] noTE

Wyswietlane menu rézni sie w zaleznosci od wybranej opcji menu.

The menu displayed differs depending on the selected menu option.

Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje “1:
PKT (X,Y)’

Setting Items Displayed when ‘“1: POINT (X, Y)’ is
Selected

Wybraé pozycje ‘“1: PKT (X,Y) w przypadku ustawiania pozyciji
otwordw przy uzyciu wspotrzednych (X, Y).
Ustawi¢ ponizsze pozycje.

Select “1: POINT (X, Y) when setting the hole positions using
(X, Y) coordinates.
Set the items below.

O

(XY)

O

(XY)

Pozycja Opis

Item Description

@ |'WYJSCIE’

‘WYJ. XY’, ‘WYJ. XC’ mozna zmieniac.

‘OUTPUT’ ‘XY OUT’, ‘XC OUT’ can be switched.
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Pozycja Opis Item Description
@ | ‘PUNKT 1X Wprowadzi¢ wartosci wspoétrzednych | ‘POINT 1 X’ Input the coordinate values X, Y of
‘PUNKT 1Y’ X, Y kazdej pozycji otworu w ‘POINT 1Y’ each hole position in the order in which
do kolejnosci, w ktérej majg by¢ poddane | to they are to be processed. It is possible
‘PUNKT 8 X’ obrobce. Mozna wprowadzié ‘POINT 8 X’ to input up to 8 data on the screen.
PUNKT 8 Y maksymalnie 8 danych na ekranie. POINT 8Y E:I NOTE
E:I UWAGA
1. If 9 or more holes are to be machined
1. Jesli obrobce ma by¢ poddanych 9 lub using the same tool, tap the Add Shape
wiecej otworéw przy uzyciu tego to display a new page of the Hole
samego narzedzia, nalezy stuknaé Add Machining Menu screen to continue
Shape, aby wyswietlié nowa strone na setting hole positions.
ekranie menu obrébki otwordw i 2. Be sure to input the ‘POINT 1 X’ and
kontynuowac ustawianie pozycji ‘POINT 1Y’ coordinate values. If an
otworow. input is omitted, the coordinate values
2. Wprowadzi¢ wartosci wspotrzednych of the previously defined point will be
‘PUNKT 1X’ i ‘PUNKT 1 Y. W used.
przypadku niedokonania wprowadzenia
zostang uzyte wartosci wspotrzednych
poprzedniego zdefiniowanego punktu.
® |‘POMIN 1’ - Ustawi¢ numery otworéw dla pozyciji ‘OMIT 1’ - ‘OMIT 6’ | Set the hole numbers of the hole
‘POMIN 6’ obrébki otworéw ustawione do machining positions set to be omitted
pominiecia (zignorowania). (ignored).
@ | ‘ZMIANA Wybra¢ pozycje ‘2: WL.” w przypadku | ‘SHIFT’ Select ‘2: ON’ when shifting the hole
przesuwania pozycji otworow. positions.
Litery A, B i C na rysunku przewodnim A, B, C on the guidance drawing
odpowiadajg kolejno wielkosci correspond to the X-axis shift amount,
przesuniecia osi X i Y oraz katowi the Y-axis shift amount and the shift
przesuniecia. Wprowadzi¢ wartosci angle respectively. Input numerical
numeryczne dla kazdej pozyciji. values for each item.
® | ‘KOPIUJ Wybra¢ jedng z nastepujacych pozycji | ‘COPY’ Select one of the following items when
w przypadku przesuwania pozycji shifting the set hole positions by
otworow przez kopiowanie. copying.
‘2: ROWN.’ ‘2: PARALLEL
Kopiuje pozycje otworéw utozone w Copies hole positions arranged at
réwnych odlegtosciach. equal spaces.
Wprowadzi¢ srodek skoku (0$ X, 0$ Y), Input the center of the pitch (X-axis,
liczbe otwordéw w kierunku osi X oraz Y-axis), the number of holes in the
0g6Ing liczbe otwordw. X-axis direction and the total number of
‘3: OBROT’ holes.
Wykonuje kopiowanie obrotéw pozycji ‘3: ROTATION’
otworéw. Performs rotation copying of hole
Wprowadzié ‘UKL. WSPOL.’, ‘SROD. positions.
X/R, ‘SROD. Y’/6, ‘KAT SKOKU’ i Input ‘COORDI SYS.’, ‘CENTER X'/R,
‘SUMA. ‘CENTER Y’/6, ‘PITCH ANG’ , and
) . ) ) ‘TOTAL'.
@ Po wybraniu opcji ‘WYL.’, inne pozycje ",
nie pojawig sig na ekranie. @ When ‘OFF’ is selected, other items
don't appear in the screen.

Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje ‘2:

PKT (R C)

Wybra¢ pozycje ‘2: PKT (R C) (ukfad wspétrzednych
biegunowych) w przypadku ustawiania pozycji otworéw przez
okreslenie R (promienia) i C (kata) w stosunku do punktu

odniesienia.
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Ustawi¢ ponizsze pozycje. Set the items below.

Pozycja Opis Item Description

@ |'WYJSCIE’ ‘WYJ. XY’, ‘WYJ. XC’' mozna zmienia¢. | ‘'OUTPUT’ ‘XY OUT’, XC OUT’ can be switched.

@ |‘PT ODN. X’ Okresli¢ punkt odniesienia w uktadzie |‘REF.PNT X’ Specify the reference point in the work
‘PT ODN. Y’ wspotrzednych zadania w przypadku | ‘REF.PNT Y’ coordinate system when specifying

ustalania pozycji otworow. hole positions.
W przypadku ustawienia (X, Y) = (0, 0) When (X, Y) = (0, 0) is set, the zero
punkt zerowy uktadu wspétrzednych point of the work coordinate system
zadania staje sie punktem odniesienia. becomes the reference point. It is
Na ekranie mozna wprowadzi¢ possible to input hole positions up to 7
maksymalnie 7 pozycji otworéw. in the screen.
Q UWAGA Q NOTE
Jesli obrébce ma by¢ poddanych 8 lub When there are 8 or more holes to be
wiecej otworéw przy uzyciu tego samego machined using the same tool, tap the Add
narzedzia, nalezy stukna¢ Add Shape, aby Shape to display a new page of the Hole
wyswietlic nowa strone na ekranie menu Machining Menu screen to continue setting
obroébki otworéw i kontynuowaé ustawianie hole.
otwordw. g
Iy, @ Selecting RC for XY(YZ)/RC changes
@ Wybér opcji RC dla XY(YZ)/RC zmienia the reference points to R and C.
punkty odniesienia na R i C.

® | XY(YZ)IRC Wybraé uktad wspétrzednych uzywany | XY(YZ)/RC Select the coordinate system used for
do wyznaczania punktéw odniesienia the reference point designation (XY
(XY (YZ)/RC). (YZ)/RC).

@ |‘PUNKT 1R’ Mozna ustawi¢ maksymalnie 7 pozycji |‘POINT 1 R’ It is possible to set up to 7 positions by
‘PUNKT 1 C’ przez wprowadzenie wspotrzednych ‘POINT 1 C’ using polar coordinate input. Input the
do biegunowych. Wprowadzi¢ wartosci to polar coordinate (R, C) values of the
‘PUNKT 7R’ wspotrzednych biegunowych (R, C) ‘POINT 7R’ hole positions in the order that they to
‘PUNKT 7 C’ pozycji otworéw w kolejnosci, w ktorej |‘POINT 7 C’ be are machined.

majag by¢ poddane obrébce. [ﬂ NOTE
E:] UWAGA

Input the ‘POINT 1 R’ and ‘POINT 1 C’
Wprowadzi¢ warto$ci ‘PUNKT 1 R’ i values. If an input is omitted, the coordinate
‘PUNKT 1 C'. W przypadku niedokonania values of the previously defined point will be
wprowadzenia zostang uzyte wartosci used.
wspotrzednych poprzedniego
zdefiniowanego punktu.

® ‘PON“N 1 - @1 “Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy ‘OMIT 1" - ‘OMIT &' @1 “Setting Items Displayed when ‘1:

‘POMIN &' wybrano opcje “1: PKT (X,Y)" POINT (X, Y) is Selected”
(strona 1-199) (page 1-199)
® | ‘ZMIANA ‘SHIFT’
@ | ‘KOPIUJS ‘COPY’

Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje ‘3:
LINIA’

Setting Items Displayed when ‘3: LINE’ is Selected

Wybraé pozycje ‘3: LINIA" w przypadku ustawiania pozycji
otwordéw utozonych w linii.

Select ‘3: LINE’ when setting hole positions arranged on a line.
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Ustawi¢ ponizsze pozycje. Set the items below.
A Lt 2] 3, ] 4]
| | [ [ | |
— 000
(XY)
Pozycja Opis Item Description
@ |'WYJSCIE’ ‘WYJ. XY, ‘WYJ. XC’ mozna zmieniaé. | ‘OUTPUT’ ‘XY OUT’, ‘XC OUT’ can be switched.
@ |'‘PTODN. X Okresli¢ punkt odniesienia w uktadzie |‘REF.PNT X’ Specify the reference point in the work
‘PT ODN. Y’ wspoirzednych zadania w przypadku | ‘REF.PNT Y’ coordinate system when setting hole
ustawiania pozycji otworéw. positions.
@’ Wybor opcji RC dla XY(YZ)/RC zmienia @ Selecting RC for XY(YZ)/RC changes
punkty odniesienia na R i C. the reference points to R and C.
® | XY(YZ)IRC Wybra¢ uktad wspoétrzednych uzywany | XY(YZ)/RC Select the coordinate system used for
do wyznaczania punktéw odniesienia the reference point designation (XY
(XY (YZ)/RC). (YZ)/RC).
@ |'DLUGOSC’ (A) Wprowadzi¢ odlegto$¢ od punktu ‘LENGTH’ (A) Input the distance from the reference
odniesienia do pozycji pierwszego point to the first hole position.
otworu.
® |‘KAT’ (C) Wprowadzi¢ kat pozycji otworu wokot | ‘ANGLE’ (C) Input the angle of the hole position
punktu odniesienia. Kat zmierzony w around the reference point. The angle
kierunku przeciwnym do kierunku measured in the counterclockwise
ruchu wskazéwek zegara ma wartosé direction has a positive value.
dodatnia.
® | ‘SKOK 1’ Wprowadzi¢ skok pomiedzy rowno ‘PITCH 1’ Input the pitch between the equally
‘OTWORY 1’ oddalonymi pozycjami otwordéw. ‘HOLES 71’ spaced hole positions.
@ | ‘'SKOK 2’ Mozna ustawi¢ nieréwno oddalone ‘PITCH 2’ It is possible to set unequally spaced
‘OTWORY 2’ pozycje otworéw przez zmiane ‘HOLES 2’ hole positions by changing the
do kombinacji skoku i liczby otwordw. to combination of the pitch and the
‘SKOK 6’ Maksymalnie mozna ustawi¢ sze$¢ ‘PITCH € number of holes. A maximum of six
‘OTWORY €’ kombinaciji. ‘HOLES €’ combinations can be set.
‘PON”N 1- Q:J “Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy ‘OMIT 1" - ‘OMIT &' Q:J “Setting Items Displayed when ‘1:
‘POMIN 6’ wybrano opcje ‘“1: PKT (X,Y)” POINT (X, Y) is Selected”
(strona 1-199) (page 1-199)
©@ | ' ZMIANA ‘SHIFT’
‘KOPIUJ ‘COPY’

Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje ‘4:

LUK’

Setting Items Displayed when ‘4: ARC’ is Selected

Wybra¢ pozycje ‘4: LUK’ w przypadku ustawiania pozycji
otworéw utozonych na tuku.

Ustawi¢ ponizsze pozycje.

Set the items below.

Select ‘4: ARC’ when setting hole positions arranged on an arc.

Pozycja

Opis

Item

Description

@ | ‘WYJSCIE’

‘WYJ. XY’, ‘WYJ. XC’ mozna zmieniaé.

‘OUTPUT

‘XY OUT’, ‘XC OUT’ can be switched.
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Pozycja Opis Item Description
@ |‘PTODN. X’ Okresli¢ punkt odniesienia w uktadzie |'REF.PNT X’ Specify the reference point in the work
‘PT ODN. Y’ wspotrzednych zadania w przypadku | ‘REF.PNT Y’ coordinate system when specifying
ustalania pozycji otworow. hole positions.
W przypadku ustawienia (X, Y) = (0, 0) When (X, Y) = (0, 0) is set, the zero
punkt zerowy uktadu wspétrzednych point of the work coordinate system
zadania staje sie punktem odniesienia. becomes the reference point.
@, Wybor opcji RC dla XY(YZ)/RC zmienia @ Selecting RC for XY(YZ)/RC changes
punkty odniesienia na Ri C. the reference points to R and C.
® | XY(YZ)IRC Wybraé uktad wspétrzednych uzywany | XY(YZ)/RC Select the coordinate system used for
do wyznaczania punktéw odniesienia the reference point designation (XY
(XY (YZ)/RC). (YZ)/RC).
@ | 'PROMIEN’ (R) Okresli¢ pozycje pierwszego otworu od | ‘RADIUS’ (R) Specify the first hole position from the
‘KAT PRO.’ (S) punktu odniesienia przez ‘ST.ANGLE’ (S) reference point by inputting the arc
wprowadzenie promienia tuku i kata radius and the angle (angle measured
(kat mierzony od osi X). from the X-axis).
Whprowadzi¢ kat rozpoczecia Input the start angle measured in the
zmierzony w kierunku przeciwnym do counterclockwise direction, as positive
kierunku ruchu wskazoéwek zegara ma value.
wartos¢ dodatnia.
® |'KAT S. 1’ Wprowadzi¢ kat od srodka tuku w ‘PANG 1’ Input the center angle of the arc when
przypadku utozenia otworéw w the holes are arranged at equal
réwnych odstepach. intervals.
® | ‘'OTWORY 1’ Wprowadzi¢ ogolng liczbe otworéw ‘HOLES 71’ Input the total number of the holes
utozonych na tuku w réwnych arranged on the arc at equal intervals.
odstepach. |<| NOTE
] uwaca
Even if a hole is machined at the center of
Nawet jesli otwor jest obrabiany w $rodku the circle, the number of holes must not
okregu liczba otworéw nie powinna include the center hole.
obejmowacé otworu srodkowego.
@ | ‘'KAT SKOKU 2’ Mozna ustawi¢ nieréwno oddalone ‘PITCH ANGLE 2’ | Itis possible to set unequally spaced
‘OTWORY 2’ pozycje otwordéw przez zmiane ‘HOLES 2’ hole positions by changing the
do kombinacji skoku i liczby otworéw. to combination of the pitch and the
‘KAT SKOKU 6’ Maksymalnie mozna ustawi¢ szes¢ ‘PITCH ANGLE 6’ | number of holes. A maximum of six
‘OTWORY 6’ kombinacji. ‘HOLES &’ combinations can be set.
‘PON“N 1 - m “Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy ‘OMIT 1" - ‘OMIT &' m “Setting Items Displayed when ‘1:
‘POMIN 6’ wybrano opcje ‘1: PKT (X,Y)” POINT (X, Y) is Selected”
(strona 1-199) (page 1-199)
@ | ‘ZMIANA ‘SHIFT’
‘KOPIUJ ‘COPY’

Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje ‘5:
KOLO’

Wybraé pozycje ‘5: KOLO’ w przypadku ustawiania pozyciji
otworéw utozonych na okregu.

Ustawi¢ ponizsze pozycje.

Setting Items Displayed when ‘5: CIRCLE’ is Selected

Select ‘5: CIRCLE’ when setting hole positions arranged on a

circle.
Set the items below.

Pozycja

Opis

Item

Description

‘WYJSCIE’

‘WYJ. XY’, ‘' WYJ. XC’ mozna zmieniac.

‘OUTPUT

‘XY OUT’, ‘XC OUT’ can be switched.
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Pozycja Opis Item Description
@ |‘PTODN. X' Wprowadzi¢ wspotrzedne srodka ‘REF.PNT X’ Input the center coordinates of the
‘PT ODN. Y’ okregu. ‘REF.PNT Y’ circle.
@’ Wybor opcji RC dla XY(YZ)/RC zmienia @ Selecting RC for XY(YZ)/RC changes
punkty odniesienia na R i C. the reference points to R and C.

® | XY(YZ)IRC Wybra¢ uktad wspoétrzednych uzywany | XY(YZ)/RC Select the coordinate system used for
do wyznaczania punktéw odniesienia the reference point designation (XY
(XY (YZ)/RC). (YZ)/RC).

@ | ‘PROMIEN’ (R) Wprowadzi¢ promien okregu. ‘RADIUS’ (R) Input the radius of the circle.

® | ‘KAT PRO.’ (S) Wprowadzi¢ kat pozycji pierwszego ‘ST.ANGLE’ (S) Input the angle of the position of the
otworu od linii przechodzacej przez first hole from the circle center line that
srodek okregu rownolegtej do osi X. is parallel to the X-axis.

® | ‘OTWORY’ Wprowadzi¢ liczbe otwordw. ‘HOLES’ Input the number of holes.

] uwaca ] noTE

Nawet jesli otwor jest obrabiany w srodku Even if a hole is machined at the center of
okregu liczba otworéw nie powinna the circle, the number of holes must not
obejmowac otworu $rodkowego. include the center hole.

@ [‘'OTW. SR~ Okresli¢ wykonywanie lub brak ‘CENT.HOLE’ Specify whether or not hole machining
wykonywania obrébki otworéw w is executed at the reference point
punkcie odniesienia ($rodek okregu). (center of the circle).

‘PON”N 1 - L1 “Pozycje ustawien wyswietiane, kiedy | ‘OMIT 1" - ‘OMIT 6 | L)) “Setting Items Displayed when “1:

‘POMIN 6’ wybrano opcje ‘“1: PKT (X,Y)” POINT (X, Y) is Selected”
(strona 1-199) (page 1-199)
©@ | ‘ZMIANA ‘SHIFT’
‘KOPIUJ ‘COPY’

Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje ‘6:
KWADRAT’

Wybra¢ pozycje ‘6: KWADRAT’ w przypadku ustawiania
pozycji otworéw utozonych na naroznikach i bokach

Setting Items Displayed when ‘6: SQUARE’ is Selected

Select ‘6: SQUARE’ when setting hole positions arranged on
the corners and sides of a rectangle.

prostokata.
Ustawi¢ ponizsze pozycje. Set the items below.
I A
® )
P1 P2
p5© B
P3 P4
& Ok
Pozycja Opis Item Description
@ |'WYJSCIE’ ‘WYJ. XY, ‘WYJ. XC’ mozna zmienia¢. | ‘OUTPUT’ ‘XY OUT’, ‘XC OUT’ can be switched.
@ | ‘PKT ODN.’ Wybra¢ pozycje punktu odniesienia ‘REF.PNT’ Select the position of the reference
(P1-P5) sposrod 5 punktéw (P1 - P5: naroznikii | (P1 - P5) point out of the 5 points (P1 - P5: the
srodek prostokata). corners and center of the rectangle).
Kolejnos¢ obrébki otwordw jest The order of hole machining is
okreslana przez pozycje, w ktorej determined by the position where the
ustawiony jest punkt odniesienia. reference point is set.
® |'‘PTODN. X Wprowadzi¢ warto$¢ wspotrzedne;j ‘REF.PNT X' Input the coordinate value of the
‘PT ODN. Y’ punktu odniesienia prostokata. ‘REF.PNTY’ reference point of the rectangle.
@’ Wybor opcji RC dla XY(YZ)/RC zmienia @ Selecting RC for XY(YZ)/RC changes
punkty odniesienia na R i C. the reference points to R and C.
@ | XY(YZ)IRC Wybra¢ uktad wspoétrzednych uzywany | XY(YZ)/RC Select the coordinate system used for
do wyznaczania punktéw odniesienia the reference point designation (XY
(XY (YZ)/RC). (YZ)/RC).
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Pozycja Opis Item Description
® |‘DLUGOSC A Wprowadzi¢ dtugos¢ bokow ‘LENGTH A Input the length of the sides of the
‘DLUGOSC B’ prostokata. ‘LENGTH B’ rectangle.
‘DLUGOSC A ‘LENGTH A:
Bok w kierunku osi X. The side in the X-axis direction.
‘DLUGOSC B™: ‘LENGTH B”:
Bok w kierunku osi Y. The side in the Y-axis direction.
® | ‘OTWORY A Wprowadzi¢ liczbe otworéw utozonych | ‘HOLES A Input the number of holes arranged on
‘OTWORY B’ na kazdym z bokéw. ‘HOLES B’ each of the sides.

@ | 'KAT’ Wprowadzi¢ kat, ktéry bok kierunku osi | ‘ANGLE’ Input the angle that the X-axis direction
X tworzy w stosunku do osi X. Kat side makes with respect to the X-axis.
zmierzony w kierunku przeciwnym do The angle measured in the
kierunku ruchu wskazéwek zegara ma counterclockwise direction has a
wartos¢ dodatnia. positive value.

‘KAT POCH.’ (B) W przypadku definiowania ‘IN.ANGLE’ (B) When a rhomboid is defined, set the
réwnolegtoboku ustawi¢ kat interior angle to this item. The default
wewnetrzny dla tej pozycji. Wartos¢ value is 90°.
domysina wynosi 90°.

O] ‘PON“N 1 - @1 “Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy ‘OMIT 1" - ‘OMIT &' @1 “Setting Items Displayed when ‘1:

‘POMIN 6’ wybrano opcje ‘“1: PKT (X,Y)” POINT (X, Y) is Selected”
(strona 1-199) (page 1-199)
‘ZMIANA ‘SHIFT’
@ | ‘KOPIUJS ‘COPY’

Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje ‘7:

SIATKA’

Setting Items Displayed when ‘7: GRID’ is Selected

Wybraé pozycje ‘7: SIATKA' w przypadku ustawiania pozyc;ji

otworéw utozonych w siatce.
Ustawi¢ ponizsze pozycje.

Set the items below.

Select ‘7: GRID’ when setting hole positions arranged on a
grid.

A
| |
Oo——C—®
P1 P2
G—DP—D e
P3 P4
O—E6—~3E——-0
Pozycja Opis Item Description
@ |'WYJSCIE’ ‘WYJ. XY’, ‘WYJ. XC’ mozna zmieniaé. | ‘'OUTPUT’ ‘XY OUT’, XC OUT’ can be switched.
@ | ‘PKT ODN.’ Wybraé pozycje punktu odniesienia ‘REF.PNT’ Select the position of the reference
(P1-P5) spos$rad 5 punktow (P1 - P5: naroznikii | (P1 - P5) point out of the 5 points (P1 - P5: the
Srodek siatki). corners and center of the grid).
Kolejnosc¢ obrébki otwordw jest The order of hole machining is
okreslana przez pozycje, w ktérej determined by the position where the
ustawiony jest punkt odniesienia. reference point is set.
® |‘PTODN. X’ Wprowadzi¢ warto$¢ wspotrzednej ‘REF.PNT X’ Input the coordinate value of the
‘PT ODN. Y’ punktu odniesienia siatki. ‘REF.PNT Y’ reference point of the grid.
@, Wybor opcji RC dla XY(YZ)/RC zmienia @ Selecting RC for XY(YZ)/RC changes
punkty odniesienia na R i C. the reference points to R and C.
@ | XY(YZ)IRC Wybraé uktad wspétrzednych uzywany | XY(YZ)/RC Select the coordinate system used for
do wyznaczania punktéw odniesienia the reference point designation (XY
(XY (YZ)/RC). (YZ)/RC).
® |'DLUGOSC A Wprowadzi¢ dtugos¢ bokow siatki. ‘LENGTH A Input the length of the sides of the grid.
‘DLUGOSC B’ ‘DLUGOSC A: ‘LENGTH B’ ‘LENGTH A

Bok w kierunku osi X.
‘DLUGOSC B
Bok w kierunku osi Y.

The side in the X-axis direction.
‘LENGTH B’:
The side in the Y-axis direction.
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Pozycja Opis Item Description
® | ‘OTWORY A Wprowadzi¢ liczbe otworéw utozonych | ‘HOLES A Input the number of holes arranged on
‘OTWORY B’ na kazdym z bokéw. ‘HOLES B’ each of the sides.

@ | ‘KAT (A) Wprowadzi¢ kat, ktéry bok kierunku osi | ‘ANGLE’ (A) Input the angle that the X-axis direction
X tworzy w stosunku do osi X. Kat side makes with respect to the X-axis.
zmierzony w kierunku przeciwnym do The angle measured in the
kierunku ruchu wskazéwek zegara ma counterclockwise direction has a
warto$¢ dodatnia. positive value.

‘KAT POCH.’ (B) W przypadku definiowania ‘IN.ANGLE’ (B) When a rhomboid is defined, set the

réwnolegtoboku ustawi¢ kat
wewnetrzny dla tej pozycji. Wartos¢
domysina wynosi 90°.

interior angle to this item. The default
value is 90°.

6

® | ‘POMIN 1’ - ‘POMIN

‘ZMIANA
@ | ‘KOPIUJ

Q:J “Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy
wybrano opcje ‘1: PKT (X,Y)”
(strona 1-199)

‘OMIT 1’ - ‘OMIT 6’

‘SHIFT’

‘COPY’

@1 “Setting Items Displayed when ‘1:
POINT (X, Y) is Selected”
(page 1-199)

Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje ‘8:

ROWNOLEG.’

Wybraé pozycje ‘8: ROWNOLEG.’ w przypadku ustawiania
pozycji otworéw utozonych w siatce o wzorze zygzakowym.

Ustawi¢ ponizsze pozycje.

Setting Iltems Displayed when ‘8: ZIGZAG’ is Selected

Select ‘8: ZIGZAG’ when setting hole positions arranged on a

zigzag pattern grid.
Set the items below.

Wprowadzi¢ skok wzdtuz kierunku osi
Y.

eo——
O,
T &—3—=
BLT O |0
L &—O—O
(X.Y) | N |
I<—>A |
Pozycja Opis Item Description
@ |'WYJSCIE’ ‘WYJ. XY, ‘WYJ. XC’ mozna zmienia¢. | ‘OUTPUT’ ‘XY OUT’, ‘XC OUT’ can be switched.
@ |'‘PTODN. X Wprowadzi¢ warto$¢ wspotrzedne;j ‘REF.PNT X’ Input the coordinate value of the
‘PT ODN. Y’ punktu odniesienia siatki zygzakowej. |‘REF.PNTY’ reference point of the zigzag grid.
@/ Wybdr opcji RC dla XY(YZ)/RC zmienia @ Selecting RC for XY(YZ)/RC changes
punkty odniesienia na R i C. the reference points to R and C.
® | XY(YZ)/IRC Wybra¢ uktad wspotrzednych uzywany | XY(YZ)/RC Select the coordinate system used for
do wyznaczania punktéw odniesienia the reference point designation (XY
(XY (YZ)/RC). (YZ)/RC).
@ | ‘SKOK 1’ (A) Wprowadzi¢ skok wzdtuz kierunku osi | ‘PITCH 1’ (A) Input the pitch along the X-axis
‘SKOK 2’ (B) X ‘PITCH 2" (B) direction.

Input the pitch along the Y-axis
direction.

® |‘PRZESUN1’ (1)
‘PRZESUN2’ (J)

Wprowadzi¢ wielko$¢ przesuniecia
wzdtuz kierunku osi X.
Wprowadzi¢ wielko$¢ przesuniecia
wzdtuz kierunku osi Y.

‘DISPLACE?’ (1)
‘DISPLACEZ2’ (J)

Input the amount of displacement in
the X-axis direction.
Input the amount of displacement in
the Y-axis direction.

X tworzy w stosunku do osi X. Kat
zmierzony w kierunku przeciwnym do
kierunku ruchu wskazéwek zegara ma
warto$¢ dodatnia.

® |‘POZ. CHL. Wprowadzi¢ liczbe otworéw utozonych | ‘COLS LATE’ Input the number of holes arranged in
‘Dt. CHL. w kierunku osi X. ‘COLS LONG’ the X-axis direction.
Wprowadzi¢ liczbe otworéw utozonych Input the number of holes arranged in
w kierunku osi Y. the Y-axis direction.
@ | ‘KAT’ Wprowadzi¢ kat, ktéry bok kierunku osi | ‘ANGLE’ Input the angle that the X-axis direction

side makes with respect to the X-axis.
The angle measured in the
counterclockwise direction has a
positive value.
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Pozycja Opis Item Description
‘KAT POCH.’ (B) W przypadku definiowania ‘IN.ANGLE’ (B) When a rhomboid is defined, set the

réwnolegtoboku ustawi¢ kat
wewnetrzny dla tej pozycji. Wartos¢
domysina wynosi 90°.

interior angle to this item. The default
value is 90°.

® | ‘POMIN 1 -
‘POMIN 6’

‘ZMIANA
@ |‘KOPIUJ

m “Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy
wybrano opcje ‘1: PKT (X,Y)”
(strona 1-199)

‘OMIT 1’ - ‘OMIT &'

‘SHIFT’

‘COPY’

m “Setting Items Displayed when “1:
POINT (X, Y) is Selected”
(page 1-199)

Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje
‘ROW. ROZPR. BOCZNFE’

Wybraé opcje ‘ROW. ROZPR. BOCZNE’ przy rozmieszczaniu
otworéw w réwnych odstepach.

Ustawi¢ ponizsze pozycje.

Setting Items Displayed when ‘S-EQ.DIST.’ is Selected

Select ‘S-EQ.DIST.’ when setting holes arranged at equal

intervals.
Set the items below.

z
Pozycja Opis Item Description
@ |‘'START Z’ Wprowadzi¢ pozycje otworu w ‘START Z Input the hole position in the Z
kierunku Z. direction.
@ | ‘'KAT PRO. Wprowadzi¢ kat poczatkowy otworu. ‘ST ANGLE’ Input the start angle of the hole.
@ | ‘LICZNIK’ Wprowadzi¢ liczbe otwordw. ‘COUNT Input the number of holes.
@ | ‘KAT SKOKU’ Wprowadzi¢ odstepy w kierunku osi C. | ‘PITCH ANG’ Input the intervals in the C-axis
direction.
® ‘PON”N 1 - L) “Pozycje ustawien wyswietiane, kiedy | ‘OMIT 1" - ‘OMIT 6 | L] “Setting Items Displayed when “1:
‘POMIN 6’ wybrano opcje “1: PKT (X,Y)” POINT (X, Y) is Selected”
(strona 1-199) (page 1-199)
® | ‘KOPIUJS Wybra¢ te pozycje w przypadku ‘COPY’ Select this item when shifting the set
przesuwania ustawionych pozycji hole positions by copying.
otwordéw przez kopiowanie. ‘2: PARALLEL
‘2: ROWN.’ Copies hole positions arranged at
Kopiuje pozycje otworéw utozone w equal spaces.
réwnych odlegtosciach. Input the pitch (Z-axis) and the total
Whprowadzi¢ skok (0$ Z) i ogdlng liczbe number of holes.
otworow.

Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje

‘LOSOWA STRONA’

Wybraé opcje ‘LOSOWA STRONA' przy dowolnym
rozmieszczaniu pozycji otworow.

Setting Items Displayed when ‘S-RANDOM’ is Selected

Select 'S-RANDOM’ when setting hole positions arbitrary.

VF-NL_C-BOPLEN



SZCZEGOLOWY OPIS MENU CYKLU | USTAWIENIA KSZTALTU DMG MORI
1-208 |DETAILS OF CYCLE MENU AND SHAPE SETTING
Ustawi¢ ponizsze pozycje. Set the items below.
Z=0
I
[
Q ,,,,,,,, [
|
|
O ‘
I
|
L —
V4 |
Pozycja Opis Item Description
@ | ‘M1 PKT Z' - 8] Wprowadzi¢ pozycje otwordw kierunku | ‘[1]PNT Z’ - ‘[8] Input the hole positions of the Z
PKT Z’ Z. POINT Z’ direction.

@ |MIPKT C' - [8]
PKT C’

Woprowadzi¢ kat osi C.

TIPNT C - ‘[8] PT
c

Input the angle of the C-axis.

® |‘KOPIUJ

Wybra¢ te pozycje w przypadku
przesuwania ustawionych pozyciji
otworéw przez kopiowanie.

2: ROWN.’

Kopiuje pozycje otworéw utozone w
réwnych odlegtosciach.

Wprowadzi¢ skok (0$ Z) i ogolng liczbe
otwordw.

‘COPY’

Select this item when shifting the set
hole positions by copying.

‘2: PARALLEL

Copies hole positions arranged at
equal spaces.

Input the pitch (Z-axis) and the total
number of holes.

2-8

Pozycje ustawien na ekranie danych technologicznych dla procesu obrébki otworéw

Setting Items on Process Data Screen for Hole Machining Process

Ekran dla ustawiania warunkéw obrébki oraz warunkow
narzedzi jest wyswietlany poprzez stukniecie OK po
zakonczeniu wprowadzania ksztattu obrébki otworéw. Pozycje,
ktore nalezy ustawic réznig sie w zaleznosci od wybranej

metody obrébki otworéw.

Ustawi¢ dane, korzystajac z ponizszych informac;ji.

The screen for setting the machining conditions and the tool
conditions is displayed by tapping OK after completing the hole
machining shape input. The items to be set differ depending on
the selected hole machining method.

Set the data by referring to the information below.

Ustawianie warunkéw narzedzi/warunkéw obrébki dla
procesu obrébki otworéw

Setting Tool Conditions/Machining Conditions for Hole

Machining Process

Pozycja Opis Item Description

@ |'WST OTWOR’ Wybra¢ ksztatt przygotowanego ‘PRE-HOLFE’ Select the shape of the prepared hole.
otworu. Q NOTE
] uwaca

The items to be set differ depending on the

Pozycje, ktore nalezy ustawic¢ roznig sie w selected hole machining method.
zaleznosci od wybranej metody obrobki
otworéw.

@ | ‘SR WIER’ Wprowadzi¢ $rednice otworu dla ‘DRILL DIA Input the hole diameter for drilling.
wiercenia.

® |‘GORNE 7 Wprowadzi¢ warto$¢ wspotrzednej Z ‘TOP Z Input the Z coordinate value of the
gornej powierzchni detalu, na ktorej upper face of the workpiece on which
wykonywana jest obrébka otwordw. the hole machining is executed.
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Pozycja Opis Item Description

@ | ‘PUNKT I Wprowadzi¢ warto$¢ wspotrzednej ‘I POINT’ Input the | point (initial point)
punktu | (punkt poczatkowy). W coordinate value. When initial point
przypadku okreslenia powrotu do return (G98) is specified, the tool
punktu poczatkowego (G98), returns to the | point level to move to
narzedzie powraca do poziomu punktu the next machining position after hole
I, aby przesuna¢ sie do nastepne;j machining completion.
pozyciji obrébki po zakonczeniu obrébki
otworow.

® |‘Gt. OB’ Wprowadzi¢ gteboko$¢ otworu ‘EFFCT.DEP’ Input the depth of the hole to be
przeznaczonego do obrébki jako machined, as a positive value.
warto$¢ dodatnia.

® | ‘FAZA Wprowadzi¢ wielko$¢ fazowania. ‘CHAMFER’ Input the chamfering amount. Set
Ustawi¢ pozycje ‘BRAK’, jesli ‘NONE'’ if chamfering is not necessary.
fazowanie nie jest potrzebne.

@ |‘TYP’ Ustawi¢ typ narzedzia gwintujacego. ‘TYPE’ Select the type of tapping tool.
Sposrdd opcji wyswietlanych na Among the options displayed on the
ekranie pozycje 1i2 sg metryczne, zas screen, 1 and 2 are metric, while 3 to 6
3 do 6 stanowig narzedzia gwintujgce are inch system tapping tools.

w calach. When an inch system tapping tool is
W przypadku wybrania narzedzia selected, the item ‘PITCH’ changes to
gwintujgcego w calach pozycja ‘SKOK’ ‘No OF TH'.

zmienia sie na ‘Licz. GW.".

‘SKOK’ Pozycja ta jest wySwietlona w ‘PITCH’ This item is displayed when a metric
przypadku wyboru narzedzia system tapping tool is selected. Input
gwintujgcego w systemie metrycznym. the thread pitch in millimeters.
Whprowadzi¢ skok gwintu w
milimetrach.

® | ‘Licz. GW.’ Pozycja ta jest wySwietlona w ‘No. OF TH’ This item is displayed when an inch
przypadku wyboru narzedzia system tapping tool is selected. Input
gwintujgcego w calach. Wprowadzi¢ the thread pitch in inches.
skok gwintu w calach. |<| NOTE
I<| UWAGA

When the corresponding ‘NOMINAL D/
Jesli odpowiednia pozycja ‘NOMIN D/ NOMINAL' is registered in the Development
NOMINALNE’ zostanie zarejestrowana w file, the data is automatically set.
pliku rozwoju, nastgpi automatyczne m “Development File” (page 1-347)
zarejestrowanie danych.
m “Development File” (strona 1-347)

‘NOMIN D’ Jesli dla tej pozyciji zostanie ustawiona | ‘NOMINAL D’ When a value is set for this item,
‘NOMINALNE’ wartos$é, nastgpi automatyczne ‘NOMINAL ‘PITCH’/'No. OF TH’ and ‘PRE. DIA’

ustawienie pozycji ‘SKOK’/'Licz. GW.” i are automatically set if the
‘WST. SR, jesli odpowiednia pozycja corresponding ‘NOMINAL D’/
‘NOMIN D’/'NOMINALNE’ bedzie ‘NOMINAL is registered in the
zarejestrowana w pliku rozwoju. Development file.
m “Development File” (strona 1-347) m “Development File” (page 1-347)

@ | ‘WST. SR W przypadku wykonywania obrébki ‘PRE. DIA’ When performing hole machining other
innej niz wiercenie nalezy ustawi¢ than drilling, it is necessary to set the
Srednice i gtebokos¢ przygotowanego diameter and depth of the prepared
otworu. hole.

@@ | ‘GLEB WST. Automatycznie obliczana wartos¢ jest | ‘PRE.DPTH’ Automatically calculated value is
wyswietlana w oparciu o wartos¢ displayed on the basis of the numerical
numeryczng wprowadzong w pozyc;ji value input in the setting item
ustawienia ‘Gt. OB.’. ‘EFFCT.DEP’.

@ |‘SR. ROZSZ Wprowadzi¢ srednice otworu ‘REAM.DIA’ Input the diameter of a hole to be
przeznaczonego do wykonczenia w finished in reaming.
rozwiercaniu.
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Pozycja Opis Item Description

‘SR.P.CZ Wprowadzi¢ srednice otworu ‘SPT.F DIA Input the diameter of a hole to be
przeznaczonego do wykonczenia finished by spot facing.
przez pogtebianie czotowe. Q NOTE
J uwaca

This item is displayed when

Pozycja ta zostaje wyswietlona w ‘S.F.,THROUGH’, ‘S.F.BLIND’ or ‘S.F.FLAT’
przypadku wyboru opcji ‘PRZ. P. B.’, ‘SL. P. is selected for the ‘PRE-HOLE’ on the
B’ lub ‘PL. POW. B.’ dla pozycji ‘WST Cutting Setting screen while the “Tapping”,
OTWOR'’ na ekranie Cutting Setting, gdy w “Reaming” or “Boring” hole machining menu
menu obrabki otworéw wybrano opcje option is selected.
“Gwintowanie”, “Rozwiercanie” lub
“Wytaczanie”.

@® |‘GL.P.CZ Wprowadzi¢ gtebokos¢ otworu ‘SPT.F DEP’ Input the depth of a hole to be finished
przeznaczonego do wykonczenia by spot facing.
przez pogtebianie czotowe. E:I NOTE
] uwaca

This item is displayed when ‘THROUGH’,

Pozycja ta zostaje wyswietlona w ‘BLIND’ or ‘FLAT END’ is selected for
przypadku wyboru opcji ‘PRZEWIER’, ‘PRE-HOLE’ on the Cutting Setting
‘SLEPE’ lub ‘KON. PLASKA' dla pozycji screen.
‘WST OTWOR'’ na ekranie Cutting Setting.

‘FAZP.CZ Wprowadzi¢ wielko$¢ fazowania. ‘SPT.F CHW’ Input the chamfering amount.
] uwaca ] noTE
Pozycja ta zostaje wyswietlona w This item is displayed when ‘THROUGH’,
przypadku wyboru opcji ‘PRZEWIER’, ‘BLIND’ or ‘FLAT END’ is selected for
‘SLEPE’ lub ‘KON. PLASKA' dla pozycji ‘PRE-HOLE’ on the Cutting Setting
‘WST OTWOR'’ na ekranie Cutting Setting. screen.

@ |‘'SR. WYT’ Wprowadzi¢ srednice otworu ‘BORE DIA” Input the diameter of a hole to be
przeznaczonego do wykonczenia finished by boring.
przez wytaczanie.

‘NAD. WYK.’ Wprowadzi¢ naddatek wykonczeniaw | ‘FIN. ALW Input the finish allowance in boring
obrébce wytaczania. machining.

‘CHROPOW.’ Wprowadzi¢ szorstko$¢ w obrébce ‘ROUGHNESS’ Input the roughness in boring
wytaczania. machining.

@ |‘SR.P.C. Wprowadzi¢ srednice detalu. ‘P.C.DIA’ Input the workpiece diameter.

@ | ‘F. SP. PR’ Wprowadzi¢ warto$¢ fazowania ‘P.HL CHMF’ Input the chamfering amount of the
przygotowanego otworu dla prepared hole for spot facing.
pogtebiania czotowego.

Ustawianie warunkéw narzedzi/warunkéw obrébki dla
procesu obrébki otworéw

Setting Tool Conditions/Machining Conditions for Hole

Machining Process

Po wprowadzeniu warunkow obraébki, nalezy stukna¢ Tool
Auto, aby wyswietli¢ odpowiednie narzedzia automatycznie
wywotane z pliku narzedzi. Aby edytowa¢ dane warunkow
narzedzi ustawione automatycznie, nalezy wprowadzi¢ ‘NAZ.
N., ‘SR. NARZ. i ‘CIEC.’, po czym stuknaé Tool Search, aby
warunki obrébki odpowiednie dla narzedzia zostaty
wyswietlone automatycznie. Dane te mozna zmienia¢ bez

ograniczen.

Ustawi¢ dane, korzystajac z ponizszych informacii.

m “Ustawianie danych obrébki” (strona 1-95)

|
L

1. Stukniecie SET na ekranie Cutting Setting takze
automatycznie wybiera modele narzedzi, jesli nie zostaty

ustawione.

VF-NL_C-BOPLEN

After inputting the machining conditions, tap Tool Auto to
display the appropriate tools automatically called from the tool
file. To edit the tool condition data that has been set
automatically, input ‘TL.NAME’, ‘TL. DIA’ and ‘CUT’ and tap
Tool Search so that the machining conditions appropriate for
the tool is displayed automatically. This data can be changed

without restriction.

Set the data by referring to the information below.

@1 “Setting Machining Data” (page 1-95)

I

1. Tapping SET in the Cutting Setting screen also selects tool
models automatically when the tool models are not set.
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2. Jesli odpowiednie narzedzia nie sg zarejestrowane w systemie
Tool Management, zostanie wys$wietlony komunikat o btedzie
The required tool is not found. Change the cutting
conditions or register the tool.. W takim przypadku nalezy
zarejestrowac narzedzia wymagane do obrébki na ekranie

Tool Management.

3. W razie niezgodnos$ci wyniku obliczen wartosci
wprowadzonych na ekranie Cutting Setting, zostanie
wyswietlony komunikat o btedzie Failed to set the cutting
conditions automatically., kiedy zostanie stukniety Tool Auto
lub Tool Search. W takim przypadku nalezy wprowadzi¢
warunki narzedzi recznie lub ponownie sprawdzi¢
wprowadzone wartosci na ekranie Cutting Setting.

@1 Systemy narzedzi/detali

2. If the appropriate tools are not registered in the Tool
Management system, the error message The required tool is
not found. Change the cutting conditions or register the
tool. will be displayed. In this case, register the tools required
for the machining in the Tool Management screen.

3. If mismatches occur in the calculation result of the values input
in the Cutting Setting screen, the error message Failed to set
the cutting conditions automatically. is displayed when Tool
Auto or Tool Search is tapped. In this case, input the tool
conditions manually, or re-examine the input values for input in
the Cutting Setting screen again.

m Tool/Workpiece systems

Pozycja Opis Item Description

@ | 'NAZWA N.’ Wybraé¢ wymagane narzedzie do ‘T.NAME’ Select the required boring tool from the
wytaczania z menu rozwijanego. pull down menu.

@ |'SR NARZ Wprowadzi¢ srednice narzedzia. ‘TL DIA” Input the diameter of the tool.

® | Srednica Wprowadzi¢ numer identyfikacyjny ID Input the tool ID.

wewnetrzna narzedzia.

@ |T Wprowadzi¢ kod T. T Input the T code.

®|'G Wprowadzi¢ numer przesuniecia ‘H’ Input the tool length offset number.
dtugosci narzedzia.

® | ‘CYKL Zostaje wyswietlony cykl zamkniety ‘CYCLE’ The canned cycle that has been set for
ustawiony dla wybranego narzedzia. the selected tool is displayed.

m “Ustawianie danych pomocniczych dla m “Setting Auxiliary Data for Hole
procesu obrébki otworow” Machining Process” (page 1-212)
(strona 1-212)

@ |'PKTR’ Wprowadzi¢ punkt odniesienia. (mm) |‘R PT. Input the reference point. (mm)
Wprowadzi¢ wartos¢ bezwzgledng Input the absolute coordinate value.
wspotrzednej.

‘PKT Z’ Woprowadzi¢ gtebokos$¢ przejscia ‘ZPT Input the cutting depth of the tool in
narzedzia skrawajgcego w kierunku osi Z-axis direction. (mm)

Z. (mm)

PREDKOSC Wprowadzi¢ predkos¢ obrotowg SPINDLE SPEED | Input the spindle rotational speed.

WRZECIONA wrzeciona. (min™") (min’")

SZYBKOSC Wprowadzi¢ szybkos$¢ posuwu FEEDRATE Input the tool feedrate F. (mm/min)

POSUWU narzedzia F. (mm/min) For synchronized tapping operation,
W przypadku gwintowania input the pitch. (mm/rev)
zsynchronizowanego wprowadzié
skok. (mm/obr)

@ | SREDNICA ‘OFFSET KON. N.’ OFFSET ‘TL NOSE OFFSET

WYROWNANIA W przypadku wiercenia skokowego i DIAMETER For step drilling and back boring,
roztaczania zmierzy¢ odlegtosé measure the distance of the projection
wystawania poza pozycje zmierzong w beyond the measured tool length offset
danych wyréwnania dtugosci narzedzia data position, and input this measured
i wprowadzi¢ zmierzong odlegtosc¢ jako distance, as a positive value, as the
wielko$¢ wyréwnania promienia tool nose offset amount.
zaokraglenia ostrza, ktéra powinna by¢
wartoscig dodatnia.

Pozycja pomiaru wyréwnania wysokos$ci — <— Pozycja pomiaru wyréwnania wysokosci
narzedzia narzedzia
Tool Height Offset Measurement Position Tool Height Offset Measurement Position
Wiertto skokowe Roztaczanie
Step Drill Back Boring
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Ustawianie danych pomocniczych dla procesu
otworéw

obrébki

Mozliwe jest ustawienie trybu powrotu i argumentéw na
ekranie podczas uzywania cyklu zamknietego obrdbki
otworow. Ustawi¢ dane dla pozycji ustawien Tool-setting,

korzystajac z ponizszych informac;ji.

Setting Auxiliary Data for Hole Machining Process

It is possible to set the return mode and arguments on the
screen when using a hole machining canned cycle. Set the
data for the setting items of Tool-setting, referring to the

information below.

o
Wprowadzi¢ promien R.
‘P

P

Gdy wykonywany jest cykl zamkniety
obrébki otworéw srubowych,

Wprowadzi¢ gtebokos¢ skrawania dla

Pozycja Opis Item Description

@ | ‘G98/'G9Y’ Ustawi¢ tryb powrotu dla cyklu ‘G98'/'G9Y’ Set the return mode for a hole
zamknietego obrobki otwordw. machining canned cycle.
1: 1:
‘G98’ Powrdt do poziomu punktu ‘G98’ Canned cycle initial point level
poczatkowego cyklu zamknietego return
2: 2:
‘G99’ Powro6t do poziomu punktu R ‘G99’ Canned cycle R point level return
cyklu zamknietego

@1,J,'K, ‘P, ‘Q, Argumenty dla cykli zamknietych ', K, P Q) Arguments for hole machining canned

‘C,E,'D obrébki otworow ‘C,'E, D cycles

When a helical hole machining canned
cycle is executed,

o

Input Radius R.

‘P’

Input Cutting depth for P

J uwaca

] noTE

W przypadku ustawienia wartosci dla argumentu ‘I’ wykonywana jest
obrébka helikalna przyjmujaca wprowadzong warto$¢ jako promien.
Jesli nie zostanie wprowadzona wartos¢ dla pozyc;ji ‘I’, $rednica
skrawania bedzie zaleze¢ od wybranej opcji menu obrobki sposrod

If a value is set for argument ‘I', helical cutting is executed, taking the
input value as the radius. If no value is set for ‘I’, the cutting diameter
depends on the selected machining menu option as indicated below.

ponizszych.
‘WIERCENIE’ ‘SR WIER’
‘DRILLING’ ‘DRILL DIA
‘GWINTOW.’, ‘ROZWIER’, ‘WYTACZANIE’, ‘WYT TYL., WYTS. T’ ‘WST. SR’
‘TAPPING’, ‘REAMING’, ‘BORING’, ‘B.BORFE’, ‘B.C.BORF’ ‘PRE. DIA’
‘POGL. CZOL’ ‘SR.P.CZ
‘SPOT FACING’ ‘SPT.F DIA

Lista argumentéw dla cyklu zamknietego obrébki

Argument List for Hole Machining Canned Cycles

Wprowadzony typ argumentu rézni sie w zaleznosci od typu

cyklu zamknietego obrébki otworéow. !

The input type of an argument differs according to the kind of
hole machining canned cycle. 1

‘HSD-F’ (High-speed deep hole drilling cycle 1)

a czoiowa)*3
G83.5
(Endface)*3
G87.5
(powierzchni
a boczna)*3
G87.5 (Side
face)*3

Cykle Kod G Argument Pozycje do wprowadzenia
Cycles G Code Argument Input Items
‘HSD-F’ (Cykl wiercenia wysokoobrotowego G832 Q Gtebokos¢ skrawania na jeden obrot
gtebokich otworow 1) Cutting depth per rotation
‘HSD-F’ (High-speed deep hole
drilling cycle 1)
‘HSD-F’ (Cykl wiercenia wysokoobrotowego G83.5 Q Gtebokos$¢ skrawania na jeden obrot
gtebokich otworow 1) (powierzchni Cutting depth per rotation
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Cykle
Cycles

Kod G
G Code

Argument
Argument

Pozycje do wprowadzenia
Input ltems

‘GW. PDRWZ’ (Cykl odwrotnego gwintowania)
‘TAP CCW’ (Reverse tapping cycle)

M14
G84

P

Okres przerwy w ruchu mechanizmu
Dwell period

» Zostaje wystany kod M zacisku osi C oceniany
automatycznie od srednic ustawionych w
parametrach.

* The C-axis clamp M code is output, judged
automatically from the diameters set at the
parameters.

‘WIERTLO’ (Cykl wiercenia)
‘DRILL (Drilling cycle)

G83

» Zostaje wystany kod M zacisku osi C oceniany
automatycznie od srednic ustawionych w
parametrach.

+ The C-axis clamp M code is output, judged
automatically from the diameters set at the
parameters.

‘NAWIER.” (Cykl wiercenia)
‘SPOT-D’ (Drilling cycle)

G83

Okres przerwy w ruchu mechanizmu
Dwell period

» Zostaje wystany kod M zacisku osi C oceniany
automatycznie od $rednic ustawionych w
parametrach.

+ The C-axis clamp M code is output, judged
automatically from the diameters set at the
parameters.

‘POGL. F’ (Cykl wiercenia gtebokich otworéw 1)
‘PECK-F’ (Deep hole drilling cycle 1)

G832

Gtebokos¢ skrawania na jeden obrét
Cutting depth per rotation

‘POGL.” (Cykl wiercenia gtebokich otworéw 1)
‘PECK’ (Deep hole drilling cycle 1)

G83.6
(powierzchni
a czo’fowa)*3
G83.6
(Endface)®
G87.6
(powierzchni
a boczna)*3
G87.6 (Side
face)*?’

Glebokos¢ skrawania na jeden obrét
Cutting depth per rotation

‘G ZRWZ' (Cykl gwintowania)
‘TAP CW’ (Tapping cycle)

M13
G4

Okres przerwy w ruchu mechanizmu
Dwell period

» Zostaje wystany kod M zacisku osi C oceniany
automatycznie od srednic ustawionych w
parametrach.

+ The C-axis clamp M code is output, judged
automatically from the diameters set at the
parameters.

‘WYT.” (Cykl wytaczania)
‘BORING’ (Boring cycle)

G85

Okres przerwy w ruchu mechanizmu
Dwell period

» Zostaje wystany kod M zacisku osi C oceniany
automatycznie od $rednic ustawionych w
parametrach.

* The C-axis clamp M code is output, judged
automatically from the diameters set at the
parameters.

‘KZRWZ'
‘CR.CW

G2

Promien
Radius

Kat rozpoczecia
Start angle

Szybkos¢ posuwu osi Z
Z-axis feedrate
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Cykle Kod G Argument Pozycje do wprowadzenia
Cycles G Code Argument Input ltems
‘K PRWZ’ G3 | Promien
‘CR.CCW Radius
C Kat rozpoczecia
Start angle
E Szybkos¢ posuwu osi Z
Z-axis feedrate
‘ODWROTNE POGLEBIANIE CZOLOWE’ G1 P Okres przerwy w ruchu mechanizmu
‘INVERSED SPOT FACING’ Dwell period
E Szybkos¢ posuwu osi Z
Z-axis feedrate
‘ZSYNC GW. PDRWZ' (Cykl odwrotnego M329S P Okres przerwy w ruchu mechanizmu
gwintowania synchronicznego) G84/ Dwell period
SYNCHROMZED TAP CCW' (Synchronous M14 Q Gtebokos¢ kazdego przejscia narzedzia
reverse tapping cycle) G17 K )
G384 skrawajacego
Depth of each cut
‘ZS GW ZZRWZ’ (Cykl gwintowania M329S P Okres przerwy w ruchu mechanizmu
synchronicznego) G84/ Dwell period
SYNCHROMZED TAP CW' (Synchronous M13 Q Gtebokos$¢ kazdego przejscia narzedzia
tapping cycle) G17 K )
G384 skrawajacego
Depth of each cut
‘C POW2 — | Promien gérnego fazowania
‘2-FACE CUTTING’ Upper chamfering radius
J Pozycja gornego fazowania
Upper chamfering position
K Promien dolnego fazowania
Lower chamfering radius
P Okres przerwy w ruchu mechanizmu
Dwell period
C Kat rozpoczecia
Start angle
E Szybkos$¢ posuwu osi Z
Z-axis feedrate
‘SPIRAL. ZZRWZ’ G2 | Promien otworu
‘HELICAL CW’ Hole radius
P Gtebokos¢ skrawania Z na jeden obrot
Z cutting depth per rotation
‘SPIRAL. PDRWZ’ G3 | Promien otworu
‘HELICAL CCW’ Hole radius
P Gtebokos$¢ skrawania Z na jeden obrét

Z cutting depth per rotation
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<Regulacja obroébki dla cyklu helikalnego we wstepnym
wytaczaniu powierzchni czotowej>

Podczas wstepnego wytaczania powierzchni czotowej, w razie
wybrania cyklu helikalnego i niewprowadzenia $rednicy
helikalnej, zostaje ona okreslona automatycznie w oparciu o
srednice narzedzia i ustawienia Detailed Machining
Parameter Feature nr 131 (gtebokos¢ skrawania réwna
wartosci podanej w ‘POINT Z’ podczas rejestracji narzedzia).
Zaleznosci pomiedzy kombinacjg a skrawanym obszarem
pokazano ponize;j.

<Machining Regulation for Helical Cycle in Spot-Face
Boring>

In spot-facing boring, if helical cycle was selected and the
helical diameter was not input, the helical diameter is
determined automatically according to the combination of the
tool diameter and the settings of Detailed Machining
Parameter Feature No.131 (the cutting depth equals to the
specified value set in ‘POINT Z’ in tool registration).

The relationships between the combination and the cut area is
shown below.

@ Narzedzie

Srednica narzedzia Tool
Tool Diameter

|:| Skrawany obszar
Cut Area

Detailed
Machining
Parameter

Feature Nr 131

Detailed

Machining

SEEREER

Parameter
Feature No.131

Srednica narzedzia < Srednica
przygotowanego otworu
Tool Diameter <
Prepared Hole Diameter

Srednica przygotowanego otworu <
Srednica narzedzia < Srednica
nawiercenia wstepnego
Prepared Hole Diameter < Tool
Diameter < Spot-Face Diameter

Srednica narzedzia > Srednica
nawiercenia wstepnego
Tool Diameter >
Spot-Face Diameter

0
(Srednica obrébki
zmienia sie w
zaleznosci od
$rednicy
narzedzia)
(Machined
diameter changes
according to the
tool diameter)

Srednica przygotowanego otworu
Prepared Hole Diameter

Srednica nawiercenia wstepnego
Spot-face Diameter

Btad ksztattu
Shape Error

1
(Srednica obrébki
jest ustalona
zgodnie ze
$rednicag
nawiercenia
wstepnego)
(Machined
diameter is fixed to
spot-face
diameter)

Srednica nawiercenia wstepnego (*)
Spot-face Diameter (*)

Srednica nawiercenia wstepnego
Spot-face Diameter

Btad ksztattu
Shape Error

* Jesli konieczne jest wytaczanie przygotowanego otworu przy
uzyciu Detailed Machining Parameter Feature nr 131 =1,
nalezy wprowadzi¢ dla promienia linii Srubowej narzedzia “1”

] uwaca

* If it is necessary to bore the prepared hole with Detailed
Machining Parameter Feature No.131 = 1, a value has to be
input in the tool helical radius “1”

] NnoTE

*1  Aby moéc wykonaé rézne polecenia dotyczace skoku, powinny byé
one obstugiwane przez jednostke NC.
Jesli jednostka NC ich nie obstuguje, zostanie wywotany alarm w
momencie przystapienia do dziatania.

*1  In order to execute variable pitch commands, the NC unit must
support them.
If the NC unit does not support them, an NC alarm occurs when
operation is attempted.
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*2 Przelgczanie pomiedzy cyklami wiercenia gtebokich otworéow
wysokoobrotowego i zwyklego jest mozliwe tylko ze
specyfikacjami FANUC. Przetaczanie uzyskiwane jest przez
ustawienie parametru nr 5101 #2. W przypadku specyfikacji
Mitsubishi dostepny jest tylko cykl wiercenia gtebokich otwordw.

*3  Aktywne w przypadku ustawienia “1” dla NCSpecification
Parameter Feature nr 113 w tokarce Fanuc.

*2  Switching between the high-speed deep hole and deep hole
cycles is only possible with FANUC specifications. This switching
is accomplished by setting NC parameter No.5101 #2. With
Mitsubishi specifications only the deep hole cycle is available.

*3  Valid when “1” is set for No113 of the NCSpecification
Parameter Feature in a Fanuc specifications lathe.

Ustawianie danych kodu M dla procesu obrébki
otworéw

Mozna wybrac¢ kod M, aby zatrzymacé program i/lub ustawi¢
specjalne kody M do wystania przed uruchomieniem lub
zakonczeniem programu. Grupa pozycji szczegétowych M
CODE w Tool zawiera pozycje ustawien.

Setting M Code Data for Hole Machining Process

Itis possible to select the M code to stop the program and/or to
set special M codes to output before the program starts or
ends. The detailed item group M CODE in Tool displays the
setting items.

Pozycja Opis Item Description

@ | ‘CHLODZ Wybra¢ niezbedny element chtodzacy z ‘COOLNT’ Select the necessary coolant from the list
listy elementéw chtodzacych of coolants displayed in the message box.
wyswietlanych w oknie komunikatu.

@ | ‘MO1’/'MOO’ ‘1: MO1’ Zatrzymanie opcjonalne ‘M01’/‘MO0’ “1: M01’ Optional Stop
‘2: MOO’ Zatrzymanie programu ‘2: MOO’ Program Stop

® |‘KR. M1’ Specjalny kod M jest wysytany przed ‘ST. M1’ A special M code is output before the start
rozpoczeciem programu. of the program.

@ | ‘KR. M2’ Specjalny kod M jest wysytany przed ‘ST. M2’ A special M code is output before the start
rozpoczeciem programu. of the program.

® | ‘KONI. M1’ Specjalny kod M jest wysytany przed ‘END M1’ A special M code is output before the end
zakonczeniem programu. of the program.

® | ‘KONI. M2’ Specjalny kod M jest wysytany przed ‘END M2’ A special M code is output before the end
zakonhczeniem programu. of the program.

2-9 Pozycje ustawien ksztaltu dla procesu frezowania

Shape Setting Items for Milling Process

Po wybraniu menu cykli, szczegétowe dane obrébki mozna
ustawi¢ na ekranie Shape Setting.

Patrz rysunek przewodni wyswietlony na ekranie podczas
ustawiania danych. Litery alfabetu lub liczby przypisane do
nazw pozycji ustawien odpowiadajg literom i liczbom
zaznaczonym na rysunku przewodnim.

] uwaca

After selecting the cycle menus, the machining detail can be
set in the Shape Setting screen.

Refer to the guidance drawing displayed on the screen when
setting the data. The letters of the alphabet or numbers
assigned to the setting item names correspond to those in the
guidance drawing.

] NoTE

1. Wyswietlane menu rézni sie w zaleznosci od wybranej opcji menu.

2. Mimo ze nie zawsze zachodzi potrzeba ustawiania danych
szczegoOtowych, dokonanie tych ustawien daje bardziej
szczego6towy obraz zamierzonego wyniku. Ustawienia te moga by¢
wymagane w niektorych procesach.

3. Metoda wprowadzania ksztattu dla pozycji ‘WOLNA SC.’ jest taka
sama jak dla pozycji ‘WOLNY ZAR'.

@1 “Definiowanie ksztattu konturu na ekranie Kontur” (strona 1-87)

VF-NL_C-BOPLEN

1. The menu displayed differs depending on the selected menu
option.

2. Although it is not always necessary to set the detailed data, making
these settings gives a more detailed picture of the intended result.
Some processes may require these settings.

3. The shape input method for ‘FREE PATH’ in each menu is the
same as that for ‘FREE CONTOUR'.

Qj “Defining Contour Shape in Contour Screen” (page 1-87)
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Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje

Setting Items Displayed when ‘SQUARE’/‘'SQUARE 2’ is

‘KWADRAT’/'KWADRAT2’ Selected
P1 P2 P1 P2 P1 ﬁ p2
4 R
CBE e
oP5 P
@ o B PSO B
= P5
P3 P4 c
N | )
P3 P4 P~ P4
Frezowanie czotowe, frezowanie boczne, Wybieranie (KWADRAT’, ‘KWADRAT 2’) Rowkowanie
wybieranie (rozszerzone) Pocketing (‘SQUARE’, ‘SQUARE 2’) Grooving
Face Milling, Side Milling, Pocketing (Enhanced)
Pozycja Opis Item Description
@ | 'WYJSCIE’ ‘WYJ. XY, ‘WYJ. XC’ mozna zmienia¢. | ‘OUTPUT’ ‘XY OUT’, ‘XC OUT’ can be switched.
@ | ‘PKT ODN.’ Wybra¢ pozycje punktu odniesienia ‘REF.PNT’ Select the position of the reference
(P1-P5) sposrod 5 punktéw (P1 - P5: naroznikii | (P1 - P5) point out of the 5 points (P1 - P5: the
Srodek prostokata). corners and center of the rectangle).
® | XY(YZ)/IRC Wybra¢ uktad wspoétrzednych uzywany | XY(YZ)/RC Select the coordinate system used for
do wyznaczania punktéw odniesienia the reference point designation (XY
(XY (YZ)/RC). (YZ)/RC).
@ |‘PT ODN. X Wprowadzi¢ warto$¢ wspotrzedne;j ‘REF.PNT X’ Input the coordinate value of the
‘PT ODN. Y’ punktu odniesienia prostokata. ‘REF.PNTY’ reference point of the rectangle.
‘PUN.ODN. Z’ i . .~ |'REFPNTZ )
@ Wybor opcji RC dla XY(YZ)/RC zmienia @ Selecting RC for XY(YZ)/RC changes
punkty odniesienia na R i C. the reference points to R and C.
® |'DLUGOSC A Wprowadzi¢ dtugos¢ bokow ‘LENGTH A Input the length of the sides of the
‘DLUGOSC B’ prostokata. ‘LENGTH B’ rectangle.
‘DLUGOSC A ‘LENGTH A
Bok w kierunku osi X/Y. The side in the X/Y-axis direction.
‘DLUGOSC B ‘LENGTH B”:
Bok w kierunku osi Y/Z. The side in the Y/Z-axis direction.
J uwaca ] noTE
Kierunki osi réznig sie w zaleznosci od The axis directions differ depending on the
frezowania powierzchni bocznej lub side or end face milling.
czotowej.
® | ‘KAT’ (C) Wprowadzi¢ kat, jaki tworzy strona ‘ANGLE’ (C) Input the angle that the longitudinal
wzdtuzna rowka czworokatnego z osig side of the square makes with the
X. Kat zmierzony w kierunku X-axis. The angle measured in the
przeciwnym do kierunku ruchu counterclockwise direction has a
wskazéwek zegara ma wartos¢ positive value.
dodatnia.
@ | ‘PTWYJ. Wybraé pozycje rozpoczecia obrobki ‘START PNT’ Select the machining start position

sposrod wyswietlonych punktéw.

] uwaca

Tej pozycji nie mozna ustawi¢ w przypadku
wybrania obrobki wybrania z wyspa.

from among the points displayed.
] noTE

This item cannot be set when Pocket with
Island machining is selected.
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Pozycja Opis Item Description
‘KRAWEDZ R’ (C) | Wprowadzié¢ promien tuku naroznika. | ‘CORNER R’ (C) Input the radius of the corner arc. In the
(‘KRAWEDZ C) W przypadku pozycji ‘KWADRAT 2’ (‘CORNER C’) case of ‘SQUARE 2’, it is possible to
mozliwe jest wprowadzenie wartosci input values for each corner
dla kazdego naroznika (‘KRAW. R1’ - (‘CORNER R1’ - ‘CORNER R4’).
KRAW R¢4’). |<| NOTE
I<| UWAGA
1. This item cannot be set when Flat face
1. Tej pozycji nie mozna ustawi¢ w machining is selected.
przypadku wybrania obrobki 2. If a positive value is input, the shape is
powierzchni ptaskiej. set as a corner R. If a negative value is
2. Jesli wprowadzona zostanie warto$é input, the shape is set as a corner C.
dodatnia, ksztatt bedzie ustawiony jako (Pocket with Island)
naroznik R. W przypadku
wprowadzenia wartosci ujemnej, ksztatt
bedzie ustawiony jako naroznik C
(wybranie z wyspa)

©® |‘'WAR ZB.’ (A) Wprowadzi¢ wartosci dla wielkosci ‘APPR.AMT’(A) Input the values for the approach
‘ODL. WYJ.” (B) przystawienia (A), wielkosci wycofania | ‘RETR.DIST’(B) amount (A), the retract amount (B), and
‘NADMIAR'’ (C) (B) oraz wielkosci nadmiaru (C). Jesli | ‘EXCESS’ (C) the excess amount (C). If a value is

zostanie wprowadzona wartos¢ dla input for excess amount (C), tool paths
wielkosci nadmiaru (C), zostang, are generated so as to satisfy this
wygenerowane $ciezki narzedzi value.
odpowiadajace tej wartosci. |<| NOTE
Ei] UWAGA
This setting is only for flat face machining.

Ustawienie to stuzy tylko dla obrobki
powierzchni ptaskich.

‘DOJ/ODS”’ Wybraé¢ pozycje ‘1: AUTOMATYCZNE’ | ‘APR./RET. Select “1: AUTOMATIC’ when the
w przypadku gdy odlegtos¢ approach distance and escape
przystawienia i odlegtos¢ ucieczki majg, distance are to be input automatically.
by¢ wprowadzone automatycznie. Select ‘2: MANUAL' when inputting
Wybraé pozycje ‘2: RECZNE' w values of your choice for these items.
przypadku wprowadzania zgdanych
wartosci dla tych pozyc;ji.

@ |‘TYP ZBLIZ Wybra¢ typ przystawienia/wycofania. | ‘APPR.TYPE’ Select the approach/retraction type.
‘WAR ZB.’ Opcje typu réznig sie w zaleznosci od | ‘APPR.AMT’ The options of the type differ
‘TYP WYJ. procesu. ‘RETR.TYPE’ depending on the process.

‘ODL. WYJ.’ L) Ustawianie pozycji “TYP zBLIZ/TYP | RETR.DIST L1 Setting ltem “APPR.TYPE'/
WYJ.” (strona 1-229) ‘RETR.TYPE” (page 1-229)

@ |'PWDOL X’ Jesli narzedzie ma zosta¢ opuszczone | ‘DOWN PT X’ If the tool should be moved down
‘PWDOLY przed przystawieniem, wprowadzi¢ ‘DOWN PTY’ before approach, input the coordinate
‘PWDOLZ wartosci wspétrzednych zadanej ‘DOWN PT Z values of the required tool moving

pozycji opuszczenia. down position.

@ |'TYP W DOL’ Wybrac typ przystawienia w dot w ‘DOWN TYPE’ Select downward approaching type in

obrébce zgrubnej dla pozycji PLUNGE rough machining either of PLUNGE
i ‘SPIRALNA. and ‘HELICAL'.

(Wszystkie menu dla Wybranie z (All the menus for Pocket with Island
wyspg i Wybranie) and Pocket)

‘P. SPIR” Pozycja ta jest wySwietlana w ‘HELI.RAD. This item is displayed when ‘2:

przypadku wybrania pozyciji ‘2: HELICAL is selected for DOWN
SPIRALNY’ dla opcji ‘TYP W DOL. TYPE'. Input a value for the radius of
Wprowadzi¢ warto$¢ dla promienia the helical path in the downward
Sciezki spiralnej w ruchu przystawienia approach motion. (All the menus for
w dot. (Wszystkie menu dla Wybranie z Pocket with Island and Pocket)
wyspa i Wybranie)

@ | 'SKOK SP’ Pozycja ta jest wySwietlana w ‘HELI.PTCH’ This item is displayed when ‘2:

przypadku wybrania pozycji ‘2:
SPIRALNY’ dla opcji ‘TYP W DOL.
Wprowadzi¢ wartos¢ dla skoku sciezki
spiralnej w ruchu przystawienia w dot.
(Wszystkie menu dla Wybranie z
wyspg i Wybranie)

HELICAL is selected for ' DOWN
TYPE’. Input a value for the pitch of the
helical path in the downward approach
motion. (All the menus for Pocket with
Island and Pocket)
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Pozycja Opis Item Description

‘KIER. OB’ Wybra¢ kierunek $ciezki spiralnej w ‘ROT. DIR.’ Select the direction of the helical path
ruchu przystawienia w dét. in the downward approach motion.
1: ZZRWZ' ‘2: PDRWZ' “1: CW '2: CCW’

@ |‘PWGORX’ Jesli narzedzie ma zosta¢ podniesione |‘UP PT X’ If the tool is to be moved up after
‘PWGORY po wycofaniu, wprowadzi¢ wartosci ‘UPPTY’ retraction, input the coordinate values
‘PZWG’ wspotrzednych zadanej pozyciji. ‘UP PT Z of the required position.

‘TYP W GOR’ ‘1: PRZY KAZDYM WCIECIU’ ‘UP TYPE’ “1: AT EACH CUT-IN’

Podczas obrobki wykonywanej przy In machining executed with infeed in
posuwie w kierunkach X/Y i Z both the X/Y and Z directions, the tool
narzedzie przesuwa sie w gére w moves upward in the retraction

ruchu wycofujgcym. movement.

‘2: PRZY WCIECIU W OSI Z ‘2: AT CUT-IN IN Z-AXIS’

Podczas obrobki wykonywanej przy In machining executed with infeed in
posuwie tylko w kierunku Z narzedzie the Z direction only, the tool moves
przesuwa sie w gore w ruchu upward in the retraction movement.
wycofujgcym. Narzedzie nie przesuwa The tool does not move upward if the
sie w gore, jesli posuw wykonywany infeed is in the X or Y direction.

jest w kierunku X lub Y. ‘3: IN FINAL PATH ONLY’

‘3: TYLKO W KONCOWEJ SCIEZCE’ The tool moves upward only at the end
Narzedzie przesuwa sie w gore tylko of machining.

na koncu obraébki.

‘TYP CIEC. Wybraé pozycje ‘PODCIECIE’ lub ‘CUT TYPE’ Select either ‘DOWN-CUT’ or
‘NACIECIE’. ‘UP-CUT".

@ | ‘ZMIANA Wybrac¢ pozycje 2: Wt.." w przypadku | ‘SHIFT’ Select ‘2: ON’ when shifting (moving)
przesuwania (przenoszenia) the shape that has been set.
ustawionego ksztattu. A, B, C on the guidance drawing
Litery A, B i C na rysunku przewodnim correspond to the X-axis shift amount,
odpowiadajg kolejno wielkosci the Y-axis shift amount and the shift
przesuniecia osi X i Y oraz katowi angle respectively. Input numerical
przesuniecia. Wprowadzi¢ wartosci values for each item.
numeryczne dla kazdej pozyciji.

@) | ‘KOPIUJ’ Wybra¢ jedng z nastepujacych pozycji | ‘COPY’ Select one of the following items when
w przypadku kopiowania i przesuwania copying and moving the shape that has
ustawionego ksztattu. been set.

‘2: ROWN.’ ‘2: PARALLEL
Kopiuje ustawiony ksztatt w réwnych Copies the set shape at equal
odstepach. intervals.
Wprowadzi¢ ‘SKOK X', ‘SKOK Y’, Input ‘PITCH X, ‘PITCH Y’, ‘COUNT
‘LICZNIK X i ‘SUMA. X, and ‘TOTAL'.
‘3: OBROT’ ‘3: ROTATION’
Kopiuje i obraca ustawiony ksztatt. Copies and rotates the set shape.
Wprowadzié XY(YZ)/RC, ‘SROD. X'/R, Input XY(YZ)/RC, ‘CENTER X'/R,
‘SROD. Y/, ‘KAT SKOKU'’ i ‘SUMA’. ‘CENTER Y’/0, ‘PITCH ANG’ , and

) . ) ) ‘TOTAL.
@ Po wybraniu opcji ‘WYL.’, inne pozycje ",

nie pojawig sie na ekranie. @ When ‘OFF’ is selected, other items
don't appear in the screen.
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Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje

‘KOLO’

st (T

Setting Items Displayed when ‘CIRCLE’ is Selected

Frezowanie czotowe Frezowanie boczne Wybieranie Rowkowanie, wybieranie (rozszerzone)
Face Milling Side Milling Pocketing Grooving, Pocketing (Enhanced)
Pozycja Opis Item Description
@ |‘PT ODN. X’ Whprowadzi¢ wspoétrzedne srodka ‘REF.PNT X’ Input the center coordinates of the
‘PT ODN. Y’ okregu. ‘REF.PNT Y’ circle.
‘PUN.ODN. Z' . . .. |'REF.PNT Z )
@ Wybor opcji RC dla XY(YZ)/RC zmienia @ Selecting RC for XY(YZ)/RC changes
punkty odniesienia na Ri C. the reference points to R and C.
@ | ‘PROMIEN’ (R) Wprowadzi¢ promien okregu. ‘RADIUS’ (R) Input the radius of the circle.
®@ |'‘PTWYJ. Wybraé pozycje rozpoczecia obrébki ‘START PNT’ Select the machining start position
sposrod wyswietlonych punktéw. from among the points displayed.
] uwaca ] noTE
Tej pozycji nie mozna ustawi¢ w przypadku This item cannot be set when “Pocket/
wybrania obrébki “wybrania/wybrania z Pocket with Island” machining is selected.
wyspg”.
@ |'KAT (C) Wprowadzenie kata zmierzonego od ‘ANGLE’ (C) Input the angle measured from the
osi X. Kat zmierzony w kierunku X-axis. The angle measured in the
przeciwnym do kierunku ruchu counterclockwise direction has a
wskazéwek zegara ma wartosc positive value.
dodatnig. [:I NOTE
] uwaca
To start cutting at a point other than the
Aby rozpocza¢ skrawanie w punkcie innym point that can be selected with the ‘START
niz ten, ktéry mozna wybra¢ z pozycja ‘PT PNT’. item, define the required start point by
WYJ.’, zdefiniowaé zadany punkt inputting the angle.
rozpoczecia przez wprowadzenie kata.
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Pozycja Opis ltem Description
® | ‘WYJSCIE’ L] “Pozycje ustawien wyswietiane, kiedy | ‘OUTPUT’ [ “Setting Items Displayed when
wybrano opcje ‘KWADRAT'/ ‘SQUARE’/'SQUARE 2’ is Selected”
® | XY(YZ)/RC ‘KWADRAT2” (strona 1-217) XY(YZ)/RC (page 1-217)
@ |‘WAR ZB.’ (A) ‘APPR.AMT’ (A)
‘ODL. WYJ.” (B) ‘RETR.DIST' (B)
‘NADMIAR’ ‘EXCESS’
‘DOJ/ODS”’ ‘APR./RET.
@ | ‘TYP ZBLIZ ‘APPR.TYPFE’
‘WAR ZB. ‘APPR.AMT’
| TYP WYJ. ‘RETR.TYPE’
@ |'ODL. WYJ.’ ‘RETR.DIST’
@ |'‘P W DOL X’ ‘DOWN PT X’
‘PWDOLY ‘DOWN PTY’
‘PWDOL Z ‘DOWN PT Z
‘TYP W DOL’ ‘DOWN TYPE’
@ |‘P. SPIR. ‘HELI.RAD.’
‘SKOK SP!’ ‘HELL.PTCH’
‘KIERUNEK ‘ROTATION
OBROTU’ DIREC’
@|‘PWGORX ‘UPPT X
‘PWGORY ‘UPPTY
‘PZWG’ ‘UPPTZ
‘TYP W GOR’ ‘UP TYPE’
‘TYP CIEC. ‘CUT TYPE’
@0 | ‘ZMIANA ‘SHIFT
@) | ‘KOPIUJ ‘COPY’
Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje Setting Items Displayed when ‘LINE’ is Selected
‘LINIA’
I t I
| |
(e ©
P1 P2 P3
Frezowanie boczne, rowkowanie
Side Milling, Grooving
Pozycja Opis Item Description
@ | ‘PKT ODN.’ Wprowadzi¢ pozycje punktu ‘REF.PNT’ Input the position of the reference point
(P1-P3) odniesienia linii. (P1-P3) of the line.
@ |‘PT ODN. X’ Wprowadzi¢ warto$¢ wspotrzednej ‘REF.PNT X’ Input the coordinate value of the
‘PT ODN. Y’ punktu odniesienia linii. ‘REF.PNT Y’ reference point of the line.
‘PKT OD. Z . . . |'REFPNT Z )
@ Wybor opcji RC dla XY(YZ)/RC zmienia @ Selecting RC for XY(YZ)/RC changes
punkty odniesienia na Ri C. the reference points to R and C.
® |'DLUGOSC’ (L) Wprowadzi¢ dtugosc¢ linii. ‘LENGTH’(L) Input the length of the line.
@ | 'KAT’ (C) Wprowadzi¢ kat linii w odniesieniu do | ‘ANGLE’ (C) Input the angle of the line in reference
osi X. Kat zmierzony w kierunku to the X-axis. The angle measured in
przeciwnym do kierunku ruchu the counterclockwise direction has a
wskazéwek zegara ma wartosc positive value.
dodatnia.
® |‘PTWYJ. Wybraé pozycje rozpoczecia obrdbki ‘START PNT’ Select the machining start position
sposrod wyswietlonych punktéw. from among the points displayed.
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Pozycja Opis Item Description
® | ‘DOJ/ODS. L) “Pozycje ustawien wyswietiane, kiedy | ‘APR./RET. LX) “Setting Items Displayed when
. = wybrano opcje ‘KWADRAT'/ P ; ‘SQUARE’/'SQUARE 2’ is Selected”

@ |'TYP ZBLIZ ‘KWADRAT2" (strona 1-217) APPR.TYPE (page 1-217)

‘WAR ZB. ‘APPR.AMT’

@ | 'TYPWYJ. ‘RETR.TYPFE’

‘ODL. WYJ. ‘RETR.DIST’

@ |'P WDOL X’ ‘DOWN PT X’

‘PWDOL Y ‘DOWN PTY’
‘PWDOL Z ‘DOWN PT Z
@ |['PWGORX ‘UPPT X
‘PWGORY ‘UPPTY’
‘PZWG’ ‘UPPT Z

@ ‘TYP W GOR’ ‘UP TYPE’

‘TYP CIEC. ‘CUT TYPE’

@ | ‘ZMIANA ‘SHIFT’

‘KOPIUJ ‘COPY’

Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje Setting ltems Displayed when ‘ARC’ is Selected
‘LUK’
ojNe}
Frezowanie boczne Rowkowanie
Side Milling Grooving
Pozycja Opis Item Description

@ |‘PT ODN. X’ Wprowadzi¢ wartosci wspoétrzednych | ‘REF.PNT X’ Input the coordinate values of the

‘PT ODN. Y’ Srodka fuku. ‘REF.PNTY’ center of the arc.

‘PUN.ODN. Z’ . . ~ |'REFPNTZ )

@ Wybor opcji RC dla XY(YZ)/RC zmienia @ Selecting RC for XY(YZ)/RC changes
punkty odniesienia na R i C. the reference points to R and C.

@ | ‘PROMIEN’ (R) Wprowadzi¢ promien fuku. ‘RADIUS’ (R) Input the radius of the arc.

® | TYPE Zmienic¢ ekran ‘KAT C’ na ‘DL. LUKU'. | TYPE Switch the display of ‘C.ANGLE’ to
Wprowadzi¢ kat srodkowy tuku dla ‘ARC LEN.’. Input the central angle of
‘KAT C’ i zdefiniowac ksztatt tuku za the arc for ‘C.ANGLE’, and define the
pomocg odlegtosci miedzy jego shape of an arc by the distance
koncami dla [DL. LUKU]. between its ends for [ARC LEN.].

@ |‘KAT’ (C) Wprowadzi¢ kat linii srodkowej tuku, w | ‘ANGLE’ (C) Input the angle of the center line of the
odniesieniu do osi X. Kat zmierzony w arc in reference to the X-axis. The
kierunku przeciwnym do kierunku angle measured in the
ruchu wskazoéwek zegara ma wartosé counterclockwise direction has a
dodatnia. positive value.

® |‘PTWYJ. Wybraé pozycje rozpoczecia obrdébki ‘START PNT Select the machining start position
sposrod wyswietlonych punktéw. from among the points displayed.
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Pozycja Opis Item Description
® ‘WYJSCIE’ L1 “Pozycje ustawien wyswietiane, kiedy | ‘OUTPUT’ 7 “Setting Items Displayed when
wybrano opcje ‘KWADRAT'/ ‘SQUARE’/'SQUARE 2’ is Selected”
@ | XY(YZ)IRC ‘KWADRAT2” (strona 1-217) XY(YZ)/RC (page 1-217)
‘DOJ/ODS ‘APR./RET.
® |‘TYP ZBLIZ ‘APPR.TYPFE’
‘WAR ZB.’ ‘APPR.AMT’
@ [ TYP WYJ. ‘RETR.TYPE’
@ | ‘ODL. WYJ. ‘RETR.DIST’
@ |‘PWDOLX ‘DOWN PT X’
‘PWDOLY’ ‘DOWN PTY’
‘PWDOL Z ‘DOWN PT Z
‘PWGORX ‘UP PT X’
‘PWGORY’ ‘UPPTY’
‘PZWG’ ‘UPPTZ
@ | ‘TYP W GOR’ ‘UP TYPE’
‘TYP CIEC. ‘CUT TYPE’
a? | ‘ZMIANA ‘SHIFT’
‘KOPIUJ’ ‘COPY’

Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje

Setting Items Displayed when ‘L SHAPE’/‘L SHAPE 2’ is

‘FORMA L'/'FORMA L 2’ Selected
P1 o p2 P1
P2
A
O p5 P50 [B
L
P3 O P4 P3 P4
Frezowanie boczne (FORMA L 2') Rowkowanie
Side Milling (‘L SHAPE 2’) Grooving
Pozycja Opis Item Description

@ | ‘PKT ODN.’ Wprowadzi¢ pozycje punktu ‘REF.PNT’ Select the position of the reference
(P1-P5) odniesienia ksztattu L. (P1-P5) point of the L shape.

@ |‘PTODN.Y’ Wprowadzi¢ warto$¢ wspotrzednej ‘REF.PNT Y’ Input the coordinate value of the
‘PKT OD. Z punktu odniesienia ksztattu L. ‘REF.PNT Z' reference point of the L shape.
‘PUN.ODN. Z’ . . . |'REF.PNT Z )

@ Wybor opcji RC dla XY(YZ)/RC zmienia @ Selecting RC for XY(YZ)/RC changes
punkty odniesienia na R i C. the reference points to R and C.
® |'DLUGOSC A Wprowadzi¢ diugosci bokow ksztattu L. | ‘LENGTH A Input the lengths of the sides of the L
‘DLUGOSC B’ ‘DLUGOSC A: ‘LENGTH B’ shape.
Strona boczna, w kierunku osi X/Y. ‘LENGTH A
‘DLUGOSC B: The lateral side, in the X/Y-axis
Strona podtuzna, w kierunku osi Y/Z. direction.
‘LENGTH B’

] uwaca

Kierunki osi réznig sie w zaleznosci od
frezowania powierzchni bocznej lub
czotowej.

The longitudinal side, in the Y/Z-axis
direction.

] NoTE

The axis directions differ depending on the
side or end face milling.
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Pozycja Opis Item Description
@ |'KRAWEDZ R’ (C) | Wprowadzi¢ promien tuku naroznika. |‘CORNER R’ (C) Input the radius of the corner arc. In the
(‘(KRAWEDZ C’) W przypadku pozycji ‘FORMA L 2’ (‘CORNER C’) case of 'L SHAPE 2, it is possible to
mozliwe jest wprowadzenie wartosci input values for each corner
dla kazdego naroznika (‘KRAW. R1’ - (‘CORNER R1’ - ‘CORNER R3’).
KRAW R3’). E:I NOTE
] uwaca
If a positive value is input, the shape is set
Jesli wprowadzona zostanie warto$¢ as a corner R. If a negative value is input,
dodatnia, ksztatt bedzie ustawiony jako the shape is set as a corner C. (Side face
naroznik R. W przypadku wprowadzenia machining)
wartosci ujemnej ksztatt bedzie ustawiony
jako naroznik C (obrobka powierzchni
bocznej)
® |‘KAT (C) Wprowadzi¢ kat strony podtuznej ‘ANGLE’ (C) Input the angle of the longitudinal side
ksztattu L, w odniesieniu do osi X. Kat of the L shape in reference to the
zmierzony w kierunku przeciwnym do X-axis. The angle measured in the
kierunku ruchu wskazéwek zegara ma counterclockwise direction has a
warto$¢ dodatnia. positive value.
® |‘PTWYJ. Wybrac¢ pozycje rozpoczecia obrébki ‘START PNT’ Select the machining start position
sposrod wyswietlonych punktéw. from among the points displayed.
@ |‘'WYJSCIE’ L] “Pozycje ustawien wyswietiane, kiedy | ‘OUTPUT’ LX) “Setting Items Displayed when
wybrano opcje ‘KWADRAT'/ ‘SQUARE’/'SQUARE 2’ is Selected”
XY(YZ)/RC ‘KWADRAT2"” (strona 1-217) XY(YZ)/RC (page 1-217)
© | ‘DOJ/ODS”’ ‘APR./RET.
‘TYP ZBLIZ ‘APPR.TYPE’
@ | ‘WAR ZB. ‘APPR.AMT’
@ |‘TYPWYJ. ‘RETR.TYPE’
@ |‘ODL. WYJ.’ ‘RETR.DIST’
‘P WDOL X ‘DOWN PT X’
‘PWDOL Y ‘DOWN PTY’
‘P W DOL 7’ ‘DOWN PT Z’
@® |'PWGORX ‘UPPT X
‘PWGORY ‘UPPTY
‘PZWG’ ‘UP PT Z
‘TYP W GOR’ ‘UP TYPE’
@ |‘'TYP CIEC. ‘CUT TYPE’
‘ZMIANA ‘SHIFT’
‘KOPIUJ ‘COPY’

Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje

Setting Items Displayed when ‘U SHAPE’/‘'U SHAPE 2’ is

‘FORMA U’/'FORMA U 2’ Selected
P1 ¢ O p2 Pl
/ P2
A
O P5 B P5
C
pP3 & O P4
2 T — )
Frezowanie boczne (‘FORMA U’, ‘FORMA U 2’) Rowkowanie
Side Milling (‘U SHAPE’, ‘U SHAPE 2’) Grooving
Pozycja Opis Item Description
@ |‘PKT ODN.’ Wprowadzi¢ pozycje punktu ‘REF.PNT’ Select the position of the reference
(P1-P5) odniesienia ksztattu U. (P1-P5) point of the U shape.
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Pozycja Opis Item Description
@ |'PTODN. X’ Whprowadzi¢ warto$¢ wspotrzednej ‘REF.PNT X’ Input the coordinate value of the
‘PT ODN. Y’ punktu odniesienia ksztattu U. ‘REF.PNT Y’ reference point of the U shape.
‘PKT OD. Z . . .. |'REFPNTZ .
@ Wybor opcji RC dla XY(YZ)/RC zmienia @ Selecting RC for XY(YZ)/RC changes
punkty odniesienia na Ri C. the reference points to R and C.
® |‘DLUGOSC A Wprowadzi¢ diugos¢ bokow ksztattu U. | ‘LENGTH A Input the length of the sides of the U
‘DLUGOSC B’ ‘DLUGOSC A: ‘LENGTH B’ shape.
Strona boczna, w kierunku osi X/Y. ‘LENGTH A’:
‘DLUGOSC B: The lateral side, in the X/Y-axis
Strona podtuzna, w kierunku osi Y/Z. direction.
‘LENGTH B’:
UWAGA
I<| The longitudinal side, in the Y/Z-axis
Kierunki osi réznig sie w zaleznosci od direction.
frezowania powierzchni bocznej lub Eﬂ NOTE
czotowej.
The axis directions differ depending on the
side or end face milling.
@ |'KRAWEDZ R’ (C) | Wprowadzié promien tuku naroznika. |‘CORNER R’ (C) Input the radius of the corner arc. In the
(‘KRAWEDZ C’) W przypadku pozycji ‘KWADRAT 2’ (‘CORNER C) case of ‘SQUARE 2’, it is possible to
mozliwe jest wprowadzenie wartosci input values for each corner
dla kazdego naroznika (‘(KRAW. R1’ - (‘CORNER R1’ - ‘CORNER R4’).
KRAW R4’). Eﬂ NOTE
] uwaca
If a positive value is input, the shape is set
Jesli wprowadzona zostanie warto$¢ as a corner R. If a negative value is input,
dodatnia, ksztatt bedzie ustawiony jako the shape is set as a corner C. (Side face
naroznik R. W przypadku wprowadzenia machining)
wartosci ujemnej ksztait bedzie ustawiony
jako naroznik C (obrébka powierzchni
bocznej)
® |'KAT C’ Whprowadzi¢ kat strony podtuznej ‘ANGLE C’ Input the angle of the longitudinal side
ksztattu U, w odniesieniu do osi X. Kat of the U shape in reference to the
zmierzony w kierunku przeciwnym do X-axis. The angle measured in the
kierunku ruchu wskazéwek zegara ma counterclockwise direction has a
wartos¢ dodatnia. positive value.
® | '‘PTWYJ. Wybraé pozycje rozpoczecia obrdbki ‘START PNT’ Select the machining start position
sposrod wyswietlonych punktéw. from among the points displayed.
@ ‘WYJSCIE’ @1 “Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy ‘OUTPUT @1 “Setting Items Displayed when
wybrano opcje ‘KWADRAT'/ ‘SQUARE’/'SQUARE 2’ is Selected”
XY(YZ)/IRC ‘KWADRAT2” (strona 1-217) XY(YZ)/RC (page 1-217)
© | ‘DOJ/ODS. ‘APR./RET.
‘“TYP ZBLIZ ‘APPR.TYPE’
@ | ‘WAR ZB.’ ‘APPR.AMT’
@ [ ‘'TYP WYJ. ‘RETR.TYPE’
@ | ‘oODL. WYJ. ‘RETR.DIST’
‘P WDOL X ‘DOWN PT X’
‘PWDOLY ‘DOWN PTY’
‘PWDOLZ ‘DOWN PT Z
@ |'PWGORX ‘UP PT X
‘PWGORY ‘UPPTY
‘PZWG’ ‘UP PT Z
‘TYP W GOR’ ‘UP TYPE’
@ | ‘TYP CIEC. ‘CUT TYPE’
‘ZMIANA ‘SHIFT’
‘KOPIUJ ‘COPY’
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Pozycje ustawien wyswietlanie, kiedy wybrano opcje
‘SCIEZKA'/'R SCIEZKI'/'SCIEZKA2’

Setting Items Displayed when ‘TRACK’/‘TRACK,KEY’/

‘TRACK2?’ is Selected

Frezowanie boczne (‘SCIEZKA, ‘SCIEZKA2’), wybieranie (‘R SCIEZKI')
Side Milling (TRACK’, “TRACK2"), Pocketing (TRACK,KEY')

Pozycja Opis Item Description

@ | ‘PKT ODN.’ (P1- | Wprowadzi¢ pozycje punktu ‘REF.PNT’ (P1 - Select the position of the reference
P3) odniesienia sladu. P3) point of the track.

@ |'‘PTODN.Y’ Wprowadzi¢ warto$¢ wspotrzedne;j ‘REF.PNTY’ Input the coordinate value of the
‘PKT OD. Z punktu odniesienia $ladu. ‘REF.PNT Z’ reference point of the track.
‘PUN.ODN. Z’ ) . .. |'REF.PNTZ .

@ Wybdr opcji RC dla XY(YZ)/RC zmienia @ Selecting RC for XY(YZ)/RC changes
punkty odniesienia na R i C. the reference points to R and C.

® |‘PROMIEN’ (R) Wprowadzi¢ wartosci dla R, L. ‘RADIUS’ (R) Input the values for R, L.

‘DLUGOSC’ (L) W przypadku pozyciji ‘SCIEZKA2’ ‘LENGTH’ (L) In the case of ‘TRACKZ, it is possible
mozna zdefiniowaé ksztatt to define an asymmetric shape by
asymetryczny przez wprowadzenie inputting radius values for both arcs
wartosci promieni dla obu tukéw (R1, (R1, R2).
R2).

@ |‘KAT’ (C) Jesli ksztalt definiowanej Sciezki jest ‘ANGLE’ (C) If the track shape to be defined is
nachylony w odniesieniu do osi X, inclined in reference to the X-axis,
wprowadzi¢ kat nachylenia. Kat input the angle of inclination. The angle
zmierzony w kierunku przeciwnym do measured in the counterclockwise
kierunku ruchu wskazéwek zegara ma direction has a positive value.
warto$¢ dodatnia.

® |‘PTWYJ. Wybraé pozycje rozpoczecia obrdbki ‘START PNT Select the machining start position
sposrod wyswietlonych punktéw. from among the points displayed.

® ‘WYJSCIE’ Qj “Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy ‘OUTPUT Qj “Setting Items Displayed when

wybrano opcje ‘KWADRAT'/ ‘SQUARE’/'SQUARE 2’ is Selected”

@ | XY(YZ)/RC ‘KWADRAT2” (strona 1-217) XY(YZ)/RC (page 1-217)

‘DOJ/ODS’ ‘APR./RET’

@ |‘TYP ZBLIZ ‘APPR.TYPE’

‘WAR ZB.’ ‘APPR.AMT’

@ | 'TYPWYJ. ‘RETR.TYPE’

@ |‘ODL. WYJ.’ ‘RETR.DIST’

@ ['PWDOL X ‘DOWN PT X’

‘PWDOLY ‘DOWN PT Y’
‘PWDOLZ ‘DOWN PT Z

‘TYP W DOY’ ‘DOWN TYPE’

@ |‘P. SPIR’ ‘HELI.RAD.
‘SKOK SP’ ‘HELI.PTCH’

‘KIER. OB’ ‘ROT. DIR”’

@ |'PWGORX ‘UP PT X
‘PWGORY ‘UPPTY
‘PZWG’ ‘UP PT Z

‘TYP W GOR’ ‘UP TYPE’

‘TYP CIEC. ‘CUT TYPE’

‘ZMIANA ‘SHIFT’

@) | ‘KOPIUJ’ ‘COPY’
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Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje

Setting Items Displayed when ‘REG.POLY’ is Selected

‘REJ.WIELOB’
Frezowanie boczne, wybieranie (rozszerzone)
Side Milling, Pocketing (Enhanced)
Pozycja Opis Item Description
@ | ‘FORMA Wybraé zgdany ksztatt sposréd pozycji | ‘SHAPE’ Select a required shape from among
‘“1: TROJKAT’, ‘2: PIECIOBOK’, ‘3: ‘1: TRIANGLE’, ‘2: PENTAGON’, ‘3:
SZESCIOKAT’ i ‘4: OSMIOBOK'. HEXAGON'’ and ‘4: OCTAGON'.

@ |'PT ODN. X’ Wprowadzi¢ warto$¢ wspotrzednej ‘REF.PNT X’ Input the coordinate value of the center
‘PT ODN. Y’ $rodka wielokata foremnego jako punkt | ‘REF.PNT Y’ of the regular polygon as the reference
‘PKT OD. Z odniesienia. ‘REF.PNT Z' point.

@, Wybor opcji RC dla XY(YZ)/RC zmienia @ Selecting RC for XY(YZ)/RC changes
punkty odniesienia na Ri C. the reference points to R and C.
® | TYPE Wybra¢ jedng z nastepujacych pozyciji. | TYPE Select one of the following items.

‘PROMIEN’ (R): Wprowadzié promien
okregu opisanego (jako wartos¢
dodatnia) lub okregu wpisanego (jako
warto$¢ ujemna).

‘DL. BOK.”: Zdefiniowa¢ ksztatt przez
wprowadzenie dtugosci boku wielokata
foremnego.

‘RADIUS’ (R): Input the radius of the
circumscribed circle (as a positive
value) or the inscribed circle (as a
negative value).

‘SIDE LEN’: Define the shape by
inputting the length of a side of the
regular polygon.

@ | 'KRAWEDZ R’ (C)

Wprowadzi¢ promien tuku naroznika.

‘CORNER R’ (C)

Input the radius of the corner arc.

nachylony w odniesieniu do osi X,
wprowadzi¢ kat nachylenia. Kat
zmierzony w kierunku przeciwnym do
kierunku ruchu wskazéwek zegara ma
warto$¢ dodatnia.

(‘KRAWEDZ C’) Eﬂ UWAGA (‘CORNER C) Eﬂ NOTE

Jesli wprowadzona zostanie warto$¢ If a positive value is input, the shape is set
dodatnia, ksztatt bedzie ustawiony jako as a corner R. If a negative value is input,
naroznik R. W przypadku wprowadzenia the shape is set as a corner C. (Side face
wartosci ujemnej ksztatt bedzie ustawiony machining)
jako naroznik C (obrébka powierzchni
bocznej)

® | ‘KAT’ (C) Jesli definiowany wielokat jest ‘ANGLE’ (C) If the polygon to be defined is inclined

in reference to the X-axis, input the
angle of inclination. The angle
measured in the counterclockwise
direction has a positive value.
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Pozycja Opis Item Description
® | ‘PTWYJ. Wybraé pozycje rozpoczecia obrdbki ‘START PNT Select the machining start position
sposrod wyswietlonych punktéw. from among the points displayed.
] uwaca ] notE
* W przypadku wybierania, wybor narzedzi * When pocketing is selected, the tools are
jest dokonywany w zaleznosci od determined according to the size of the
wielkosci naroznika R. Nie sg natomiast corner R. Neither the width across flats
brane pod uwage wymiar pod klucz ani nor the diameter of a prepared hole is
Srednica przygotowanego otworu. considered.
* Wybdr punktu rozpoczecia (tylko w » Selecting the starting point (Only for side
przypadku frezowania tarczowego milling)
trzystronnego) The tool approaches from the X-axis
Narzedzie zbliza sie od strony ujemnej minus direction when the angle is set at
osi X w przypadku, gdy kat wynosi 0° i 0° and starting point (D is selected.
wybrano punkt rozpoczecia @. To start machining from the plus side of
Aby rozpocza¢ skrawanie od strony the X-axis, set the angle at 180°, and
dodatniej osi X, nalezy ustawi¢ kat o then select starting point .
wartosci 180°, a nastepnie wybra¢ punkt
poczatkowy (.
|
X < +X
(. ® <
@
@ ‘WYJSCIE’ Q:l “Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy ‘OUTPUT Q:l “Setting Items Displayed when
wybrano opcje ‘KWADRAT’/ ‘SQUARE’/'SQUARE 2’ is Selected”
XY(YZ)/IRC ‘KWADRAT2” (strona 1-217) XY(YZ)/RC (page 1-217)
® ‘DOJ/ODS. ‘APR./RET
‘TYP ZBLIZ ‘APPR.TYPE’
@ ‘WAR ZB. ‘APPRAMT’
@ | 'TYPWYJ. ‘RETR.TYPE’
@ |‘ODL. WYJ.’ ‘RETR.DIST’
‘PWDOL X ‘DOWN PT X’
‘PWDOLY ‘DOWN PTY’
‘PWDOLZ ‘DOWN PT Z’
@ |'TYP WDOY ‘DOWN TYPE’
‘P. SPIR’ ‘HELI.RAD.’
‘SKOK SP’ ‘HELI.PTCH’
@ | 'KIER. OB’ ‘ROT. DIR”
‘PWGORX ‘UP PT X
‘PWGORY ‘UPPTY
‘PZWG’ ‘UP PT Z
‘TYP W GOR’ ‘UP TYPE’
@ |‘TYP CIEC. ‘CUT TYPE’
@) | ‘ZMIANA ‘SHIFT’
@ | ‘KOPIUJ’ ‘COPY’
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Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje S.

Setting Items Displayed when ‘ARC-TRACK’ is Selected

LUKU’
R
(X.Y)
Wybieranie
Pocketing
Pozycja Opis Item Description
@ |‘PT ODN.Y’ Wprowadzi¢ wartosci wspotrzednych ‘REF.PNT Y’ Input the coordinate values of the
‘PKT OD. Z srodka tuku. ‘REF.PNT Z’ center of the arc.
‘PUN.ODN. Z’ . . . |'REF.PNT Z )
@ Wybor opcji RC dla XY(YZ)/RC zmienia @ Selecting RC for XY(YZ)/RC changes
punkty odniesienia na Ri C. the reference points to R and C.

@ |‘PROMIEN’ (R) Wprowadzi¢ promien tuku. ‘RADIUS’ (R) Input the radius of the arc.

® | TYPE Zmieni¢ ekran ‘KAT C’ na ‘DL. LtUKU'. | TYPE Switch the display of ‘C.ANGLE’ to
Whprowadzi¢ kat srodkowy tuku dla ‘ARC LEN.’. Input the central angle of
‘KAT C’ i zdefiniowac ksztatt tuku za the arc for ‘C.ANGLE’, and define the
pomocg odlegtosci miedzy jego shape of an arc by the distance
koncami dla [DL. LUKU]. between its ends for [ARC LEN.].

@ | ‘'KAT’ (C) Wprowadzi¢ kat linii sSrodkowej tuku, w | ‘ANGLE’ (C) Input the angle of the center line of the
odniesieniu do osi X. Kgt zmierzony w arc in reference to the X-axis. The
kierunku przeciwnym do kierunku angle measured in the
ruchu wskazéwek zegara ma wartos¢ counterclockwise direction has a
dodatnia. positive value.

® |‘SZ. LtUKU’ (W) Wprowadzi¢ szerokos$¢ tuku. ‘ARC WIDTH’ (W) | Input the width of the arc.

® | '‘PTWYJ. Wybraé pozycje rozpoczecia obrdbki ‘START PNT’ Select the machining start position
sposrod wyswietlonych punktéw. from among the points displayed.

@ ‘WYJSCIE’ m “Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy ‘OUTPUT m “Setting Items Displayed when

wybrano opcje ‘KWADRAT'/ ‘SQUARE’/'SQUARE 2’ is Selected”

XY(YZ)/RC ‘KWADRAT2” (strona 1-217) XY(YZ)/RC (page 1-217)

©® | ‘DOJ/ODS.’ ‘APR./RET.

‘“TYP ZBLIZ ‘APPR.TYPE’

@ |‘WAR ZB. ‘APPR.AMT’

@ | 'TYPWYJ. ‘RETR.TYPE’

@ | ‘ODL. WYJ. ‘RETR.DIST’

‘PWDOL X ‘DOWN PT X’

‘PWDOLY ‘DOWN PTY’
‘PWDOLZ ‘DOWN PT Z’
@ |'PWGORX ‘UP PT X
‘PWGORY ‘UPPTY’
‘PZWG’ ‘UPPT Z

‘TYP CIEC. ‘CUT TYPE’

@ | ‘ZMIANA ‘SHIFT’

‘KOPIUJ ‘COPY’

‘TYP ZBLIZ’/'TYP WYJ.’ ‘APPR.TYPE’/'RETR.TYPFE’

<Opcje inne niz ‘ZAGLEBIENIE Z WYSPA'’ i ‘O ZAGLEB.”>

+ ‘KOLO STYCZNE’

<Options other than ‘POCKET WITH ISLAND’ and ‘OPEN

POCKET’>
* ‘TANGENT CIRCLE’
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Przystawienie/wycofanie zostaje wykonane w ruchu po tuku
okregu, ktory jest styczny do ksztattu po ustawieniu ‘WAR
ZB.I'ODL. WYJ.’ jako promienia tuku i kata srodkowego 90°.

An approach/retraction is performed in a circular arc motion
which is tangent to the shape with the ‘APPR.AMT’/
‘RETR.DIST’ setting as the arc radius and the center angle of
90°.

‘WAR ZB.’
‘ODL. WYJ.
‘APPR.AMT’
‘RETR.DIST’

Kat srodkowy
Center Angle

‘KOLO STYCZNE’
‘TANGENT CIRCLE’

* ‘LINIA STYCZNA
Przystawienie/wycofanie zostaje wykonane w kierunku
stycznym po linii prostej po ustawieniu ‘WAR ZB.’/‘ODL.

* ‘TANGENT LINE’
An approach/retraction is performed in the tangential
direction on a straght line with the ‘APPR.AMT’/'RETR.DIST’
setting as the approach/retract length.

WYJ." jako dtugosci przystawienia/wycofania.

-

N

\

‘WAR ZB’
‘ODL. WYJ.’

‘APPR.AMT’
‘RETR.DIST’

‘LINIASTYCZNA
‘TANGENT LINE’

* ‘LINIANORM.
Przystawienie/wycofanie zostaje wykonane w kierunku
normalnym po linii prostej po ustawieniu ‘WAR ZB.’/‘ODL.
WYJ.’ jako dtugosci przystawienia/wycofania.

* ‘NORM LINE’
An approach/retraction is performed in the normal direction
on a straght line with the ‘APPR.AMT’/'RETR.DIST setting as
the approach/retract length.

-

‘WAR ZB.’ —

‘ODL. WYJ.’
‘APPR.AMT’
‘RETR.DIST’

\

1N
_/

‘LINIANORM.’
‘NORM LINE’

<Opcje dla ‘ZAGLEBIENIE Z WYSPA'’ i ‘O ZAGLEB.”>

+ ‘KOLO STYCZNFE’

VF-NL_C-BOPLEN
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Przystawienie/wycofanie jest wykonywane w ruchu kotowym
z promieniem ‘PR. ZBL./'PR. WYJ.” odpowiadajacym katowi
‘KAT ZB.I'KAT WYJ.’ Srodka okregu. Dtugos¢ nie jest
uzywana.

An approach/retraction is performed in a circular motion at the
‘APPR.RAD./'RETR.RAD.’ following the circle center
‘APPR.ANG./'RETR.ANG.’. Length is not used.

‘KAT ZB.’
‘KAT WYJ.’
‘APPR.ANG’
‘RETR.ANG’

‘PR. ZBL.’
‘PR. WYJ.
‘APPR.RAD.’
‘RETR.RAD.’

‘KOLO STYCZNE’
‘TANGENT CIRCLE’

* LUK LIN. .
Wykonuje przystawienie w dwoch blokach, dodajac, przed
przystawieniem stycznym, przystawienie na linii, ktéra ma
jako punkt poczatkowy punkt oddalony od Sciezki srodkowej
narzedzia przez ‘Dt. ZB.'/'DE. WYJ.” w zwyktym kierunku.

‘LINE-ARC’

Carries out the approach in two blocks, adding, prior to this
tangential approach, a linear approach on a line that has as
its starting point a point distanced from the tool center path by
‘APPR.LEN./'RETR.LEN.” in the normal direction.

‘PR. ZBL..
‘PR. WYJ.
‘APPR.RAD.’.
‘RETR.RAD.’

‘KAT ZB.’
‘KAT WYJ.
‘APPR.ANG’
‘RETR.ANG’

‘LINIASTYCZNA
‘TANGENT LINE’

‘LINIA .
Przystawienie lub ucieczka dokonywane w linii prostej

ustalanej przez ustawienie ‘KAT ZB./'KAT WYJ.’ styka sie z
ksztattem pod katem 0°, przy czym pozycja ‘Dt. ZB.’/'Dt.

WYJ.” ustala dlugosc¢ linii. Jesli pozycja ‘KAT ZB./'KAT WYJ.’
ustawiona jest jako 0°, przystawienie/ucieczka posiada
kierunek styczny. Jesli pozycja ‘KAT ZB.'/'KAT WYJ.

ustawiona jest jako 90°, przystawienie/ucieczka posiada

‘LINE’

An approach or escape is attempted on a straight line which
the ‘APPR.ANG./'RETR.ANG.’ setting dictates will make
contact with the shape at an angle of 0° and the ‘APPR.LEN.’/
‘RETR.LEN.’ dictates the length of the line. If the
‘APPR.ANG./'RETR.ANG.’ is 0°, the approach/escape is in
the tangential direction. If the ‘APPR.ANG./'RETR.ANG.  is
90°, the approach/escape is in the normal direction.

‘APPR.RAD./'RETR.RAD.’ is not used.

zwykty kierunek.

Pozycja ‘PR. ZBL.'/'PR. WYJ.’ nie jest uzyta.
‘Dt. ZB’

‘DE. WYJ!
‘APPR.LEN.
‘RETR.LEN.

‘KAT ZB.
‘KAT WYJ.
‘APPR.ANG.
‘RETR.ANG.

‘LINIANORM.’
‘NORM LINE’
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Cylinder Cylinder

W przypadku wybrania ‘CYLINDER’ dla wykonywania otworéw  If ‘CYLINDER’ is selected for Holing or Milling, Side E.D., Side
lub frezowania mozna wybraé $rednice zewnetrzng boku, bok  Random, ‘PIN’ and ‘CYL.INTRP’ can be selected. Make the

losowy ‘KOLEK’ oraz ‘IN. CYL.". Dokona¢ ustawien na settings by referring to guide diagrams displayed in the

podstawie schematéw informacyjnych wyswietlanych na screens.

ekranie.

1. Luz od wspotrzednej Z poczatkowej powierzchni czotowej 1. The clearance from the Z coordinate of the start end face or
lub promien poczatkowy (promien kota podziatowego) w start radius (P.C. radius) in boring to the initial point of the
wytaczaniu do punktu poczatkowego zamknietego cyklu boring canned cycle is set for ‘CLEARNC 1’ for side face
wytaczania jest ustawiony dla pozycji ‘LUZ 1’ przy equidistant or side face random boring.

powierzchni czotowej réwnoodlegtej lub wytaczaniu
losowym powierzchni czotowe;.

Wiertto osi C
C-axis Dirill
} Punkt poczatkowy
i Initial Point
|‘—_
i
PKTR' | A
rRPT Y
i
T 11
il
il
\i/
Y
TALuz 1
A: ‘CLEARNC 1

2. W pozycjach od ‘POMIN 1’ do ‘POMIN 6’ w wytaczaniu 2. At ‘OMIT 1’ to ‘OMIT 6’ in side face equidistant boring, set
réwnoodlegtym powierzchni czotowej ustawi¢ pozycje those hole positions where there is to be no machining:
otwordw, gdzie nie ma by¢ wykonana obrébka: podac give the number in the sequence of each of these positions
numer w sekwencji kazdej z tych pozycji, poczawszy od starting from the start angle.
kata rozpoczecia.

3. Jedli zostanie wybrana wartos¢ standardowa dla “trybu 3. If standard is selected for “tap mode” under boring — tap, a
gwintownika” w pozycji wytaczanie — gwintownik, nie synchronous tapping cycle cannot be used for tapping.
bedzie mozna uzy¢ cyklu gwintowania
zsynchronizowanego dla gwintowania.

2-10 Pozycje ustawien na ekranie danych technologicznych dla procesu frezowania

Setting Items on Process Data Screen for Milling Process

Ustawianie warunkéw obrébki dla procesu frezowania Setting Machining Conditions for Milling Process
Stuknag¢ Cutting Setting na ekranie ustawiania danych Tap Cutting Setting in the machining data setting screen to
obrébki, aby ustawi¢ pozycje. set the items.

Pozycja Opis Item Description

@ |‘CIECZ Wprowadzi¢ warto$¢ wspotrzednej Z ‘CUT Z Input the Z coordinate value of the
powierzchni gérnej detalu upper face of the workpiece to be
przeznaczonej do obrobki. machined.

@ |'GORNE Z Wprowadzi¢ warto$¢ wspotrzednej Z ‘TOP Z Input the Z coordinate value of the
gornej powierzchni detalu, na ktérej upper face of the workpiece on which
wykonywana jest obrébka otwordw. the hole machining is executed.

®@|‘N.C’ Wprowadzi¢ naddatek skrawania. ‘CT ALW Input the cutting allowance.

@ | ‘PUNKT I Wprowadzi¢ warto$¢ wspotrzednej ‘I POINT’ Input the | point (initial point)
punktu | (punkt poczatkowy). coordinate value.

® | ‘NAD. WYK.’ Wprowadzi¢ naddatek wykonczenia. ‘FIN. ALW’ Input the finishing allowance.

® | ‘Gt. CIECIA Wprowadzi¢ gtebokos¢ skrawania dla | ‘CUT. DEP. Input the cutting depth for the Z-axis
kierunku osi Z. direction.
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Pozycja Opis Item Description
@ |'N.W.D. Whprowadzi¢ wartosci dla dolnego ‘BTM F.ALW Input the values for the bottom finishing
‘N.W. B’ naddatku wykonczenia i naddatku ‘SD F.ALW allowance and side finishing
powierzchni boczne;. allowance.

‘FAZA W przypadku fazowania wprowadzi¢ ‘CHAMFER’ Input the chamfer amount when
wielkos¢ fazy. Ustawié pozycje ‘BRAK, chamfering is carried out. Set ‘NONE’ if
jesli fazowanie nie jest potrzebne. chamfering is not necessary.

@ | ‘NAKLADANIE’ Jesli istnieje mozliwos¢ zakiocen ze INTERFER' If there is a possibility of interference of
strony narzedzia fazujacego, the chamfering tool, input the distance
wprowadzi¢ odlegto$¢ do przedmiotu to the object (workpiece, fixture, etc.) at
(detal i mocowanie, itp.), przy ktérym which interference becomes a risk.
moze wystgpi¢ zaktdcenie.

Fazowanie;
Chamfering F—>
‘NAKLADANIE’ Narzedzie fazujace
‘INTERFER. Chamfering Tool
‘SZ POW Okresli¢ szorstko$¢ wykonczenia ‘SUF.RG’ Specify the roughness of the surface

powierzchni przez wprowadzenie
numeru nastepujacego ‘POSUW’, aby
uzyskaé zadang szorstkos$¢. Szybkosé
posuwu jest ustawiana automatycznie
zgodnie z tym ustawieniem.

] uwaca

Posuw = predkos¢ wrzeciona x szybkosé
posuwu (mm/rev.) x liczba nozy x
szorstko$¢ powierzchni

‘SZORST.”: Szorstko$¢ powierzchni
‘POS1: 1.0

‘POS2: 0.9

‘POSUW 3: 0.8

‘POS4’: 0.7

‘POS5: 0.6

6. ‘POS6:0.5

Jednak w przypadku narzedzi do
wytaczania ($rednica otworu = $rednica
narzedzia), posuw jest okreslany przez
predkos$¢ wrzeciona i szorstko$¢
powierzchni.

Posuw = predko$¢ wrzeciona x \ (8 x
promien ostrza R x szorstko$¢ powierzchni)
‘SZORST.”: Szorstkos$¢ powierzchni
‘POS1: 0.05

‘POS2: 0.025

‘POSUW 3: 0.0125

‘POS4’: 0.0063

‘POS5’: 0.0032

‘POS6’: 0.0016

SN

IR S o e

finish by inputting the number that
follows ‘FEED’ to obtain the required
roughness. The feedrate is
automatically set according to this
setting.

] noTE

Feed = spindle speed x feedrate (mm/rev.)
x number of cutters x surface roughness
‘ROUGHNESS’: Surface Roughness
‘FEED1’: 1.0

‘FEED2’: 0.9
‘FEED3’: 0.8
‘FEED4’: 0.7
‘FEEDS5’: 0.6

6. ‘FEED6: 0.5

For boring tools (bore diameter = tool
diameter), however, the spindle speed and
surface roughness determine the feed.

Feed = spindle speed x V¥ (8 x nose R x
surface roughness)

‘ROUGHNESS’: Surface Roughness
‘FEED1’: 0.05

‘FEED2’: 0.025

‘FEED3’: 0.0125
‘FEED4’: 0.0063
‘FEEDS5’: 0.0032
‘FEEDG6’: 0.0016

akron=

IR o o e

Ustawianie warunkéw narzedzi/warunkéw obrébki dla

procesu frezowania

Setting Tool Conditions/Machining Conditions for

Milling Process

Po wprowadzeniu warunkéw obrébki nalezy stuknaé Tool
Auto, aby usung¢ wyswietlane narzedzia i wyswietli¢
narzedzia zarejestrowane w systemie zarzadzania
narzedziami. Aby edytowa¢ dane warunkéw narzedzi
ustawione automatycznie, nalezy stukng¢Tool Search, aby
wyswietli¢ liste narzedzi i wybra¢ narzedzia.

After inputting the machining conditions, Tap Tool Auto to
delete the displayed tools and display the tools registered in
the tool management system. To edit the tool condition data
that has been set automatically, tap Tool Search to display the
tool list and select the tools.
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Ustawi¢ dane, korzystajac z ponizszych informacji. Wybrana
opcja menu frezowania jest wskazana w kwadratowym
nawiasie [ ].

I

1. Stuknigcie SET na ekranie Cutting Setting takze

automatycznie wybiera modele narzedzi, jesli nie zostaty
ustawione.

. Jesli odpowiednie narzedzia nie sg zarejestrowane w systemie

Tool Management, zostanie wyswietlony komunikat o btedzie
The required tool is not found. Change the cutting
conditions or register the tool.. W takim przypadku nalezy
zarejestrowaé narzedzia wymagane do obrébki na ekranie
Tool Management.

. W razie niezgodnosci wyniku obliczeh wartosci

wprowadzonych na ekranie Cutting Setting, zostanie
wyswietlony komunikat o btedzie Failed to set the cutting
conditions automatically., kiedy zostanie stukniety Tool Auto
lub Tool Search. W takim przypadku nalezy wprowadzi¢
warunki narzedzi recznie lub ponownie sprawdzi¢
wprowadzone wartosci na ekranie Cutting Setting.

m Systemy narzedzi/detali

Set the data by referring to the information below. The selected
milling menu option is indicated in square brackets [ ].

1. Tapping SET in the Cutting Setting screen also selects tool

models automatically when the tool models are not set.

. If the appropriate tools are not registered in the Tool

Management system, the error message The required tool is
not found. Change the cutting conditions or register the
tool. will be displayed. In this case, register the tools required
for the machining in the Tool Management screen.

. If mismatches occur in the calculation result of the values input

in the Cutting Setting screen, the error message Failed to set
the cutting conditions automatically. is displayed when Tool
Auto or Tool Search is tapped. In this case, input the tool
conditions manually, or re-examine the input values for input in
the Cutting Setting screen again.

@1 Tool/Workpiece systems

Pozycja Opis Item Description
@ | ‘NAZWA N.’ Wybraé wymagane narzedzie ‘T.NAME’ Select the required milling tool from the
[Wspdlne] frezarskie z menu rozwijanego. [Common] pull down menu.
J uwaca ] noTE
Typy narzedzi réznig sie w zaleznosci od The tool types differ depending on the
wybranej opcji menu obrébki. selected machining menu option.
‘SR NARZ' Wprowadzi¢ srednice nominalng ‘TL DIA” Input the nominal diameter of the tool.
[Wspdlne] narzedzia. [Common]
‘CIEC. [Powierzchnia ptaskal: ‘CUT [Flat Face]:
[Wspdlne] Wybraé¢ skrawanie zgrubne lub [Common] Select either rough cutting or finishing.
wykonczenie. [Side] [Groove] [Pocket(2)]
[Bok] [Rowek] [Wybranie(2)] [Pocket with Island]:
[Wybranie z wyspa]: Select either rough cutting,
Wybraé skrawanie zgrubne, semi-finishing, or finishing.
wykonczenie potowiczne lub
wykonczenie peine.
@ |ID Wprowadzi¢ numer identyfikacyjny ID Input the tool ID.
[Wspdlne] narzedzia. [Common]
®|'T Wprowadzi¢ kod T. T Input the T code.
[Wspdlne] [Common]
® ‘G Wprowadzi¢ numer przesuniecia ‘H’ Input the tool length offset number.
[Wspdlne] diugosci narzedzia. [Common]
@D Wprowadzi¢ numer przesuniecia ‘D’ Input the tool diameter offset number.
[Wspdlne] $rednicy narzedzia. [Common] The offset amount can be input directly
Wielko$¢ przesuniecia mozna for ‘D’ as — (tool diameter / 2).
wprowadzi¢ bezposrednio dla pozycji
‘D’ jako — (Srednica narzedzia / 2).
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Pozycja Opis Item Description
‘GL. C’ Wprowadzi¢ gtebokos¢ skrawania dla |‘CT DEP’ Input the cutting depth for a cut.
‘SZ.C’ przejscia narzedzia skrawajacego. ‘CT WID’ Input the cutting width for a cut.
[Wspdlne] Wprowadzi¢ szerokos$¢ skrawania dla | [Common] Set the necessary data by referring to
przejscia narzedzia skrawajacego. the diagram below.
Uste_zywc niezbedne dane, korzystajgc z |<| NOTE
ponizszego schematu.
|<| UWAGA Input the value of the cytting width. smaller
than that of the tool radius. If the width value
Wprowadzi¢ warto$é szerokosci skrawania is larger than that of the radius, the NC
mniejsza od promienia narzedzia. Je$li program may be output incorrectly.
wartos¢ szerokosci bedzie wieksza od
promienia, program NC moze zosta¢
przestany nieprawidtowo.
‘Gt. C
‘CTDEP’ ___.
IT \\“. -------
Sl
‘SZ.C’
‘CT WID’
® [‘OBROT Wprowadzi¢ predkos¢ obrotowg ‘ROTAT’ Input the spindle rotational speed.
[Wspdlne] wrzeciona. (min'1) [Common] (min'1)
‘POSUW’ Wprowadzi¢ szybkos$¢ posuwu ‘FEED’ Input the tool feedrate F. (mm/min)
[Wspoine] narzedzia F. (mm/min) [Common] For synchronized tapping operation,
W przypadku gwintowania input the pitch. (mm/rev)
zsynchronizowanego wprowadzié
skok. (mm/obr)
o|'PZ Wprowadzi¢ szybkos$¢ posuwu ‘ZFD Input the tool feedrate F. (mm/min)
[Wspdine] narzedzia F. (mm/min) [Common]

Ustawianie danych pomochniczych dla procesu

frezowania

Grupa pozycji szczegétowych Tool-setting w Tool zawiera
pozycje ustawiehh wymagane dla danych pomocniczych.
Pozycje ustawien réznig sie w zaleznosci od wybranej metody

obrébki frezowania.

Ustawi¢ dane, korzystajac z ponizszych informacji. Wybrana
opcja menu frezowania jest wskazana w kwadratowym

Setting Auxiliary Data for Milling Process

The detailed item group Tool-setting in Tool displays the
setting items required for the auxiliary data. The setting items
differ depending on the selected milling machining method.

Set the data by referring to the information below. The selected
milling menu option is indicated in square brackets [ ].

nawiasie [ ].
Pozycja Opis Item Description
@ | 'KIER.’ Wybra¢ kierunek obrébki. ‘DIREC. Select the direction of the machining.
[Wspdine] |<| UWAGA [Common] |<| NOTE

Pozycje ustawien réznig sie w zaleznosci od
wybranej opcji menu obrdbki.

The setting items differ depending on the
selected machining menu option.
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Pozycja Opis Item Description
@ |‘PKTR’ Ustawi¢ punkt odniesienia. ‘RPT’ Set the reference point. Input the value
[Wspdlne] Wprowadzi¢ warto$¢ jako wielkosé [Common] as an incremental value referenced to

przyrostowg odniesiong do gornej the workpiece upper face.
powierzchni detalu. The coordinate value for a reference
Warto$¢ wspotrzednej punktu point can be specified in both absolute
odniesienia moze zostac okreslona coordinate value and incremental value
zaréwno jako wartos¢ bezwzgledna, by changing the parameter settings
jak i jako wartos¢ przyrostowa. Aby shown below.
wybra¢ zadane ustawienie, nalezy Detailed Machining Parameter
zmieni¢ parametry w sposéb Feature No.130
przedstawiony ponize;. 0:Incremental coordinate value
Detailed Machining Parameter 1: Absolute coordinate value
Feature Nr 130 1 “Procedure for Changing MAPPS
0: Przyrostowa warto$¢ wspotrzedne;j Config Setting” (page 1-349)
1: Bezwzgledna warto$¢ wspétrzednej

“Procedura zmiany MAPPS Config

Setting” (strona 1-349)

@ |1 POSUW’ Nalezy zmniejszy¢ szybkos$¢ posuwu z | ‘1 FEED’ If it is necessary to decrease the
[Bok] uwagi na duze obcigzenie zadane na | [Side] feedrate due to the large load applied
[Rowek] poczatku skrawania (X, Y), ustawic [Groove] at the start of cutting (X, Y), set the
[Wybranie] mniejszg szybkos$¢ posuwu. [Pocket] decreased feedrate.

[Wybieranie z [Pocket with Island]
wyspa]

@ |‘WAR POG’ Jesli skrawanie wzdtuz osi Z jest ‘PECK AMT’ If cutting along the Z-axis is done in
[Wybranie] wykonywane w kilku przejsciach przez | [Pocket] several passes by dividing the total
[Wybieranie z podzielenie catkowitej gtebokosci na [Pocket with Island] | depth of cut into several portions, input
wyspa] kilka czesci, wprowadzi¢ gtebokos¢ the depth of cut for each Z-axis feed

przejscia narzedzia skrawajacego dla operation.
kazdej operacji szybkosci posuwu osi
Z.

® |‘CYKL Wybrac cykl wiercenia, ktérego nalezy |‘CYCLFE’ Select the drilling cycle to be adopted
[Wybranie] uzyc¢ dla wiercenia przygotowanego [Pocket] for drilling a prepared hole before
[Wybieranie z otworu przed rozpoczeciem frezowania | [Pocket with Island] | starting pocket milling.
wyspa] wybrania.

Ustawianie danych kodu M dla procesu frezowania

Setting M Code Data for Milling Process

Mozna wybrac¢ kod M, aby zatrzymaé program lub ustawic
specjalne kody M do wystania przed uruchomieniem lub
zakonczeniem programu. Grupa pozycji szczegétowych M

CODE w Tool zawiera pozycje ustawien. setting items.

m “Ustawianie danych kodu M dla procesu obrébki otworow”

(strona 1-216)

It is possible to select an M code to stop the program and/or to
set special M codes to output before the program starts or
ends. The detailed item group M CODE in Tool displays the

Qj “Setting M Code Data for Hole Machining Process” (page 1-216)

2-11 Pozycje ustawien na ekranie danych technologicznych dla procesu ksztaltowania szczek
Setting Items on Jaw Shaping Process Data Screen

W celu uksztattowania szczeki, nalezy ustawi¢ pozycje
wyswietlane na ekranie Cutting Setting.

The following items displayed in the Cutting Setting screen
need to be set for shaping a jaw.

Pozycja Opis Item Description
SEL. SPINDLE Wyswietla wrzeciono do ksztattowania | SEL. SPINDLE Displays the spindle for jaw shaping.
szczek. Zostaje wyswietlone wrzeciono The spindle set in Cycle Set is
ustawione w Cycle Set. displayed.
WORK COORD Wyswietla uktady wspotrzednych WORK COORD Displays the work coordinate system to

zadania, ktére zostang uzyte. Zostaje
wyswietlony uktad ustawiony w Cycle
Set.

be used. The system set in Cycle Set
is displayed.

SHAPE

Ustawia szczeke zewnetrzna/ SHAPE
wewnetrzng.

Sets the outer/inner jaw.
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Pozycja Opis Item Description
JAW DEPTH Ustawia dtugos¢ w kierunku osi Z w JAW DEPTH Sets the length in the Z-axis direction
pozycji zacisniecia detalu. at the workpiece clamp position.
CHUCKING DIA Ustawia wartos¢ srednicy mocowania | CHUCKING DIA Sets the chucking diameter value in the
W pozycji mocowania detalu. workpiece chucking position.
@, Wyswietlana, kiedy System Parameter @ Displayed when System Parameter
Feature nr 451 ma warto$¢ 0 Feature No. 451 is set to O (default
(ustawienie domysine). setting).
JAW WIDTH Ustawia grubo$¢ w pozycji mocowania | JAW WIDTH Sets the thickness in the workpiece
detalu. chucking position.
@’ Wyswietlana, kiedy System Parameter @ Displayed when System Parameter
Feature nr 451 ma wartosc 1. Feature No. 451 is set to 1.
START DIA. Ustawia wartos¢ srednicy dla START DIA. Sets the diameter value for starting the
uruchamiania obrébki szczek. jaw cutting.
FIN. ALLOW. Ustawia naddatek wykonczenia w FIN. ALLOW. Sets the finishing allowance in the X- or
kierunku osi X lub Z. Z-axis direction.
RELIEF Ustawia wielko$¢ wybrania. RELIEF Sets the relief amount.
@’ Szybkos$¢ posuwu skrawania wybrania @ The feedrate of cutting a relief can be
mozna ustawi¢ za pomocg Detailed set by Detailed Machining Parameter
Machining Parameter Feature nr 451. Feature No.451.
* Nr 451 = 0: 50% szybkosci posuwu * No. 451 = 0: 50% of the finishing
podczas wykanczania (ustawienie feedrate (default setting)
domysine) * No. 451 =110 100: 1 to 100% of the
* Nr451 =o0d 1 do 100: od 1 do 100% finishing feedrate
szybkosci posuwu podczas If 101 or greater value is set for the
wykanczania parameter, the feedrate will be set to
Jesli dla parametru ustawiono 50% of the finishing feedrate.
warto$¢ 101 lub wieksza, szybkosé
posuwu bedzie wynosita 50%
szybkosci posuwu podczas
wykanczania.
CHAMFER Ustawia wielkos¢ fazowania. CHAMFER Sets the chamfering amount.
ROTATE DIR. Wybiera kierunek obrotéow wrzeciona. | ROTATE DIR. Selects the spindle rotation direction.
@’ Kierunek domysiny mozna ustawi¢ za @ The default direction can be set using
pomoca Default Data Feature nr 200. Default Data Feature No. 200.
CUT PROCESS Wybiera proces skrawania. CUT PROCESS Selects the cutting process.
RGH. T-CODE Ustawia kod T narzedzia dla skrawania | RGH. T-CODE Sets the T code of the tool for rough

zgrubnego.

cutting.

RGH SURF SPD

Ustawia predkos¢ powierzchni dla
skrawania zgrubnego.

RGH SURF SPD

Sets the surface speed for rough
cutting.

ROUGH FEED Ustawia szybkos$¢ posuwu dla ROUGH FEED Sets the feedrate for rough cutting.
skrawania zgrubnego.

CUT DEPTH Ustawia gtebokos¢ przejscia narzedzia | CUT DEPTH Sets the depth of cut per infeed motion.
skrawajacego na jeden posuw
wgtebny.

FIN. T-CODE Ustawia kod T narzedzia dla FIN. T-CODE Sets the T code of the tool for finishing.
wykanczania.

FIN SURF SPD Ustawia predkos¢ powierzchni dla FIN SURF SPD Sets the surface speed for finishing.
wykanczania.

FINISH FEED Ustawia szybkos$¢ posuwu dla FINISH FEED Sets the feedrate for finishing.

wykanczania.

VF-NL_C-BOPLEN




SZCZEGOLOWY OPIS MENU CYKLU | USTAWIENIA KSZTALTU DVIG MORI
1-238 |DETAILS OF CYCLE MENU AND SHAPE SETTING
Pozycja Opis Item Description
TURRET POS X Ustawia wspotrzedng X/Y przy zmianie | TURRET POS X Sets the X-/Y-coordinate at tool
TURRET POS Z narzedzia. TURRET POS Z change.

] uwaca

NCSpecificationParameter nr 044=3:
Wartos$¢ ‘G53X’ w Common Setting jest
wyswietlana w przypadku TURRET POS X,
a wartos¢ ‘G532’ w przypadku TURRET
POS Z. Wartosci nie mozna zmieni¢ na
ekranie SOFT JAW SHAPING.
NCSpecificationParameter nr 044=Inne
niz 3: Mozna ustawi¢ wspétrzedne X i Z
(warto$¢ domysina: 0).

] noTE

NCSpecificationParameter No. 044=3:
The value of ‘G53X’ in Common Setting is
displayed for TURRET POS X and that of
‘G537’ for TURRET POS Z. The values
cannot be changed in the SOFT JAW
SHAPING screen.
NCSpecificationParameter No. 044=0Other
than 3: The X- and Z-coordinates can be set
(default value: 0).

212
Application

Zastosowanie

Przyktad uzycia pozycji szczegétowych ‘ZM. GLEB.’
(zmiana gtebokosci skrawania) i ‘K C.Z.’ (typ kopiowania
w skrawaniu zgrubnym)

Example of Using Detail ltems ‘CHG.DPTH’ (Changing
Cutting Depth) and ‘R.CT COPY’ (Copying Type in

Rough Cutting)

Zmiana glebokosci skrawania
Changing Cutting Depth

2 mm

~— 1 F: mm/min

— S: min-1

J uwaca

Kopiowanie dla kazdego przejscia narzedzia skrawajacego

Copying for Each Cut

] noTE

W niniejszym rozdziale przyjeto, ze wymagane pozycje sg juz
ustawione w Common Setting i Cycle Set.

1) Stukna¢ + — Cycl
zewnetrzne;.

e i wybrac typ obrébki srednicy

This section assumes that the necessary items are already set in
Common Setting and Cycle Set.

1) Tap + — Cycle, and select the type of O.D. machining.

CYCLE MENU

CYCLE MENU

“1: PR. SKRET »

‘“1: OGOLNE’ » ‘1: SZ(LEWA)

“1: TURN PROC’ » “1: GENERAL' » ‘1: O.D. (LEFT)
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2) Po wprowadzeniu danych dla ksztattu konturu, nalezy
wprowadzi¢ nastepujgce pozycje w Cutting Setting.

2) After inputting the data for the contour shape, enter the
following items in Cutting Setting.

‘RODZAJ ZAKONCZENIA  ‘NARZEDZIE
WYKONCZENIOWE’

‘NAD. W. X’ 0.100

‘NAD. W. Z' 0.100

‘K0.2.Z

‘ODL. WYJ. 0.500

Z.CX 65.000

‘ZM. GLEB. 1.000

‘ZM. PR’ 100

‘ZM. POS.’ 0.200

‘OB AUTO’ ‘WAZNY’

‘P. WYKON.’ ‘P. ODWR"’

‘KC.Z. ‘PRZY KAZDYM WCIECIU’

‘WYJ CYK’ ‘WYL

NOSE RAD WYL

‘KROKI 1

3) Stukna¢ SET.
4) Stukng¢ Save.

‘FINISH TYPE’ ‘FINISHING TOOL’
‘FALW X’ 0.100
‘F.ALW Z’ 0.100
‘R.END Z'
‘RETR.DIST’ 0.500
‘CT CHG.X' 65.000
‘CHG.DPTH’ 1.000
‘CHG.SPD.’ 100
‘CHG.FEED’ 0.200
‘AREA AUTO’ ‘VALID’
‘F.PRIOR" ‘REV.PRIOR’
‘R.CT COPY’ ‘AT EACH CUT-IN’
‘CYCL OUT’ ‘OFF
NOSE RAD ‘OFF
‘STEPS’ 1
3) Tap SET.
4) Tap Save.

Przyktad uzywania pozyciji szczegétowych ‘WYJ CYK’
(wysytanie cyklu) i NOSE RAD (automatyczna
kompensacja promienia zaokraglenia ostrza)

Example of Using Detail Items ‘CYCL OUT’ (Cycle
Output) and NOSE RAD (Automatic Nose Radius
Compensation)

Wysytanie cyklu zamknietego
Canned Cycle Output

Sciezka skrawania za pomoca

cyklu zamknietego

Wysytanie automatycznej kompensacji
promienia zaokraglenia ostrza
Automatic Nose Radius
Compensation Output

Cutting Path by Canned Cycle

B A

/

Ksztatt konturu
Contour Shape

] uwaca

—

Anulowanie wyréwnania promienia
zaokraglenia ostrza (G40)
Nose R Offset Cancel (G40)

|

<
<

/

Ksztatt konturu
Contour Shape

Wyréwnanie promienia

zaokraglenia ostrza (G42)
Nose Radius Offset (G42)

] NoTE

W niniejszym rozdziale przyjeto, ze wymagane pozycje s3 juz

ustawione w Common Setting i Cycle Set.

1) Stukng¢ + — Cycle i wybrac¢ typ obrobki srednicy
zewnetrzne;j.

This section assumes that the necessary items are already set in
Common Setting and Cycle Set.

1) Tap + — Cycle, and select the type of O.D. machining.

CYCLE MENU

CYCLE MENU

‘1: PR. SKRET’ B “1: OGOLNE’ B ‘1: SZ(LEWA)’

“1: TURN PROC’ » ‘“1: GENERAL' » ‘1: O.D. (LEFTY)’
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2) Stukng¢ + — ‘LINIA POCHYLA' na ekranie Kontur, aby
ustawi¢ nastepujace pozycje.

2) Tap + — ‘INCLINED LINE’ in the Contour screen to set
the following items.

‘ZARYS’ ‘LINIA POCHYLA ‘CONTOUR’ ‘INCLINED LINE’
‘WZGL. DO POP. FO. ‘STYCZNA ‘PREV.REL.’ ‘TANGENT’
‘KAT (0 - 90) 10.00000 ‘ANGLE (0-90) 10.00000
‘PUNKT KONCOWY X’ (Brak pozyciji) ‘END X’ (No Entry)
‘PUNKT KONCOWY Z’ (Brak pozyciji) ‘END Z’ (No Entry)
‘SZORST. ‘POSUW 3 ‘ROUGHNESS’ ‘FEED3’
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD’ ‘CUT DIR’ ‘FORWARD’
‘DLUGOSC (XY’ ‘LENGTH (X)’

‘DLUGOSC (2) ‘LENGTH (2)

‘POM. KOLO 1 X’ 70.00000 ‘AUX ARC 1 X' 70.00000
‘POM. KOLO 1 Z 20.00000 ‘AUX ARC 1Z 20.00000
‘POM. KOLO 1, PROM’ 0.00000 ‘AUX ARC 1 R’ 0.00000
‘POM. KOLO 2 X’ ‘AUX ARC 2 X’

‘POM. KOLO 2 Z’ ‘AUX ARC 2 Z’

‘POM. K 2, PROM.’ ‘AUXARC 2 R’

@ Jesli promien pomocniczego okregu zostanie ustawiony jako 0
lub ustawienie pozostanie puste, wéwczas okreg pomochniczy
staje sie punktem pomocniczym.

3) Stuknga¢ SHAPE END.

4) Ustawi¢ nastepujace pozycje na ON w Cutting Setting.
NOSE RAD: Ustawienie automatycznego wyréwnanie
promienia zaokraglenia ostrza (G41, G42)

CYCL OUT: Ustawienie wyjscia cyklu (G71)
5) Stukng¢ SET.
Stukng¢ Save.

6)
] uwaca

@ If the auxiliary circle radius is set to 0 or the setting is left blank,
then auxiliary circle means auxiliary point.

3) Tap SHAPE END.

4) Set the following items to ON in Cutting Setting.
NOSE RAD: Automatic nose radius offset (G41, G42)
setting

CYCL OUT: Cycle output (G71) setting
5) Tap SET.
Tap Save.

6)
] NoTE

1. Podczas ustawiania wyréwnania promienia zaokraglenia ostrza
nalezy z wyprzedzeniem ustawi¢ warto$¢ wyréwnania i punkt
polecenia na ekranie wyréwnania NC.

2. Kiedy opcje ‘OD. WYK." i ‘O. ZGR/WYK. - DO TYLU’ sg uzywane
w kierunku skrawania, kompensacja promienia nie jest wysytana.

3. Jesli ‘WL zostaje ustawione dla pozycji ‘PR. KON." i ‘WYJ CYK' w
tym samym czasie, pozycja ‘WYJ CYK’ otrzymuje priorytet.

1. When setting the automatic nose radius offset, the offset value and
command point must be set in advance on the NC offset screen.

2. When ‘FINISH REVERSE’ and ‘ROUGH/FINISH - REVERSE’ are
used in the cutting direction, the radius compensation is not output.

3. If‘ON’is set for both ‘NOSE RAD.” and ‘CYCL OUT’ at the same
time, ‘CYCL OUT’ is given priority.

Przykitad wykonczenia potowicznego w procesie
‘OGOLNFE’

Example of Semi-Finishing in ‘GENERAL’ Process

Ksztatt
Shape

Dodanie narzedzi wykonczenia potowicznego
Wyjasniono tu procedure dodania narzedzi wykonczenia
potowicznego.

VF-NL_C-BOPLEN

Naddatek wykonczenia po’fowicznegoJ
0.02 mm
Semi-Finishing Allowance 0.02 mm
Naddatek wykonczenia 0.05 mm
Finishing Allowance 0.05 mm

Naddatek wykonczenia: 0.1 (mm)
Finishing Allowance: 0.1 (mm)

Addition of semi-finishing tools
The procedure for adding semi-finishing tools is explained
here.
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] uwaca

] NnoTE

W niniejszym rozdziale przyjeto, ze wymagane pozycje sg juz
ustawione w Common Setting i Cycle Set.

@ Podano tu przykiad, w ktérym wykonczenie potowiczne jest

1)

2)
3)

4

5)

6)
7)

ukonczone w dwoch operacjach z naddatkami wykohczenia
potowicznego ustawionymi jako 0.05 i 0.02.

Ustawi¢ wymagane pozycje w Shape i Cutting Setting, po
czym stukng¢ Add w Tool.

Wybraé narzedzie z TOOL NAME.

Wybra¢ SEMI-FIN z CUT i stukngé TOOL SEARCH.
[Informacje o narzedziu sg wstawiane automatycznie.]

Wprowadzi¢ wartos¢ (0.050) w pole CUT DEP..
[Pierwsze narzedzie wykonczenia potowicznego jest
ustawione.]

Powtorzy¢ kroki od 1) do 3), aby doda¢ drugie narzedzie
wykonczenia pofowicznego.

Wprowadzi¢ wartos¢ (0.020) w pole CUT DEP..
Stukna¢ Save.

This section assumes that the necessary items are already set in
Common Setting and Cycle Set.

@ An example where semi-finishing is completed in two operations,

1)

2)
3)

4)

5)

6)
7)

with semi-finishing allowances set at 0.05 and 0.02, is introduced
here.

Set the necessary items in Shape and Cutting Setting,
and tap Add in Tool.

Select the tool from TOOL NAME.

Select SEMI-FIN from CUT and tap TOOL SEARCH.
[The tool information is automatically inserted.]

Input the value (0.050) to the CUT DEP. field.
[The first semi-finishing tool is set.]

Repeat the steps 1) to 3) to add the second semi-finishing
tool.

Input the value (0.020) to the CUT DEP. field.
Tap Save.
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31 Ekran Simulation-Parameter Settings
Simulation-Parameter Settings Screen

It is possible to adjust the simulation type and speed by
changing the simulation parameter setting. Tapping Sim.
Param. on the Simulation-main screen displays the
parameter list.

Mozna dostosowac typ i predko$¢ symulacji, zmieniajac
ustawienie parametru symulacji. Stukniecie Sim. Param. na
ekranie Simulation-main wyswietla liste parametréw.

@ Tapping Init. resets the parameter to the default setting.
<Procedure>

@ Stukniecie Init. przywraca ustawienie domysine parametru.
<Procedura>
1) Select the parameter to be changed in any of the following
ways.
o Flick the screen up and down.
e Tap PAGE DOWN and PAGE UP.
¢ Specify the parameter number using N Search.

1) Wybra¢ zmieniany parametr w dowolny z ponizszych
sposobow.
e Przewing¢ ekran w gére i w dot.
e Stuknaé PAGE DOWN i PAGE UP.
o Okresli¢ numer parametru za pomocg N Search.
2) Select the item from the options or input the value.

3) Tap Confirm.

2) Wybra¢ pozycje z opcji lub wprowadzi¢ wartos¢.
3) Stukng¢ Confirm.

@ Stukng¢ Cancel, aby nie zapisywa¢ ustawien. @ Tap Cancel when you do not want to save the settings.

Wiasciwosci Features

1. Nr20-22 1. No.20-22

Ustawi¢ gtadkos¢ krzywych kotowych podczas ustawiania
narzedzi, materiatéw wyjsciowych i Sciezek narzedzi na
ekranie.

tuki nie sktadajg sie z pojedynczych krzywych, lecz z wielu
prostych segmentéw.

Gtadkosé krzywej kotowej jest uzalezniona od liczby
segmentdw, na ktére zostaje rozbity tuk.

VF-NL_C-BOPLEN

Set smoothness of circular curves when rendering tools,
blank workpieces, and tool paths on the screen.

Each arc is not made of a single curve but is approximated
with multiple straight segments.
Smoothness of circular curve is determined from how many
segments an arc is broken into.
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Widok w Rozbicie na
tuk powigkszeniu Rozbicie na trzy Rozbicie na pig¢ siedem
Arc Enlarged View Segmented Segmented Segmented
into Three into Five into Seven

2 ntAN AN

Im blizej krzywej kolowej, tym dalej na prawo
The closer to a circular curve the farther to the right

Po potaczeniu koncéw fragmentu tuku ztozonego z dwdch
segmentow, przypomina on tuk strzelecki i cieciwe.

Odlegtosé od najwyzszego punktu tuku do cieciwy
nazywamy “wysokoscig fuku”.

When connecting the ends of an arc portion made of two
segments, it looks like a bow belly and a bowstring of
archery.

The distance from the highest position of the bow belly to
the bowstring is called “arc height”.

Widok w powiekszeniu
Enlarged View L.
Wysokos¢ tuku
e

Po ustawieniu matych wartosci dla nr 20 (‘WYSOKOSC
SIECZNEJ NARZ.) i Nr 22 (‘WYS. SIECZNA SCIEZKI),
zostanie wyswietlona gtadka powierzchnia obrobiona.
Jednak predkos$¢ symulacji bedzie mniejsza, poniewaz
nalezy przetworzy¢ wiecej obliczen, aby wyrenderowaé
naddatek materiatu do usuniecia.

Nr 21 (‘WYS. SIECZNEJ PRZED.’) wptywa na predkos¢
poczatkowego wyswietlenia materiatu wyjsciowego.

W razie ustawienia mniejszej wartosci, poczatkowe
wyswietlenie moze wymagac wiecej czasu.

] uwaca

When setting small values for No. 20 (‘TOOL CHORD
HEIGHT’) and No. 22 (‘PATH CHORD HEIGHT’), a smooth
cut surface is displayed.

However, the simulation speed will be slower because
more calculations need to be processed to render the stock
removal.

No.21 (WORKPIECE CHORD HEIGHT’) affects the speed
of the initial display of the blank workpiece. It may take
longer before the initial display appears when a smaller
value is set.

] noTE

Wielkos$¢ fazowania mniejsza niz ‘WYS. SIECZNEJ PRZED.’ moze
spowodowac niezgodnos¢ z rzeczywistg sciezka narzedzia.
Ustawi¢ warto$¢ mniejszg niz wielko$¢ fazowania dla ‘WYS.
SIECZNEJ PRZED.".

. Nr26 ‘POGL. OBLICZ. TYP’

Aby przeprowadzi¢ symulacje programu wykorzystujac
adres, ktéry moze zawiera¢ przecinek dziesietny bez
przecinka dziesietnego, nalezy ustawi¢ ten parametr jako
‘1.WAZNY'.

. Nr 27: Typ wyréwnania narzedzia (0: Typ A, 1: Typ B)

Ustawi¢ operacje uruchamiania i anulowania wyréwnania
narzedzia.

Q:J Instrukcja obstugi dostarczona przez producenta NC

. Nr29 TYP SYMULACJI TOCZENIA

Ustawi¢ “1” dla symulacji 2-wymiarowej. Symulacja jest
wykonywana przy wyzszej predkosci niz przy symulaciji
3-wymiarowej, lecz w jednym kolorze.

] uwaca

Chamfering amount less than ‘WORKPIECE CHORD HEIGHT’
may cause disagreement with actual tool path.

Set a value less than the chamfering amount for ‘WORKPIECE
CHORD HEIGHT".

. No.26 ‘POCK. CALC. TYPE’

To simulate the program using the address that can include
the decimal point without its decimal point, set this
parameter to ‘“1.VALID'.

. No.27: Tool Offset Type (0: Type A, 1: Type B)

Set the start-up and cancel operation of the tool offset.

@1 Instruction manual supplied by NC manufacturer

. No. 29 ‘TURNING SIMULATION TYPE’

Set “1” for 2-dimensional simulation. Simulation is
performed at a higher speed than with the 3-dimensional
simulation but in a single color.

] noTE

Proces frezowania zawarty w programie zmienia typ symulacji na
symulacje 3-wymiarowg w momencie rozpoczecia procesu
frezowania.

. Parametry Nr 162 i kolejne

Te parametry sg uwzgledniane w analizie czasu i uzywane
do obliczania czasu obrébki.

Q:J “Ekran Simulation-Time Study” (strona 1-130)

. Nr 164

Ustawi¢ czas, ktory nalezy doda¢ dla kazdego przejscia w
cyklach zamknietych G73 i G83.

The milling process included in the program switches the
simulation type to 3-dimentional simulation when the milling
process starts.

. Parameters No. 162 and thereafter

These parameters are reflected in the time study and used
for calculating the machining time.

@1 “Simulation-Time Study Screen” (page 1-130)

. No.164

Set the time to be added for each cut in canned cycle G73
and G83.
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Ograniczenia dotyczace uzycia funkcji symulacji

Restrictions on Using the Simulation Function

Rysunek dla wyréwnania narzedzia

Drawing for Tool Offsetting

1.

W przypadku danych wyréwnania narzedzia G41/G42
uzywana jest jedna potowa $rednicy narzedzia ustawiona w
danych narzedzia.

Funkcja symulacji nie ma zastosowania w zadnym
programie przetaczajacym cykle G41/G42 w trybie
wyréwnania narzedzia lub programie, w ktérym zmieniana
jest wielkos¢ wyréwnania.

Nadmierne wciecie w detal wywotuje alarm, jesli wystepuje
ono w rzeczywistym skrawaniu. Jednak jesli funkcja
symulacji nie sprawdzi tego w trybie wyréwnania narzedzia,
funkcja wykona rysunek programu NC nawet w przypadku
wystgpienia nadmiernego wciecia.

Podczas skrawania zewnetrznej czesci naroznika pod
katem ostrym w trybie wyréwnania narzedzia pozycja
zatrzymania pojedynczego bloku nie zawsze zgadza sie z
punktem zatrzymania obliczonym przez jednostke NC.
Sciezki narzedzi w trybie wyréwnania narzedzia stuza
jedynie jako odniesienie. Nie zawsze zgadzajq sie w
szczegotach z rzeczywistymi $ciezkami narzedzi.

1.

For the tool offset data of G41/G42, one half of the tool
diameter set in the tooling data is used.

The simulation function is not applicable to any program
that switches G41/G42 in the tool offset mode or any
program in which the offset amount is changed.

Overcutting into a workpiece causes an alarm if it occurs in
actual cutting. However, since the simulation function does
not check for it in the tool offset mode, the function draws
the NC program even if overcutting occurs.

When cutting the outside of an acute angle corner in the
tool offset mode, the single block stop position does not
always agree with the stop point calculated by the NC.

The tool paths drawn in the tool offset mode are only for
reference. They do not always agree with the actual tool
paths in their details.

Nieobstugiwane funkcje Gi M

Unsupported G and M Functions

W przypadku recznego wprowadzenia do programu NC
jednego z kodéw G lub M wskazanych ponizej nie zostanie on
doktadnie odwzorowany na rysunku sciezek narzedzi.

1.

2,

G02.2/G03.2
Interpolacja spiralna
G02.3/G03.3
Interpolacja wyktadnicza
G05.1

Interpolacja gtadka

GO07

Interpolacja osi urojonej
G06.2

Interpolacja NURBS
G250/G251, G50.2/G51.2
Obrébka wielokatowa

G20/G21
Przetgczanie jednostek cale/metry
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If one of the G or M codes indicated below is manually entered
into the NC program, it will not be accurately reflected in the
drawn tool paths.

1.

2.

G02.2/G03.2

Involute Interpolation
G02.3/G03.3

Exponential Interpolation
G05.1

Smooth Interpolation
GO07

Imaginary Axis Interpolation
G06.2

NURBS Interpolation
G250/G251, G50.2/G51.2
Polygon Machining

G20/G21
Inch/Metric Switching
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4 ‘CYKL WSPOLNY H.S’ (OPCJA)

‘H.S.CANNED CYCLE’ (OPTION)
- -

Wybranie pozycji H.S.Canned Cycle z menu cyklu wyswietla Selecting H.S.Canned Cycle from the cycle menu displays the
opcje menu cyklu w kolejnosci, umozliwiajac wybér zadanych cycle menu options in order, allowing you to select the required

szczegotow obrébki. machining details.

Ustawi¢ dane, korzystajac z ponizszych informacji. Wybrana Set the data by referring to the information below. The selected

opcja menu Cykl zamkniety obr. wysokoobr. jest wskazana w H. S. Canned Cycle menu option is indicated in square

nawiasach kwadratowych [ ]. brackets [ ].

Q:l Szczegotowe informacje na temat cyklu zamknietego obrébki m Refer to PROGRAMMING MANUAL (SUPPLEMENT) for details

wysokoobrotowej zawiera PODRECZNIK PROGRAMOWANIA on H. S. Canned Cycle.
(SUPLEMENT).

@ Patrz rysunek przewodni wyswietlony na ekranie podczas @ Refer to the guidance drawing displayed on the screen when
ustawiania danych. Litery alfabetu lub liczby przypisane do nazw setting the data. The letters of the alphabet or numbers assigned to
pozycji ustawien odpowiadajg literom i liczbom zaznaczonym na the setting item names correspond to those in the guidance
rysunku przewodnim. drawing.

4-1 Pozycje ustawien ksztattu dla procesu ‘CYKL WSPOLNY H.S’

Shape Setting Items for ‘H.S.CANNED CYCLE’ Process

Pozycja Opis Item Description
@ | ‘'URUCH.X, Ustawi¢ pozycje osi na poczatku ina | ‘START X', ‘START | Set the axis positions at the start and
‘URUCH.Z, koncu skrawania. Okresli¢ ‘URUCH.X' | Z', ‘END X', ‘END Z’ | the end of cutting. Specify ‘START X’
‘KONIEC X, przy uzyciu wartosci Srednicy. using the diameter value.
‘KONIEC Z’
@ | ‘WAR. KR’ Wprowadzi¢ wartos¢ wielkosci posuwu | ‘'STEP AMT’ Input the value of the step feed
skokowego. amount.
® | ‘POW. WAR. Wprowadzi¢ wartos¢ wielkosci powrotu | ‘RET.AMT. Input the value of the step return
skokowego. amount.
@ | ‘USU. PIER’ Ustawi¢ wykonywanie lub brak ‘RING REM"’ Set whether chip removal is executed
wykonywania usuwania wiérow, jesli or not and, if it is executed, set the
ma by¢ wykonywane, ustawi¢ metode. method.
® |‘START Z Ustawi¢ punkt rozpoczecia Z. Nie ma | ‘START Z Set the starting point Z. This cannot be
mozliwosci zmiany tego ustawienia. omitted.
‘W.WIER. Ustawi¢ wielko$¢ penetracji narzedzia |‘AMT.DRILL. Set the amount of tool penetration from
od powierzchni czotowej tytu detalu. the back end face of the workpiece.
@ | ‘SREDNICA Ustawi¢ pozycje rozpoczecia X ‘DIAMETER’ Set the starting X positions of end face/
powierzchni czotowej/rowkowania 0O.D.grooving using the diameter value.

Srednicy zewnetrznej przy uzyciu
wartosci srednicy.

‘KRAWEDZ 1’ Po wprowadzeniu wartosci dodatniej: |‘CORNER 1’ When a positive value is input:
‘KRAWEDZ 3’ Naroznik R ‘CORNER 3’ Corner R
Po wprowadzeniu warto$ci ujemne;: When a negative value is input:
Naroznik C Corner C
Bez wprowadzenia zadnej wartosci: No input:
Brak fazowania No chamfering
©® | 'KRAWEDZ 2’ Po wprowadzeniu wartosci dodatniej: | ‘CORNER 2’ When a positive value is input:
‘KRAWEDZ 4’ Naroznik R ‘CORNER 4’ Corner R
Po wprowadzeniu warto$ci ujemne;: When a negative value is input:
Naroznik C Corner C
Bez wprowadzenia zadnej wartosci: No input:
Naroznik 2 = Naroznik 3 lub Naroznik 4 Corner 2 = Corner 3, or Corner 4 =
= Naroznik 1. Corner 1.

‘W PRAWO Z Ustawi¢ pozycje rozpoczecia Z dla ‘RIGHT Z’ Set the starting Z position for
rowkowania srednicy zewnetrzne;j. 0.D.grooving.

@ |‘POZ.Z Ustawi¢ punkt odniesienia Z dla ‘Z POS’ Set the starting reference point Z for
wykonywania rowka wpustowego. Nie key grooving. This cannot be omitted.
ma mozliwosci zmiany tego
ustawienia.
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Pozycja Opis Item Description

@@ | ‘DLUGOSC Ustawi¢ odlegtos¢ pomiedzy srodkami | ‘LENGTH’ Set the distance between key groove
rowkoéw wpustowych. centers.

@ |‘'SZEROKOSC’ Ustawi¢ szerokos¢ rowka wpustowego. | ‘WIDTH’ Set the breadth of the key groove.

‘Dt. ODN. Ustawi¢ punkt odniesienia powierzchni | ‘REF.LEN. Set the inclined face reference point in
pochytej w kierunku osi X przy uzyciu the X-axis direction using the diameter
wartosci $rednicy. value.

@ | ‘KAT Ustawi¢ kat utworzony pomiedzy osig | ‘INCLINED ANGLE’ | Set the angle formed between the

ODCHYLONY’ Z a powierzchnig pochyta. Z-axis and the inclined face.

‘SR. WYJ.’ Ustawi¢ srednice zewnetrzng detalu ‘ST.DIA’ Set the workpiece O.D. using the
przy uzyciu wartosci srednicy. diameter value.

@ | ‘OG CIECT Ustawi¢ mozliwos$¢ lub brak mozliwosci | ‘CUT.LMT.1’ Select whether or not the tool is
przesuniecia narzedzia poza dolng, allowed to move beyond the lower
krawedz powierzchni pochyte;. edge of the inclined face.

‘OG CIEC 2 Ustawi¢ mozliwos$¢ lub brak mozliwosci | ‘CUT.LMT.2’ Select whether or not the tool is
przesuniecia narzedzia poza gorng allowed to move beyond the upper
krawedz powierzchni pochyte;. edge of the inclined face.

‘PT ODN. X' Wprowadzi¢ warto$¢ wspotrzedng (X, | ‘REF.PNT X Input the coordinate value (X, Y) of the

‘PT ODN. Y’ Y) punktu odniesienia. ‘REF.PNT Y’ reference point.
@’ Wybor opcji RC dla XY(YZ)/RC zmienia @ Selecting RC for XY(YZ)/RC changes
punkty odniesienia na R i C. the reference points to R and C.

‘SZER. .’ (K) Wprowadzi¢ szeroko$¢ skrawania dla | ‘CUT.WIDTH'(K) Input the cutting width for a cut.
przejscia narzedzia skrawajacego.

@) | ‘LUK PROM.” (A) Wprowadzi¢ warto$¢ uzyskang w ‘RAD.ARC’ (A) Input the value obtained based on the
oparciu o promien i kierunek fuku. arc radius and arc direction.

@ | ‘t KIER.” (B) Wybra¢ kierunek $ciezki narzedzia ‘DIR.ARC’ (B) Select the direction of the tool path
podczas obrobki ksztattu tuku. when machining an arc shape.

@ | ‘KIER. R’ (C) Wybra¢ kierunek skrawania podczas | ‘GRV.DIR.’ (C) Select the direction of the cutting
obrébki rowka tuku. direction when machining an arc

groove.

@ | ‘K. 0SI Z Wybra¢ priorytet kata posuwu lub ‘Z-AX.DIR’ Select priority of the infeed angle or
wielkosci posuwu. infeed amount.

@ | ‘KAT (A) Zostanie wysSwietlona pozycja wybrana | ‘ANGLE’ (A) The one selected for ‘Z-AX.DIR.” is

‘WARTOSC' (Q) dla‘K. 0S| Z.. ‘AMOUNT’ (Q) displayed.

‘KAT POD.’ Ksztalt zostaje podzielony na kilka ‘DIV.ANG.’ The shape is divided into several
fragmentoéw i obrébka jest portions and machining is executed
wykonywana podczas przesuwania while moving the center and the radius.
srodka i promienia. Wprowadzi¢ kat Input the angle used to divide the
stuzgcy do podzielenia ksztattu. shape.

@ |‘TYP CIEC. Wybra¢ kierunek obrébki. Dostepne ‘CUT TYPE’ Select the direction of machining.
[Gwintowanie opcje to “Od gory do dotu” lub “Od dotu | [Helical Threading] | Either “Top to bottom” or “Bottom to
spiralne] do goéry”. W razie opuszczenia tego Top” can be selected. If omitted, “Top

kroku automatycznie zostanie wybrana to Bottom” machining is automatically
opcja “Od gory do dotu”. selected.
4-2 Pozycje ustawien warunkéw obrébki dla procesu ‘CYKL WSPOLNY H.S’

Setting Items of Machining Conditions for ‘H.S.CANNED CYCLE’ Process

Po wprowadzeniu pozycji ksztattu nalezy ustawi¢ warunki
obrébki w Cutting Setting. Pozycje, ktdre nalezy ustawic
réznig sie w zaleznosci od wybranej metody obrébki cyklu
zamk. obrébki wysokoobr.

After inputting the shape items, set the machining conditions in
Cutting Setting. The items to be set differ depending on the
selected H.S. canned cycle machining method.
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Ustawi¢ dane, korzystajac z ponizszych informaciji.

Set the data by referring to the information below.

Pozycja Opis Item Description

@ |‘GORNE Z’ (B) Wprowadzi¢ warto$¢ wspotrzednej Z ‘TOP Z' (B) Input the Z coordinate value of the
gornej powierzchni detalu, na ktorej upper face of the workpiece on which
wykonywana jest obrébka otwordw. the hole machining is executed.

@ |‘PUNKT I Wprowadzi¢ wspotrzedne punktu | ‘I POINT’ The coordinates of the | point (initial
(punkt poczatkowy). Wprowadzic¢ point). Input the Z-axis coordinate
wspotrzedng osi Z podczas szybkiego when moving the tool in rapid traverse.
przesuwu narzedzia.

® | ‘GLEBOKOSC’ Wprowadzi¢ gtebokos¢ skrawania. ‘DEPTH’ Input the cutting depth.

@ |‘'SZYB PRZ. Wprowadzi¢ szybkos$¢ posuwu dla ‘RAPID TRV. Input the feedrate for the rapid traverse
odcinka szybkiego przesuwu. section.

‘N.C’ Wprowadzi¢ naddatek skrawania. ‘CT ALW’ Input the cutting allowance.
4-3 Ustawianie warunkéw narzedzi dla procesu ‘CYKL WSPOLNY H.S’

Setting Tool Conditions for ‘H.S.CANNED CYCLE’ Process

Po wprowadzeniu warunkéw obrébki, nalezy stuknaé¢ Tool
Auto, aby wyswietli¢ odpowiednie narzedzia automatycznie
wywotane z pliku narzedzi.

] uwaca

After inputting the machining conditions, tap Tool Auto to
display the appropriate tools automatically called from the tool
file.

] noTE

Poniewaz narzedzie dla procesu ‘2: FAZOW. WKLESLE’ nie moze
zosta¢ wybrane automatycznie, nalezy stuknaé¢ Add Tool i Tool
Search.

m “Dodawanie modeli narzedzi” (strona 1-100)

I

1. Stukniecie SET na ekranie Cutting Setting takze
automatycznie wybiera modele narzedzi, jesli nie zostaty
ustawione.

2. Jesli odpowiednie narzedzia nie sg zarejestrowane w systemie
Tool Management, zostanie wyswietlony komunikat o btedzie
The required tool is not found. Change the cutting
conditions or register the tool.. W takim przypadku nalezy
zarejestrowac narzedzia wymagane do obrobki na ekranie
Tool Management.

3. W razie niezgodnos$ci wyniku obliczen wartosci
wprowadzonych na ekranie Cutting Setting, zostanie
wyswietlony komunikat o btedzie Failed to set the cutting
conditions automatically., kiedy zostanie stukniety Tool Auto
lub Tool Search. W takim przypadku nalezy wprowadzi¢
warunki narzedzi recznie lub ponownie sprawdzi¢
wprowadzone wartosci na ekranie Cutting Setting.

m Systemy narzedzi/detali

Since the tool for the ‘2: CHAMFERING CONCAVE’ process cannot be
automatically selected, Add Tool and Tool Search need to be tapped.

m “Adding the Tool Models” (page 1-100)

|
L

1. Tapping SET in the Cutting Setting screen also selects tool
models automatically when the tool models are not set.

2. If the appropriate tools are not registered in the Tool
Management system, the error message The required tool is
not found. Change the cutting conditions or register the
tool. will be displayed. In this case, register the tools required
for the machining in the Tool Management screen.

3. If mismatches occur in the calculation result of the values input
in the Cutting Setting screen, the error message Failed to set
the cutting conditions automatically. is displayed when Tool
Auto or Tool Search is tapped. In this case, input the tool
conditions manually, or re-examine the input values for input in
the Cutting Setting screen again.

m Tool/Workpiece systems

Ustawianie danych pomocniczych dla procesu ‘CYKL
WSPOLNY H.S’

Grupa pozycji szczegdtowych Tool-setting w Tool zawiera
pozycje ustawien wymagane dla danych pomocniczych.
Pozycje ustawien réznig sie w zaleznosci od wybranej metody
obrébki frezowania.

m “Ustawianie danych pomocniczych dla procesu frezowania”
(strona 1-235)

Setting Auxiliary Data for ‘H.S.CANNED CYCLE’ Process

The detailed item group Tool-setting in Tool displays the
setting items required for the auxiliary data. The setting items
differ depending on the selected milling machining method.

m “Setting Auxiliary Data for Milling Process” (page 1-235)
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Ustawianie danych kodu M dla procesu ‘CYKL
WSPOLNY H.S’

Mozna wybrac¢ kod M, aby zatrzymacé program lub ustawic
specjalne kody M do wystania przed uruchomieniem lub
zakonczeniem programu. Grupa pozycji szczegétowych M
CODE w Tool zawiera pozycje ustawien.

m “Ustawianie danych kodu M dla procesu obrébki otworéw”
(strona 1-216)

Setting M Code Data for ‘H.S.CANNED CYCLE’ Process

It is possible to select an M code to stop the program and/or to
set special M codes to output before the program starts or
ends. The detailed item group M CODE in Tool displays the
setting items.

m “Setting M Code Data for Hole Machining Process” (page 1-216)

4-4

Przyktadowy program dla procesu ‘CYKL WSPOLNY H.S’

Example Program for ‘H.S.CANNED CYCLE’ Process

Otworzy¢ plik programu podczas tworzenia programu cyklu
zamknietego obrébki wysokoobrotowej.

LI “TWORZENIE PLIKOW | ZARZADZANIE NIMI” (strona 1-37)

@ “— OK” w kazdym przyktadowym programie oznacza stuknigcie
OK po wprowadzeniu danych w pozycjach ustawien.

Open the program file when creating a high-speed canned
cycle program.

LY “CREATING AND MANAGING FILES” (page 1-37)

@ “— OK” in each example program means a tap on OK after
inputting the data in the setting items.

Cykl wiercenia ze zmienng glebokoscia przejscia
narzedzia skrawajacego dla toczenia (G491)/Cykl
skokowej obrébki zgrubnej (G490)/Cykl frezowania
wpustéw na walcu (G498)/Cykl fazowania rowka
klinowego na walcu (G457)

Drilling Cycle with Variable Depth of Cut for Turning
(G491)/Rough Step Machining Cycle (G490)/Keyway
Milling Cycle on Cylinder (G498)/Keyway Chamfering
Cycle on Cylinder (G457)

Materiat wyjsciowy
Blank Workpiece

65

70

s

$100

Rysunek czesci

Part Drawing

C1
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1. Wprowadzi¢ dane detalu w Common Setting w Cycle

Manager.

1. Input the data

of the workpiece in Common Setting of

Cycle Manager.

1) Wprowadzi¢ materiat i rozmiar detalu.

1) Input the material and size of the workpiece.

‘MAT. PRZ.’ ‘CARB. STL’ ‘WORK MAT. ‘CARB. STL’
‘FORMA SUR ‘FORMA WOL.’ ‘BLANK SHAPE’ ‘FREE FORM’
‘5.Z. SUROW 100.000 ‘BLANK O.D.’ 100.000

‘S.W. SUROW’ 0.000 ‘BLANK I.D.’ 0.000

‘Dt. SUROW’ 100.000 ‘BLANK LEN.’ 100.000

‘POW. K. S 2.000 ‘BLANK E.FC’ 2.000

‘G50S’ 3000 ‘G508’ 3000
‘UCHW/SR. ‘PRACA UCHWYTU ‘CHUCK/CENTR’ ‘CHUCK WORK’

2) Stukna¢ Edit Work Piece, a nastepnie dane ksztattu detalu

w nastepujacej kolejnosci.

2) Tap Edit Work

Piece and then the shape data of the

workpiece in the following order.

‘PUNKT WYJSCIOWY X’ 0.00000 ‘START X’ 0.00000
‘PUNKT WYJSCIOWY Z’ —-2.00000 ‘START Z' —-2.00000
— SET — SET
£, (Stuknag przycisk) £, (Tap the button)
‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK’ ‘PREV.REL.’ ‘NONFE’
‘PUNKT KONCOWY X’ 100.00000 ‘END X’ 100.00000
- SET — SET
<+ <
‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK’ ‘PREV.REL.’ ‘NONFE’
‘PUNKT KONCOWY Z’ 63.00000 ‘END Z' 63.00000
— SET — SET
¥ ¥
‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK’ ‘PREV.REL.’ ‘NONFE’
‘PUNKT KONCOWY X’ 70.00000 ‘END X’ 70.00000
— SET — SET
<+ <
‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK’ ‘PREV.REL.’ ‘NONE’
‘PUNKT KONCOWY Z’ 98.00000 ‘END Z' 98.00000
— SET — SET
¥ ¥
‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK’ ‘PREV.REL.’ ‘NONFE’
‘PUNKT KONCOWY X’ 0.00000 ‘END X' 0.00000
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— SET — SET
E_' E_'
‘WZGL. DO POP. FO. ‘BRAK’ ‘PREV.REL. ‘NONE’
‘PUNKT KONCOWY Z' -2.00000 ‘END Z’ —-2.00000

— SET — SHAPE END

2. Wybra¢ ukiad wspétrzednych detalu w Cycle Set.

— SET — SHAPE END

2. Select the work coordinate system in Cycle Set.

‘WS. PRZ’ ‘G54’

‘WORK COORD’ ‘G54’

— OK

3. Ustawi¢ cykl wiercenia ze zmienng gtebokoscia
przejscia narzedzia skrawajacego dla toczenia, stukajac
+ — Cycle.

— OK

3. Set the drilling cycle with variable depth of cut for turn-
ing by tapping + — Cycle.

1) Wybra¢ typ cyklu zamknietego obrdébki wysokoobrotowej.

1) Select the type of high-speed canned cycle.

CYCLE MENU CYCLE MENU
‘7: CYKL WSPOLNY H.S’ B “1: PR. SKRET’ » ‘2: WIER. O ‘7: H.S.CANNED CYCLE’ » ‘1: TURN PROC’ » ‘2:
ZM. Gt VAR.DEP.DRILL.

2) Wprowadzi¢ warunek obrébki cyklu wiercenia ze zmienng
gtebokoscig przejscia narzedzia skrawajgcego w Cutting

2) Input the machining condition of the drilling cycle with
variable depth of cut in Cutting Setting.

Setting.
A ‘NOMIN D’
‘NOMINAL D’
|
‘Gt. OB’
‘EFFCT.DEP’
‘NOMIN D’ 10.000 ‘NOMINAL D’ 10.000
‘START Z' 0.000 ‘START Z' 0.000
‘Gt. PUNKT’ ‘2: OTWOR PRZEW. ‘DEP. PNT’ ‘2: THROUGH HOLFE’
‘Gt. OB’ 100.000 ‘EFFCT.DEP’ 100.000
‘WAR. KR 5.000 ‘STEP AMT’ 5.000
‘POW. WAR.’ 0.200 ‘RET.AMT.’ 0.200
‘W.WIER. 0.000 ‘AMT.DRILL. 0.000
‘W.KROKU 2’ 1.000 ‘STEP AMT2’ 1.000
‘SR. Z 3.000 ‘CENTER. Z’ 3.000
— SET — SET
3) Stukng¢ Save. 3) Tap Save.
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4. Ustawic¢ obréobke powierzchni czotowej, stukajac + —
Cycle.

1) Wybrac typ obrdbki powierzchni czotowe;.

4. Set the end face machining by tapping '+ — Cycle.

1) Select the type of end face machining.

CYCLE MENU

CYCLE MENU

‘“1: PR. SKRET’ » ‘1: OGOLNE’ » ‘7: P(POW W)

“1: TURN PROC’ » ‘1: GENERAL » 7: FACE(W-FACE)

2) Wprowadzi¢ dane wykonczenia dla obrobki powierzchni
czotowej w Cutting Setting.

2) Input the finishing data for the end face machining in
Cutting Setting.

‘RODZAJ ZAKONCZENIA ‘NARZEDZIE
WYKONCZENIOWE’
‘NAD.KON.’ 0.100
— SET

3) Stuknac¢ Save.

5. Ustawié cykl skokowej obrébki zgrubnej, stukajac =+
— Cycle.

‘FINISH TYPE’ ‘FINISHING TOOL’
‘FIN.ALLOW’ 0.100
— SET
3) Tap Save.

5. Set the rough step machining cycle by tapping + —
Cycle.

1) Wybrac typ cyklu zamknietego obrobki wysokoobrotowej.

1) Select the type of high-speed canned cycle.

CYCLE MENU CYCLE MENU
‘7: CYKL WSPOLNY H.S’ B ‘1: PR. SKRET B ‘1: KROK O.  ‘7: H.S.CANNED CYCLE’ » ‘1: TURN PROC’ » ‘1: ROUGH
ZGRUB'’ STEP’

2) Wprowadzi¢ warunek obrobki skokowej obrébki zgrubnej w
Cutting Setting.

‘KONIEC Z’
‘END Z’

2) Input the machining condition of the rough step machining
in Cutting Setting.

2o |98

Q¥ |5u
‘K. CIECIA 8.z’ ‘CUT DIR” ‘0.D’
‘URUCH.X’ 100.000 ‘START X’ 100.000
‘URUCH.Z’ 0.000 ‘START Z' 0.000
‘KONIEC X’ 70.000 ‘END X' 70.000
‘KONIEC Z’ 60.000 ‘END Z' 60.000
‘NAD. W. X’ 0.100 ‘FALW X 0.100
‘NAD. W. Z’ 0.100 ‘F.ALW Z° 0.100
‘WAR. KR 5.000 ‘STEP AMT’ 5.000
‘POW. WAR.’ 0.100 ‘RET.AMT.’ 0.100
‘USU. PIER’ ‘RAZ’ ‘RING REM.’ ‘ONCE’
‘PIER X' 70.000 ‘RING X’ 70.000
‘PIER Z 64.000 ‘RING Z’ 64.000

— SET — SET
3) Stukng¢ Save. 3) Tap Save.
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6. Ustawi¢ obrébke srednicy zewnetrznej, stukajac + —

Cycle.

6. Set the O.D. machining by tapping '+ — Cycle.

1) Wybrac typ obrobki srednicy zewnetrzne.

1) Select the type of O.D. machining.

CYCLE MENU

CYCLE MENU

“1: PR. SKRET’ B ‘1: OGOLNE’ B ‘1: SZ(LEWA)

“1: TURN PROC’ » “1: GENERAL' » ‘1: O.D. (LEFT)

2) Wprowadzi¢ dane ksztattu obrobki srednicy zewnetrznej na

ekranie Kontur w ponizszej kolejnosci.

2) Input the shape data of the O.D. machining in the Contour
screen in the following order.

‘PUNKT WYJSCIOWY X’ 70.00000 ‘START X’ 70.00000
‘PUNKT WYJSCIOWY Z’ 0.00000 ‘START Z 0.00000
- SET — SET
c\l (Stukna¢ przycisk) c\l (Tap the button)
‘WART. FAZ. 1.00000 ‘CHMF AMT’ 1.00000
‘K. CIECIA ‘DO PRZOD’ ‘CUT DIR” ‘FORWARD’
— SET — SET
< <
‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL. ‘NO RELATIONS’
‘PUNKT KONCOWY Z’ 65.00000 ‘END Z’ 65.00000
‘K. CIECIA ‘DO PRZOD’ ‘CUT DIR” ‘FORWARD’

— SET — SHAPE END

3) Wprowadzi¢ dane wykonczenia dla obrébki srednicy
zewnetrznej w Cutting Setting.

— SET — SHAPE END

3) Input the finishing data of O.D. machining in Cutting
Setting.

‘RODZAJ ZAKONCZENIA ‘NARZEDZIE
WYKONCZENIOWE’
‘NAD. W. X’ 0.100
‘NAD. W. Z’ 0.100
- SET

4) Stukng¢ Save.

7. Ustawié cykl frezowania rowka klinowego na cylindrze,
stukajac + — Cycle.

‘FINISH TYPE’ ‘FINISHING TOOL’
‘F.ALW X’ 0.100
‘FALW Z’ 0.100
— SET
4) Tap Save.

7. Set the keyway milling cycle on cylinder by tapping  +
— Cycle.

1) Wybra¢ typ cyklu zamknietego obrobki wysokoobrotowej.

1) Select the type of high-speed canned cycle.

CYCLE MENU

CYCLE MENU

‘7: CYKL WSPOLNY H.S’ B ‘2: FREZOW. B ‘2:
CYLINDER’ » ‘4: ROW.KLI.NA CYL.’

‘7: H.S.CANNED CYCLE’ » 2: MILLING’ » ‘2: CYLINDER’
> ‘4: KEYWAY ON CYL.
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2) Wprowadzi¢ ksztatt rowka klinowego w Shape Setting.

2) Input the shape of the keyway in Shape Setting.

‘DEUGOSC’
‘LENGTH’
\ ‘POZ.Z
4_>/ ‘Z POS.’
‘SZEROKOSC'
‘WIDTH’
‘POZ.Z 15.000 ‘ZPOS.’ 15.000
‘DLUGOSC 20.000 ‘LENGTH’ 20.000
‘SZEROKOSC’ 20.000 ‘WIDTH’ 20.000
‘K. CIECIA ‘ZZRWZ' ‘CUT DIR” ‘CW
— SET — SET
3) Wprowadzi¢ warunek obrébki rowka klinowego w Cutting 3) Input the machining condition of the keyway in Cutting
Setting. Setting.
‘Gt. CIECIA
‘CUT. DEP’
N\
77777777 ‘SR.WYJ.
B B v | ‘ST.DIA’
‘SR. WYJ.’ 70.000 ‘ST.DIA’ 70.000
‘Gt. CIECIA 20.000 ‘CUT. DEP. 20.000
‘N.W.D. 0.200 ‘BTM FALW’ 0.200
‘N.W.B.’ 0.200 ‘SD F.ALW’ 0.200
‘NACHYLENIE’ ‘WL ‘RAMPING’ ‘ON’
‘KAT C’ 0.000 ‘C-ANGLFE’ 0.000
‘LICZNIK C’ 3 ‘COUNT C’ 3
‘PUNKT I 100.000 ‘I POINT’ 100.000
— SET — SET
4) StukngC Save. 4) Tap Save.

8. Ustawié¢ cykl fazowania rowka klinowego na cylindrze,
stukajac + — Cycle.

8. Setthe keyway chamfering cycle on cylinder by tapping
+ — Cycle.

1) Wybrac typ cyklu zamknietego obrobki wysokoobrotowej.

1) Select the type of high-speed canned cycle.

CYCLE MENU

CYCLE MENU

‘7: CYKL WSPOLNY H.S’ » MILLING » CYLINDER » ‘9:
FAZOW. ROW KLIN’

‘7: H.S.CANNED CYCLE’ » MILLING » CYLINDER » ‘O:
CHAMFERING KEYSLOT’
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2) Wprowadzi¢ ksztatt fazowania rowka klinowego w Shape.

2) Input the shape of the keyway chamfering in Shape.

‘SZER RKL. ‘ . :
KEYWIDTH REFPNT Y, REFPNT 2
‘CYL. $R. i 48 N
‘DIA.CYL. Ny Y,
/
‘ROWEK DL’
LNG.SLOT’
‘PT ODN. Y’ 0.000 ‘REF.PNT Y’ 0.000
‘PKT OD. Z’ 15.000 ‘REF.PNT Z’ 15.000
‘CYL. SR 70.000 ‘DIA.CYL. 70.000
‘SZER R.KL. 20.000 ‘KEY.WIDTH’ 20.000
‘ROWEK DL’ 20.000 ‘LNG.SLOT’ 20.000
‘KAT POD.’ 5.000 ‘DIV.ANG.’ 5.000
‘WYM. FAZ.’ 3.000 ‘CHAM.DIM.’ 3.000
‘POW. NUM.’ 3 ‘NUM.FACES’ 3
‘MOCO. \ 10 ‘CLAMP M’ 10
— SET — SET

3) Wprowadzi¢ punkt rozpoczecia fazowania rowka klinowego

3) Input the initial point of the keyway chamfering in Cutting

w Cutting Setting. Setting.
‘PUNKT I 100.000 ‘I POINT’ 100.000
— SET — SET
4) Stukng¢ Save. 4) Tap Save.
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5 FUNKCJA PONOWNEGO URUCHOMIENIA PROGRAMU (OPCJA)

PROGRAM RESTART FUNCTION (OPTION)
- - |

Funkcja ponownego uruchomienia programu pozwala na
ponowne uruchomienie programu od wskazanego bloku w
przypadku uszkodzenia narzedzia lub wznowienia pracy po

dtuzszej przerwie.
Dostepne sa dwa typy funkcji ponownego uruchomienia
programu: P i Q.

Operacja wyszukiwania typu P: Przerwany program moze
zosta¢ uruchomiony ponownie od zadanej pozyciji. Ten typ
jest uzywany przy ponownym uruchamianiu programu przy
wykryciu uszkodzenia narzedzia.

Operacja wyszukiwania typu Q: Ten typ jest uzywany do
wyszukiwania bloku ponownego uruchamiania operacji w
programie, ktory nie byt w ogéle uzywany po wigczeniu
zasilania. Aby wykonac tego typu operacje wyszukiwania,
osie muszg zostac przesunigte do pozycji uruchomienia
programu (punkt rozpoczecia obrébki) przed
wyszukiwaniem.

] uwaca

The program restart function allows the program to be
restarted from the desired block if a tool is broken or when
restarting the suspended operation after holidays.

Two types, type P and type Q, of program restart function are
available.

Type P search operation: An interrupted program may be
restarted from a desired position. This type is used when
restarting a program at the detection of tool breakage.

Type Q search operation: This type is used to search an
operation restart block in a program that has not been
operated at all after turning on of the power. To execute this
type of search operation, the axes must be moved to the
program start position (start point of machining) before
executing search.

] noTE

1.

Dane wyréwnania narzedzia, parametry itp. nalezy ustawi¢ przed
rozpoczeciem wyszukiwania ponownego uruchomienia programu.
Jesli tego typu dane nie zostaty ustawione przed wyszukiwaniem
ponownego uruchomienia programu, osie nie powrocg do pozycji
ponownego uruchomienia programu w prawidtowy sposob.

Jesli wyszukiwanie ponownego uruchomienia programu zostanie
wykonane dla programu, ktéry wykorzystuje wejscie zewnetrznego
sygnatu makra uzytkownika, odczyt wartosci wspétrzednych
maszyny, funkcje zewnetrznego odbicia lustrzanego itp., osie nie
powrdca do pozycji ponownego uruchomienia programu w
prawidtowy sposob.

Jesli operacja, taka jak przesunigcie uktadu wspotrzednych,
zostanie wykonana recznie lub przez przerwanie operacji przez
MDI podczas poprzedniego wykonywania programu, osie nie
powrdcg do pozycji ponownego uruchomienia programu w
prawidtowy sposob bez wzgledu na typ ponownego uruchomienia
programu — P lub Q.

W operacji wyszukiwania ponownego uruchomienia programu,
wyszukiwanie bloku makropolecenia nie jest dozwolone bez
wzgledu na typ ponownego uruchomienia programu — P lub Q.
Aby wyszuka¢ makropolecenie dla operacji ponownego
uruchomienia programu, nalezy wykona¢ wyszukiwanie,
ustawiajac parametr kontrolny #8101 na “1”. Jednak w takim
przypadku $ciezka narzedzia moze sie réznié¢ od prawidtowe;j
Sciezki narzedzia z powodu wyréwnania srednicy narzedzia,
przetwarzania naroznika R/C i okres$lenia geometrii przez
buforowanie blokéw.

1.

Tool offset data, parameters, etc. must be set before executing the
program restart search. Unless these kinds of data have not been
set before the search for program restart, the axes do not return to
the program restart position correctly.

If the program restart search is executed for a program that uses
the user macro external signal input, the machine coordinate value
reading, the external mirror image function, etc., the axes do not
return to the program restart position correctly.

If an operation such as coordinate system shift is made either
manually or by MDI interrupting operation during the previous
program execution, the axes do not return to the program restart
position correctly regardless of the program restart type, Type P or
Type Q.

In program restart search operation, macro statement block search
is not allowed regardless of the program restart type, Type P or
Type Q, to be used. To search a macro statement for the program
restart operation, execute a search by setting the control
parameter #8101 to “1”. In this case, however, the tool path may
differ from the correct tool path due to the tool diameter offset,
corner R/C processing and geometry definition by buffering blocks.

Przebieg ponownego uruchamiania programu

Flow of Program Restart

Okreslanie pozycji ponownego uruchomienia ‘

‘ Specifying Restart Position ‘

Wyszukiwanie pozycji ponownego uruchomienia w
programie

‘ Searching Restart Position in Program ‘

‘ Reczne okreslanie kodow (M/S/T/B) ‘

‘ Specifying Codes Manually (M/S/T/B) ‘

‘ Powrét do pozycji ponownego uruchomienia ‘

‘ Returning to Restart Position ‘

‘ Rozpoczynanie pracy automatycznej ‘

‘ Starting Automatic Operation ‘

VF-NL_C-BOPLEN



1-256

FUNKCJA PONOWNEGO URUCHOMIENIA PROGRAMU (OPCJA)

PROGRAM RESTART FUNCTION (OPTION)

5-1

Procedura recznego ponownego uruchamiania programu

Manual Program Restarting Procedure

1) W zaleznosci od typu, nalezy wykonac¢ nastepujace
operacje.
Typ P

a)
b)

¢

Nacisna¢ przycisk pracy automatycznej
[Zatrzymaj].

Wycofa¢ gtowice rewolwerowa do pozycji, w ktérej nie
wystapig zaktdcenia z detalem.

Nacisng¢ przycisk [RESET], aby przerwac¢ operacje.

Typ Q

a)

b)

¢

d)

Wykona¢ wyszukiwanie numeru O.

] uwaca

Po wiaczeniu zasilania nalezy wywota¢ dowolny numer O po
uprzednim wywotaniu innego numeru niz O, po czym wywotaé
juz wywotany numer O, aby za jego pomocg wykonaé
wyszukiwanie ponownego uruchomienia.

Wiaczyc¢ zasilanie i wycofaé wszystkie osie do punktu
odniesienia.

Wybra¢ tryb MDI i ustawi¢ uktad wspétrzednych
uzywany przez program, ktéry ma zosta¢ ponownie
uruchomiony.

Przesuna¢ wszystkie osie do pozycji ponownego
uruchomienia programu.

2) Nacisng¢ przycisk wyboru trybu [AUTO], a nastepnie
przycisk [RESTART PROGRAMU] na panelu operacyjnym
maszyny.

1) Depending on the type, perform the following operations.

Type P

a)
b)

c)

Press the automatic operation button [Stop].

Return the turret to to positions where there will be no
interference with the workpiece.
Press the [RESET] button to interrupt the operation.

Type Q

a)

b)

c)

d)

Execute the O number search.

] NoTE

After turning the power on, call any O number once other than
the O number already called, and then call the O number
already called to execute the search for restart with it.

Turn on the power and return all axes to the reference
point.

Select the MDI mode and set the coordinate system
used for the program to be restarted.

Move all axes to the program restart position.

2) Press the mode selection button [AUTO] and then the
[PROGRAM RESTART] button on the machine operation
panel.

[Zostanie wyswietlony zbior ekranéw ponownego
uruchamiania programu.]

ohE HE@ @
T TS CEET

o Jat
- ST

3) Przewinaé program do poczatku na ekranie
FOREGROUND RUN.

4) Wybrac typ i metode wyszukiwania na zaktadce Search, po
czym stukng¢ Search.

VF-NL_C-BOPLEN

3) Rewind the program to the beginning in the

FOREGROUND RUN screen.

4) Select the type and search method in the Search tab, and

tap Search.
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@ o W przypadku wybrania metody wyszukiwania N Number,

nalezy wprowadzi¢ numer (od 1 do 99999) w polu N
Number. Jesli ten sam numer sekwencyjny wystepuje
wiecej niz raz, nalezy wprowadzi¢ porzgdkowy numer

wystepowania (od 1 do 999),

przy ktérym program

uruchomi sie ponownie w Order of Appear..

o W przypadku wybrania metody wyszukiwania Block No.,
nalezy wprowadzi¢ numer bloku (od 1 do 99999999).

@ e When selecting the search method N Number, input the

number (1 to 99999) in the N Number field. If the same
sequence number appears more than one time, input the
order of appearance number (1 to 999) at which the
program is restarted in Order of Appear..

¢ When selecting the search method Block No., input the

block number (1 to 99999999).

®_

Code History [ Restart Position |

W- o Type P Type Q
M Mumber
N Mumber
Order of Appear.
Block No.
Black No.

@

A

[ Search }-@

5) Nacisng¢ przycisk wyboru trybu @ [MDI].

6) Stukna¢ kody wymagane do ponownego uruchomienia na
zaktadce Code History, aby wprowadzi¢ kody na ekranie

MDI EDIT.

@ o Wybdr M wyswietla historie kodu M, a wybdér TSB

wyswietla historie kodéw T, S
zostaty okreslone.

1-S4 i B w kolejnosci, w jakiej

e Pole BC zawiera liczbe ponownie uruchamianych blokéw.

I

5) Press the mode selection button @ [MDI].

6) Tap the codes necessary for restart in the Code History
tab to input the codes in the MDI EDIT screen.

@ e Selecting M displays the M code history, and selecting TSB

displays the T, S1-S4, and B codes history in the order in

which they are specified.

e The BC field displays the number of blocks to be restarted.

T Tind

—————— 51001

T201
51002

MOl - HEAD1
Ready
Mie;
T101 -

siee1;
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7) Stukna¢ zakiadke Restart Position i przesung¢ kazdg o$ 7) Tap the Restart Position tab, and move each axis in the

w trybie uchwytu/krokowym, az jej Restart Distance
bedzie wynosi¢ “0”.

Search | Code History| Restart Position

Restarl Pasition

1495
4.500
0.000

<= 0O N X

4.500

0.000

™

handle/jog mode until its Restart Distance becomes “0”.

Restart Distances

1495

X
z 4,500
c 0.000
v 4,500
= 0.000

Search | Code History  Restari Position

Restart Pasition
1495

4.500
0.000
4.500

0.000

Restart Distance

[ETE i}
0.000
0.000
0.000

Q.000

[Kontrolki poszczegodlnych osi zmienig kolor na zielony i
osie osiggng pozycje ponownego uruchomienia.]

8) Nacisng¢ przycisk [RESTART PROGRAMU], aby wytaczy¢ 8)
funkcje ponownego uruchomienia programu.

9) Nacisng¢ przycisk wyboru trybu [AUTO], a nastepnie 9)
przycisk pracy automatycznej [Uruchom)].
[Obrobka zostanie uruchomiona ponownie.]

[The lamp of each axis turns green and the axes reach the
restart position.]

Press the [PROGRAM RESTART] button to make the
program restart function invalid.

Press the mode selection button [AUTO] and then the
automatic operation button [Start].

[Machining is restarted.]

J uwaca ] noTE

1. Kiedy przycisk [RESTART PROGRAMU] jest aktywny, nie mozna 1.
przesuwac osi w kierunku przeciwnym do kierunku pozyciji
ponownego uruchomienia programu i wystapi btad obstugi. Jesli
trzeba przesunac¢ o$ w kierunku przeciwnym do kierunku pozyc;ji
ponownego uruchomienia programu w celu jej wycofania, nalezy
wytaczyé funkcje ponownego uruchomienia programu, naciskajac
przycisk [RESTART PROGRAMU] i recznie przesung¢ os w
zgdanym kierunku.

2. Btad obstugi wystapi, jesli wycofywanie do pozycji ponownego 2.
uruchomienia programu nie zakonczyto sie nawet w stosunku do
jednej osi w czasie wciskania przycisku pracy automatyczne;j
[Uruchom]. Nalezy pamieta¢, ze jesli dana o$, po wycofaniu do
pozycji ponownego uruchomienia programu, nie znajduje sie w
pozycji ponownego uruchomienia programu w czasie wciskania
przycisku, nie spowoduje to tego btedu.

While the [PROGRAM RESTART] button is valid, the axis cannot
be moved to the opposite direction to the program restart position
direction and an operation error occurs. If the axis has to be moved
in the opposite direction of the program restart position direction for
retraction, turn off the program restart function once by pressing
the [PROGRAM RESTART] button and move the axis in the
desired direction manually.

An operation error occurs if returning to the program restart
position has not completed with even one axis at the time the
automatic operation button i [Start] is pressed. Note that if the
axis, once returned to the program restart position, is not at the
program restart position at the time the button is pressed, it does
not cause this error.

5-2 Automatyczny powroét do pozycji ponownego uruchomienia programu
Automatic Returning to Program Restart Position

1) Podobnie, jak w przypadku procedury recznego 1)
ponownego uruchamiania programu, nalezy wyszukaé
pozycje ponownego uruchomienia i wprowadzi¢ kody M/T/
S/B.

m “Procedura recznego ponownego uruchamiania programu”
(strona 1-256)
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As with the manual program restarting procedure, search
the restart position and input the M/T/S/B codes.

m “Manual Program Restarting Procedure” (page 1-256)
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2) Na ekranie parametréw konfiguracyjnych podstawowego
modelu maszyny nalezy ustawi¢ parametr #1302
(automatyczny powr6t do pozyciji ponownego uruchomienia
programu) na “1”.

3)

Nacisna¢ przycisk pracy automatycznej [Uruchom].
[Wszystkie osie jednoczesnie powracajg do pozyciji
ponownego uruchomienia programu w trybie przebiegu
probnego, a obrébka automatycznie rozpoczyna sie
ponownie.]

] uwaca

2) On the basic specification parameter screen for the setup
parameters, set the parameter #1302 (automatic return to
program restart position) to “1”.

3)

Press the automatic operation button [Start].

[All the axes return to the program restart position
simultaneously in the dry run mode, and machining restarts
automatically.]

] noTE

1.

Nacisna¢ przycisk pracy automatycznej [Uruchom] po
recznym przesunieciu osi na pozycje lub podczas pracy w
trybie MDI, gdzie osie moga przesuwac sie do pozycji
ponownego uruchomienia programu, nie powodujgc kolizji
miedzy narzedziem i detalem.

Nawet, jesli parametr #1302 bedzie ustawiony na “1”, mozna
recznie przesung¢ osie do pozycji ponownego uruchomienia
programu, naciskajgc przycisk [RESTART PROGRAMU].
Jesli o$ zostata przesunieta poza pozycje ponownego
uruchomienia programu po jej recznym wycofaniu do pozycji,
nie mozna wycofac¢ osi do pozycji ponownego uruchomienia za
pomoca funkcji automatycznego wycofania.

1.

Press the automatic operation button [Start] after moving
the axes to the position manually or in the MDI operation
where the axes can move to the program restart position
without causing interference of a tool with a workpiece.

Even if the parameter #1302 is set to “1”, it is possible to move
the axes to the program restart position manually by pressing
the [PROGRAM RESTART] button.

If the axis has been moved off the program restart position
after the axis is manually returned to the position, it is not
possible to return the axis to the restart position using the
automatic return function.
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6 PRZYDATNE FUNKCJE

USEFUL FUNCTIONS
|

6-1 Ustawianie typu przystawienia dla proceséw ogdéinych
Setting approach type for general processes

Po przyblizeniu narzedzia do detalu, jak pokazano ponizej w When a tool approaches the workpiece as shown below in
Srednicy zewnetrznej, Srednicy wewnetrznej i powierzchni O.D., I.D., and end face (except for the machining menu ‘7:
czotowej (poza procesami menu obrébki ‘7: P (POW W)'), FACE (W-FACEY)) processes, the tool may collide with the
narzedzie moze zachodzi¢ na naddatek wykonczenia detalu i finishing allowance of the workpiece and be damaged because
moze ulec uszkodzeniu wskutek szybkiego tempa przesuwu. it approaches at a rapid traverse rate. To avoid this, the

Aby tego uniknaé, odlegtosé przyblizenia przy szybkosci distance for approaching to be executed at the cutting feedrate
posuwu skrawania moze by¢ ustawiona w parametrach. can be set in the parameters.

— 1

] B

@ Odlegtos¢ przystawienia okresla odlegto$é od punktu @ The approach distance indicates the distance from the start point
poczatkowego posuwu przy obrébce skrawaniem do punktu of cutting feed to the cutting point.
skrawania.

GO0 Punkt poczatkowy przystawienia
S~ /Approach Start Point
2

A A

[~ Punkt koncowy przystawienia
Approach End Point

GO01 Odlegtos¢ przystawienia
Approach Distance

] uwaca ] noTE

1. Po spetnieniu wszystkich warunkéw opisanych ponizej, funkcja 1. When all of the conditions described below are satisfied, the
jest aktywna. function is valid.
» Punkt koncowy przystawienia znajduje sie w obrebie ksztattu » The approach end point is within the material shape, which is set
materiatu, ustawianego na ekranie ‘USTAWIENIA WSPOLNE'. on the ‘COMMON SETTING’ screen.
» Proces to kopiowanie, wykonczenie lub wykonczenie » The process is copying, finishing, or semi-finishing.
potowiczne.
» Potaczenie procesu i osi przystawienia moze wygladac¢ w * The combination of the process and the approaching axis is
nastepujacy sposob: either of the following:
Srednica zewnetrzna/Srednica wewnetrzna --- O$ przystawienia O.D/I.D. - Approach axis is the X-axis.
to os X.
Powierzchnia czotowa --- O$ przystawienia to 0$ Z. End face - Approach axis is the Z-axis.
2. Funkcja jest nieaktywna w ponizszych przypadkach. 2. The function is invalid in the cases indicated below.
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Przyktad) Ogolne ‘S.Z. LEWA wykonczenie

-
— e

Ex) General ‘O.D. LEFT’ Finishing

——1 ¥

1 Kwadratowy obszar ustawiony na ekranie ‘WSPOLNE’

Square area set on the ‘COMMON’ screen

Procedura zmiany odlegtosci przystawienia

Procedure for Changing Approach Distance

1) Wybrac¢ Detailed Machining Parameter Feature na
ekranie MAPPS CONFIG SETTING.

m “Procedura zmiany MAPPS Config Setting” (strona 1-349)

2) Wprowadzi¢ odlegtos$¢ przystawienia do ponizszych
parametrow i stukng¢ | — OK.

Pozycja Nr parametru
Odlegtosé przystawienia do 394
Srednicy zewnetrznej
Odlegtos¢ przystawienia do 395
Srednicy wewnetrznej
Odlegtosé przystawienia do 396
powierzchni czotowej

1) Select Detailed Machining Parameter Feature in the
MAPPS CONFIG SETTING screen.

m “Procedure for Changing MAPPS Config Setting”
(page 1-349)
2) Input the approach distance to the parameters indicated
below and tap |J — OK.

Item Parameter No.
Approach distance to O.D. 394
Approach distance to I.D. 395
Approach distance to endface | 396

Procedura zwigkszania odlegtosci przystawienia

Procedure for Extending Approach Distance

<Zwigkszanie ruchéw przystawienia/wycofania dla
ksztattu liniowego>

1) Wybrac¢ Detailed Machining Parameter Feature na
ekranie MAPPS CONFIG SETTING.
m “Procedura zmiany MAPPS Config Setting” (strona 1-349)

2) Wprowadzi¢ wartosci dla nr 397 (zwiekszona odlegtos¢
przystawienia) i nr 398 (zwiekszona odlegtos¢ wycofania) i
stukna¢ |4 — OK.

3) Analogicznie, wybra¢ System Parameter Feature i
ustawi¢ nr 182 jako “1” (aktywny).

<Zwigkszanie ruchéw przystawienia/wycofania dla R/fiuku

okregu>

1) Sprawdzi¢, czy funkcja automatycznego wyréwnania
zaokraglenia ostrza narzedzia R (G143) jest aktywna.

a) Wybra¢ System Parameter Feature na ekranie
MAPPS CONFIG SETTING.

m “Procedura zmiany MAPPS Config Setting”
(strona 1-349)
b) Wprowadzi¢ “1” dla nr 186 (automatyczne przediuzenie

o zaokraglenie ostrza R: aktywne) i stukng¢ |4 — OK.
2) Sprawdzi¢, czy wybrano ‘WYL’ dla ‘PR. KON." w Cutting
Setting.
m “Przyktad uzywania pozycji szczegétowych ‘WYJ CYK’
(wysytanie cyklu) i NOSE RAD (automatyczna kompensacja
promienia zaokraglenia ostrza)” (strona 1-239)

<Extending approach/retract movements for linear shape>

1) Select Detailed Machining Parameter Feature in the
MAPPS CONFIG SETTING screen.

m “Procedure for Changing MAPPS Config Setting”
(page 1-349)
2) Input values to No. 397 (extended approach distance) and
No0.398 (extended retract distance) and tap |4 — OK.

3) Likewise, select System Parameter Feature and set
No.182 to “1” (valid).

<Extending approach/retract movements for R/circular

arc>

1) Check that the automatic tool nose R offset function (G143)
is valid.

a) Select System Parameter Feature in the MAPPS
CONFIG SETTING screen.

m “Procedure for Changing MAPPS Config Setting”
(page 1-349)
b) Input “1” to No.186 (Automatic extension by Nose R:
valid) and tap |4 — OK.
2) Check that ‘OFF’ is selected for ‘NOSE RAD.’ in Cutting
Setting.

m “Example of Using Detail ltems ‘CYCL OUT’ (Cycle Output)
and NOSE RAD (Automatic Nose Radius Compensation)”
(page 1-239)
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6-2 Funkcja toczenia obszaru X minus
X-Minus Area Turning Function

Funkcja toczenia obszaru X minus umozliwia ustawienie
obszaru osi X w procesie toczenia na potrzeby toczenia w
obszarze X minus.

Funkcja ta moze by¢ uzywana w nastepujacych procesach.
+ Srednica zewnetrzna

+ Srednica wewnetrzna

» Powierzchnia czotowa

* Powierzchnia wyjsciowa

* Rowek prostokatny

* Rowek trapezoidalny

* Rowek kota pasowego klinowego

* Rowek o swobodnie formowanym ksztatcie $cianki

The X-minus turning function allows you to set the X-axis area
in turning process for the turning in the X-minus area.

This function can be used in the following processes.
+ O.D.

* |.D.

» End face

» Blank face

» Rectangular groove

* Trapezoidal groove

* V pulley groove

» Groove with free-form wall shape

* Wybranie * Relief
* Naroznik « Corner
Procedura Procedure

1) Ustawic¢ Detailed Machining Parameter Feature nr 47 na
1 (proces toczenia obszaru X minus: aktywny).
[Pozycja ustawienia ‘PROCES CIECIA' jest dodawana do
Cutting Setting kazdego procesu.]

Q:j “Procedura zmiany MAPPS Config Setting” (strona 1-349)

2) Wybraé X+ lub X— w ‘ST.OBROB'.
X+: Wysyta proces toczenia w obszarze X plus do
programu NC.

X-: Wysyta proces toczenia w obszarze X minus do
programu NC.

3) Stuknac Save.

] uwaca

1) Set Detailed Machining Parameter Feature No.47 to 1
(X-minus area turning process: valid).
[The ‘CUTTING PROCESS’ setting item is added to
Cutting Setting of each process.]
@1 “Procedure for Changing MAPPS Config Setting”

(page 1-349)

2) Select X+ or X-in ‘PRC AREA..
X+: Outputs the turning process in the X-plus area to the
NC program.

X—: Outputs the turning process in the X-minus area to the
NC program.

3) Tap Save.

] noTE

Nawet podczas toczenia w obszarze X minus, nalezy wprowadzi¢
proces, np. ksztatty konturu, zaktadajac, ze toczenie odbywa sie w
obszarze X plus.

Even when turning in the X-minus area is performed, input the
process such as contour shapes, assuming that the turning is
performed in the X-plus area.

6-3 Funkcja automatycznego fazowania/frezowania nakietkéw
Center Chamfering/Milling Automation Function

Mozna stworzy¢ ustawienie zaréwno dla przygotowanej
obrébki otworu, jak i fazowania tylko za pomoca narzedzia do
fazowania.

<Procedura>

1) Wybra¢ Detailed Machining Parameter Feature na
ekranie MAPPS CONFIG SETTING.

Q:j “Procedura zmiany MAPPS Config Setting” (strona 1-349)
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It is possible to create the setting for executing both prepared
hole machining and chamfering using a chamfering tool only.

<Procedure>

1) Select Detailed Machining Parameter Feature in the
MAPPS CONFIG SETTING screen.

@1 “Procedure for Changing MAPPS Config Setting”
(page 1-349)
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2) Doda¢ wartosci numeryczne dla materiatéw detali
pokazanych ponizej, a nastgepnie ustawi¢ sume dla nr 388
dla Detailed Machining Parameter Feature.

2) Add up the numerical values for the workpiece materials
shown below, and then set the sum for No.388 of Detailed
Machining Parameter Feature.

Materiat detalu Wartos¢ numeryczna Workpiece Material Numerical Value

‘GRAY CST 1 ‘GRAY CST 1

‘DCTL CST’ 2 ‘DCTL CST’ 2

‘MILD STL 4 ‘MILD STL 4

‘CARB. STL' 8 ‘CARB. STL’ 8

‘TOOL STL 16 ‘TOOL STU 16

‘STAINLES’ 32 ‘STAINLES’ 32

‘AL 64 ‘AL’ 64

‘CHROM. MO’ 128 ‘CHROM. MO’ 128

Przyktad) Wiaczajac funkcje dla materiatow detali ‘AL’ i
‘MILD STL’, nalezy ustawi¢ wartos¢ 68 (64 + 4).

3) Stuknag¢ Save.

4) Wprowadzi¢ dowolng warto$¢ numeryczng w pozycji
ustawien ‘FAZA i stukng¢ SET w Cutting Setting dla nowo
utworzonego procesu obrébki OTWOROW.

[Zostanie wyswietlona lista procesow, na ktérej zostata
pominieta obrdbka wierttem do nakietkéw.]

5) Stuknac¢ Save.

] uwaca

Example) When enabling the function for the workpiece
materials ‘AL’ and ‘MILD STL', set 68 (64 + 4).

3) Tap Save.

4) Input an arbitrary numerical value in the setting item
‘CHAMFER’, and tap SET in Cutting Setting for the newly
created HOLE machining process.

[Process list from which center drill machining has been
omitted is displayed.]

5) Tap Save.

] NoTE

W ponizszych przypadkach funkcja automatycznego fazowania/

frezowania nakietkow nie jest dostepna.

» Kiedy cykl obrobki, w ktérym uzywane jest narzedzie do fazowania
jest inny, niz cykl ‘NAWIER.” (‘K ZRWZ’, ‘K PRWZ’ i ‘CIECIE POW.
2').

+ Kiedy warto$¢ ustawienia dla ‘MALA SR’ nie wynosi “0”, a $rednica
narzedzia jest mniejsza od $rednicy wiertta.

Center Chamfering/Milling Automation Function is not available in the

cases shown below.

» When the machining cycle in which the chamfering tool is used is
other than ‘SPOT-D’ cycle (‘CR.CW’, ‘CR.CCW’, and ‘2-FACE
CUTTING).

» When the setting value for ‘SMALL DIA' is not “0” and the tool
diameter is smaller than the drill diameter.

6-4 Funkcja importowania DXF (opcja)

DXF Import Function (Option)

Funkcja importowania DXF stuzy do wprowadzania danych
ksztattu bezposrednio z plikéw DXF (rysunki techniczne CAD
w formacie DXF) do operacji wprowadzania cyklicznego.
Funkcja ta jest dostepna w procesach frezowania, obrébki
otwordw i toczenia.

] uwaca

The DXF import function is used to input shape data easily by
importing DXF files (CAD drawings with DXF format) to the
cycle input operation. This function is available in milling, hole
machining, and turning processes.

] noTE

1. Formaty plikéw zgodne z biezacg funkcja importowania DXF sg
nastepujace:

» AutoCAD 2000 (AC1015)
* AutoCAD 2004 (AC1018)
* AutoCAD 2007 (AC1021)

2. Tylko obiekty linii i tuku (oraz okregu) moga by¢ importowane za
pomoca funkcji importowania DXF.

3. Informacji dotyczacych tolerancji na rysunkach CAD (na przyktad
‘950+1, —0') nie mozna importowa¢ za pomoca funkcji
importowania DXF.

4. Pliki DXF nalezy importowa¢ po podtaczeniu pamieci USB, na
ktorej zostaty zapisane, do panelu operacyjnego.

Ponizej przedstawiono procedure programowania z wykorzystaniem

funkcji importowania DXF.

1. The file formats compatible with the current DXF Import function
are as follows;
+ AutoCAD 2000 (AC1015)
+ AutoCAD 2004 (AC1018)
* AutoCAD 2007 (AC1021)

2. Only line and arc (including circle) entities are allowed to be
imported through the DXF Import function.

3. The tolerance information on the CAD drawings (‘¢50+1, —0' for
example) cannot be imported using the DXF import function.

4. Import the DXF files while inserting the USB memory where the
files has been stored into the operation panel.

The procedure for creating a program using the DXF import function is

described below.

Tworzenie operacji wprowadzania cyklicznego i
wyswietlanie ekranu ustawien konturu/ksztattu
“TWORZENIE PROGRAMOW ZA POMOCA
WPROWADZANIA CYKLICZNEGO?” (strona 1-74)

Creating cycle input operations and displaying the
Contour/Shape Setting screen

“CREATING PROGRAMS USING CYCLE INPUT”
(page 1-74)
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Wybor pliku DXF Selecting a DXF file

“Wybér plikéw DXF” (strona 1-264) “Selecting DXF Files” (page 1-264)

Ustawianie punktu zerowego detalu Setting a workpiece zero point

“Ustawianie punktu zerowego detalu” (strona 1-265) “Setting Workpiece Zero Point” (page 1-265)

Ustawianie warstw Setting Layers

“Ustawianie warstw” (strona 1-267) “Setting Layers” (page 1-267)

Wybor obiektéw Selecting Entities

“Importowanie ksztattéw” (strona 1-267) “Importing Shapes” (page 1-267)

Dostosowywanie wspotrzednych Adjusting Coordinates

“Importowanie ksztattéw” (strona 1-267) “Importing Shapes” (page 1-267)
Wybor plikéw DXF Selecting DXF Files

1) Stukng¢ + — Cycle na ekranie gtéwnym i wybra¢ menu 1) Tap + — Cycle in the Main screen, and select the cycle

cykli. menus.

2) Stukng¢ DXF Impor na ekranie ksztattu konturu /Shape 2) Tap DXF Impor in the Contour Shape /Shape Setting*
Setting . screen.
] uwaca ] noTE
* Wyswietlany po wybraniu ‘1: PKT (X,Y)’ dla obrébki otworéw * Displayed when “1: POINT (X, Y) for hole machining is selected
<Ekran Kontur> <Contour screen>

mmmmmm
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<Ekran Shape Setting>

<Shape Setting screen>

vvvvvvvvvvvvv

Ea\ a; CHECK

Change Shape || DX Import || Detail

3) Wybrac¢ plik, ktéry ma zosta¢ wprowadzony, z pamieci USB
i stukng¢ Open.

@ Wybér podgladu plikéw w dolnej lewej czesci ekranu.

3) Select the file to be input from the USB memory and tap
Open.

@ Selecting the file previews the file at the lower left screen.

DXF Import

OXF Files

=

[Wybrany plik zostaje zaimportowany, po czym zostaje
wyswietlony ekran Workpiece Zero Point Setting (1/3).]

[The selected file is imported and the Workpiece Zero Point
Setting (1/3) screen is displayed.]

Ustawianie punktu zerowego detalu

Setting Workpiece Zero Point

1) Na ekranie Workpiece Zero Point Setting (1/3) wybrac
punkt zerowy detalu w oknie podgladu w dowolny z
nastepujacych sposobow.

o Wprowadzi¢ wartosci wyréwnania od biezacego punktu
zerowego w gornym prawym polu ekranu i stukngé
Apply.

o Stukng¢ dowolny z czterech przyciskow w dolnej lewej
czesci ekranu.

Workplece Zero.

xd
2 ] Length = 198120 Angle — 90.000

1) On the Workpiece Zero Point Setting (1/3) screen, select
the workpiece zero point on the preview window in any of
the following ways.
¢ Input the offset values from the current zero point at the

upper right field of screen and tap Apply.

e Tap any of the four buttons at the lower left screen.

Point setting (1/3)

o.08000
ofsetv 6.00000

Apply

@ Stukanie przyciskow w goérnej prawej czesci okna podgladu
umozliwia przenoszenie i powiekszanie danych.

m “Szczegoty ekranu Workpiece Zero Point Setting (1/3)”
(strona 1-266)

2) Stukna¢ Forward.
[Zostanie wyswietlony ekran Select Entities (2/3).]

@ Tapping the buttons on the upper right of the preview
window allows the data to be moved and enlarged.
m “Details of Workpiece Zero Point Setting (1/3) Screen”
(page 1-266)
2) Tap Forward.
[The Select Entities (2/3) screen is displayed.]
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Szczegoty ekranu Workpiece Zero Point Setting (1/3)

Details of Workpiece Zero Point Setting (1/3) Screen

Przesuwa dane réownolegle
Moves Data Parallel
Autoskalowanie

Wyswietla informacje o obiekcie
Displays Entity Information

Auto Scaling
Powigksza dane
Enlarges Data

‘ \
Wyswietla wspotrzedne —(Bill| [
Displays Coordinates

aaaaaa

H- Wprowadza wartosci wyréwnania
Inputs Offset Values

aaaaaa

Apply

ml— Do nastepnego ekranu

1
| Okno podgladu
Ustawia punkt zerowy detalu
Sets Workpiece Zero Point

Preview Window

T To Next Screen

Do poprzedniego ekranu
To Previous Screen

Anuluje ustawienia
Cancels Settings

Ustawia obroét/kat
Sets Rotation/Angle

<Przyciski>
Nastepujace przyciski umozliwiajg operowanie danymi w oknie
podgladu.

<Buttons>
The following buttons allow the data on the preview window to
be operated.

Przycisk
Button

Opis

Description

Stukniecie tego przycisku* i przecigganie i
upuszczanie danych umozliwia rownolegte
przenoszenie danych.

Tapping this button” and drag-and-dropping the data
allows the data to move parallel.

Wyswietla petne dane, automatycznie dostosowujgc
zakres wyswietlania.

Displays the full data by adjusting the display range
automatically.

Powieksza dane. Stuknag ten przycisk’ i
przeciagna¢ i upuscic czesé, ktéra ma zostac
powiekszona.

Enlarges the data. Tap this button” and drag and
drop the part to be enlarged.

Stukniecie tego przycisku*, a nastepnie wierzchotka
boku okresla wierzchotek jako punkt zerowy detalu.

Tapping this button” and then the vertex of a side
specifies the vertex as the workpiece zero point.

Stukniecie tego przycisku*, a nastepnie dwoch
o dowolnych punktéw okresla punkt srodkowy miedzy
e nimi jako punkt zerowy detalu.

Tapping this button” and then two arbitrary points
specifies the midway point between them as the
workpiece zero point.

Stukniecie tego przycisku*, a nastepnie dowolnego
tuku okresla punkt srodkowy tuku jako punkt zerowy
detalu.

Tapping this button” and then an arbitrary arc
specifies the center point of the arc as the
workpiece zero point.

Stukniecie tego przycisku*, a nastepnie dwéch
—oL dowolnych linii okre$la punkt przeciecia linii jako
/ punkt zerowy detalu.

Tapping this button* and then two arbitrary lines
specifies the intersecting point of the lines as the
workpiece zero point.

Kazde stukniecie przyciskéw obraca dane o 90°/

Each tap on one of the buttons rotates the data by

éu[l u; —90° wokét punktu zerowego detalu. 90°/-90° about the workpiece zero point.
Przerzuca ksztatt. Flips the shape.
Y Nie wyswietlany w przypadku obrébki otwordw. Not displayed for hole machining.
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1. Stuknag¢ ten przycisk.
2. Wprowadzi¢ kat w polu.
3. Stuknaé Apply.

USEFUL FUNCTIONS | 1267
Przycisk Opis Description
Button
Obraca dane o dowolny kat wokot punktu zerowego | Rotates the data by an arbitrary angle about the
A detalu. workpiece zero point.
ngle
<Procedura> <Procedure>

1. Tap this button.
2. Enter the angle in the field.
3. Tap Apply.

] uwaca

] NoTE

* Ponowne stukniecie przycisku wytgcza tryb.

* Tapping the button again invalidates the mode.

Ustawianie warstw

Setting Layers

1) Stukna¢ ¢, aby wigczyé/wytgczy¢ warstwy pliku w Layer
., Name ekranu Select Entities (2/3).
@ e ALL jest wybrane domysinie, informujac, ze wszystkie warstwy
sg witgczone (niebieskie ikony).
o Wytgczone warstwy sg oznaczone szarym kolorem w oknie
podgladu.

Layer Mame
<ALL>

0

FORMAT

Defpoints

1) Tap ¢ to validate/invalidate layers of the file in Layer
Name of the Select Entities (2/3) screen.

@ e ALL is selected as default, indicating all the layers are valid
(blue icons).

o Invalid layers are indicated in gray on the preview window.

Importowanie ksztaltow

Importing Shapes

<Frezowanie/toczenie>
1) Wybrac obiekty na ekranie Select Entities (2/3).

<For Milling/Turning>
1) Select the entities in the Select Entities (2/3) screen.

\\\\\ o o |
Przycisk Opis Description
Button
Wybiera obiekty indywidualnie. Selects entities individually.
/‘ Wybrac obiekty, aby narysowac ksztait jednym Select the entities to draw the shape in a single
£ posunieciem. Po wybraniu linii, zostang one stroke. When lines are selected, the lines are
automatycznie potaczone i zostanie utworzony automatically chained and the shape is created.
ksztatt.
Wybiera zbiorowo grupy obiektéw. Selects chained entities collectively.
-
3 J uwaca J NoTE
Linie rozgatezione nie sg rozpoznawane prawidtowo. Jesli | Branched lines are not recognized correctly. If the shape
nie mozna wybra¢ ksztattu, nalezy sprawdzi¢, czy obiekty | cannot be selected, check that the entities are correctly
sg prawidtowo potaczone za pomoca oprogramowania chained using the CAD software.
CAD.
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2) Stukng¢ importowane obiekty.
[Zaznaczone obiekty zmienig kolor na zielony.]

] uwaca

2) Tap the entities to be imported.
[The selected entities change to green.]

] NoTE

1. Jesli zostang wybrane niewtasciwe linie, utworzony zostanie
nieprawidtowy ksztatt.

2. Kiedy zostang wybrane dwa obiekty oddalone od siebie,
nastgpi ich interpolacja za pomoca tuku. Jesli nie mozna uzy¢
tuku do interpolaciji, nalezy uzy¢ interpolaciji liniowej.

3. Jesdli jeden z zaznaczonych obiektéw bedzie nieaktywny,

pozostate potgczone z nim obiekty takze stang sie nieaktywne.

@ e Segment linia/tuk odpowiada symbolowi linia/tuk na ekranie
Kontur.
e Ponowne stukniecie wybranej grupy anuluje wybor.
3) Stukna¢ Forward.

[Zostanie wyswietlony ekran Coordinates Alignment (3/

3).]

4) Zmieni¢ wartosci wspotrzednych pozycji poczatkowej
obrébki odpowiednio do potrzeb.

a) Wprowadzi¢ zadang wartos¢ w ‘PUNKT POCZ. Xd’
(wartos¢ srednicy)/'PUNKT POCZ. Y’ lub ‘PUNKT
POCZ.Y'I'ST.P Z'.

b) Stukng¢ Apply.

D 4o 2 & seeon

1. If the wrong lines are selected, improper shapes may be
recognized.

2. When two entities that are distant from each other are
selected, an arc interpolates them. If an arc cannot be used for
interpolation, a linear interpolation is used instead.

3. If one of the selected entities is invalidated, the other entities
linked to it also become invalid.

@ ¢ Aline/arc segment is the same as a line/arc symbol in the
Contour screen.
e Tapping a selected chain again deselects it.

3) Tap Forward.
[The Coordinates Alignment (3/3) screen is displayed.]

4) Change the coordinate values of the machining start
position as required.
a) Enter a desired value at ‘START POINT Xd’ (diameter
value)/'START POINT Y’ or ‘START POINT Y’/'ST. PNT
7

b) Tap Apply.

54.39506

3196063

Apply

Cancel | | Back 0

Coordinates Alignment (3/3)

BRENEE

5) Tap the buttons to adjust the shape.

100000

Apply

Cancel | | Back of

m “Przyciski regulacji na ekranie Coordinates Alignment (3/3)”
(strona 1-270)

I

e Zmieniajac wspotczynnik skalowania ksztattu, nalezy
wprowadzi¢ warto$¢ numeryczng w Scale Factor i stukna¢
Apply.

e Stukanie przyciskéw w gérnej prawej czesci okna podgladu
umozliwia przenoszenie i powigkszanie danych.

m “Szczegoty ekranu Workpiece Zero Point Setting (1/3)”
(strona 1-266)

6) Stuknac OK.
[Ksztalt zostaje zaimportowany do operacji wprowadzania
cyklicznego.]

<Obroébka otworow>

1) Stukna¢ importowane obiekty (tylko tuk i okrag) na ekranie
Select Entities (2/3).
[Zaznaczone obiekty zmienig kolor na zielony.]

VF-NL_C-BOPLEN

Q:J “Adjustment Buttons on Coordinates Alignment (3/3)
Screen” (page 1-270)

¢ When changing the scaling factor of the shape, enter the
numeric value in Scale Factor and tap Apply.

o Tapping the buttons on the upper right of the preview
window allows the data to be moved and enlarged.

Q:J “Details of Workpiece Zero Point Setting (1/3) Screen”
(page 1-266)

6) Tap OK.
[The shape is imported into the cycle input operation.]

<For Hole Machining>

1) Tap the entities (arc and circle only) to be imported in the
Select Entities (2/3) screen.
[The selected entities change to green.]
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] uwaca

] noTE

Grupa okregéw utozonych koncentrycznie rozpoznawana jest jako
okrag.
e Zaznaczy¢ lub odznaczy¢ dwa lub wiecej elementow
jednoczesnie metoda przeciagnij i upusc.
e Ponowne stukniecie wybranej grupy anuluje wybor.

o Otwory mozna okresli¢, wskazujac ich $rednice.
Wprowadzi¢ wartosci numeryczne w MIN. DIAMETER i
MAX. DIAMETER, po czym stukng¢ Apply.

When multiple concentric circles are selected, they are recognized
as a circle.
0

@ o Select or deselect two or more elements simultaneously
using drag-and-drop.
e Tapping a selected chain again deselects it.
¢ Holes can be extracted by designating their diameters.

Enter the numeric values in MIN. DIAMETER and MAX.
DIAMETER, and tap Apply.

MIN. DIAMETER

MAX. DIAMETER

8.00000

8.00000

Apply

2) Stukna¢ Forward.

[Zostanie wyswietlony ekran Coordinates Alignment (3/3)

i strzatka wskazujaca punkt poczatkowy i kolejnosé

procesow obrébki otworéw.]

3) Zmieni¢ wartosci wspétrzednych pozycji poczatkowej
obrébki odpowiednio do potrzeb.

a) Wprowadzié zadang warto$é w ‘PUNKT SRODK. X'/
‘PUNKT SRODK. Y’ lub ‘PUNKT SRODK. Y’/'PUNKT
SRODK. Z'.

b) Stukna¢ Apply.

ETEE T

2) Tap Forward.
[The Coordinates Alignment (3/3) screen is displayed,
and an arrow indicating the start position and process order
of the hole machining is displayed.]

3) Change the coordinate values of the machining start
position as required.
a) Enter a desired value at ‘CENTER POINT X'/'CENTER
POINT Y’ or ‘CENTER POINT Y’/'CENTER POINT Z'.

b) Tap Apply.

1.00000

85.33333

0.00000

Apply

4) Stukac przyciski, aby dostosowac ksztatt.

Coordinates Alignment (3/3)

¥y ae

4) Tap the buttons to adjust the shape.

1.00000

85.33333

0.00000

Apply

Q:J “Przyciski regulacji na ekranie Coordinates Alignment (3/3)”
(strona 1-270)

@ Stukanie przyciskow w gornej prawej czesci okna podgladu
umozliwia przenoszenie i powigkszanie danych.
m “Szczegoty ekranu Workpiece Zero Point Setting (1/3)”
(strona 1-266)
5) Stukna¢ OK.
[Ksztatt zostaje zaimportowany do operacji wprowadzania
cyklicznego.]

m “Adjustment Buttons on Coordinates Alignment (3/3)
Screen” (page 1-270)

@ Tapping the buttons on the upper right of the preview window
allows the data to be moved and enlarged.

m “Details of Workpiece Zero Point Setting (1/3) Screen”
(page 1-266)

5) Tap OK.
[The shape is imported into the cycle input operation.]
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Przyciski regulacji na ekranie Coordinates Alignment (3/3)

Screen

Adjustment Buttons on Coordinates Alignment (3/3)

Przycisk
Button

Opis

Description

A

Kazde stukniecie przyciskéw obraca ksztatt o 90°/
—90° wokét punktu zerowego detalu.

Each tap on one of the buttons rotates the shape by
90°/-90° about the workpiece zero point.

Przerzuca ksztatt wokot osi pionowej punktu
zerowego.

Flips the shape about the vertical axis of the zero
point.

Przerzuca ksztatt wokot osi poziomej punktu

Flips the shape about the horizontal axis of the zero

= zerowego. point.
=
Przerzuca ksztatt. Flips the shape.
o) Nie wyswietlany w przypadku obrébki otwordw. Not displayed for hole machining.
) Stukniecie tego przycisku, a nastepnie kazdego Tapping this button and then each entity switches
—i obiektu przetacza miedzy powierzchniami produktu | between product faces (solid lines) and open faces
: (linie ciagte) i powierzchniami otwartymi (linie (dotted lines).
przerywane). Displayed for open pocket machining.
Wyswietlany w przypadku obrébki otwartego
wybrania.
Automatycznie zmienia kolejno$¢ obrébki otwordw. | Changes the order of hole machining automatically.
g Wyswietlany w przypadku obroébki otworéw. Displayed for hole machining.
>0
Stukniecie przycisku, a nastepnie konca obiektéw | Tapping the button and then the end of the entities
Start Point ponownie wybiera pozycje poczatkowa obrobki. reselects the machining start position.

6-5

Wyswietlanie danych pomocy dotyczacej gwintow

Displaying Thread Help Data

Okreslajac dane nacinania gwintu $rednicy zewnetrznej i
wewnetrznej, wszystkie dane zarejestrowane w Thread Help
w Cycle Parameter mozna wyswietli¢ na ekranie Kontur/
Cutting Setting w celach referencyjnych.

<Procedura>

1) Wybra¢ dowolne z menu obrébki ogdlnej srednicy
zewnetrznej, ogdlnej srednicy wewnetrznej lub gwintu

When defining the O.D. and I.D thread cutting data, all the data
registered in Thread Help of Cycle Parameter can be
displayed on the Contour/Cutting Setting screen for
reference.

<Procedure>

stozkowego ($rednica zewnetrzna/srednica wewnetrzna).

2) Stukng¢ Thread Help na ekranie Kontur/Cutting Setting.
[Dane Thread Help sg wyswietlane na ekranie.]

<Ekran Kontur>

VF-NL_C-BOPLEN

1) Select any of the general O.D, general I.D, or taper thread
(O.D./1.D.) machining menus.

2) Tap Thread Help in the Contour/Cutting Setting screen.
[The Thread Help data are displayed on the screen.]

<Contour screen>
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<Ekran Cutting Setting>

History
TURN PROC
THREAD.
TAPERED(OD)
Cyce Menu
> Tool Setting

7=~

<Cutting Setting screen>

ycle Input - New.

Comment
TAPERED THREAD (0.0)
sTaRr z Rerom ReFING THROLEN  TAPER ANG.
1.7%
THRD ANG Lean THREADS
55.000 1
No. Nominal  pitch RefDia.  Reflng Effectien
1 RIAG  0so7 7723 3970 6470
2 R1/s o0so71 o7z 3870 6470
3 R1/4 13368 13157 6010 a710

R3/8

Detail || Thread Help

16662

6350

10050

Qj “Dane Thread Help” (strona 1-348)

Qj “Thread Help Data” (page 1-348)
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Przykiady typowych
programow

Typical Program Examples



1 PRZEGLAD PRZYKLADOW PROGRAMOW ........cccoorurrrereesnssrareresssasssssesesssassnses 1-275
OVERVIEW OF PROGRAM EXAMPLES

2 PRZYKLADY TYPOWYCH PROGRAMOW WPROWADZANIA CYKLICZNEGO... 1-280
CYCLE INPUT TYPICAL PROGRAM EXAMPLES
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1 PRZEGLAD PRZYKLADOW PROGRAMOW

OVERVIEW OF PROGRAM EXAMPLES
|

W ponizszej tabeli przedstawiono przeglad przyktadow This table describes the overview of the program examples.
programow. Podczas tworzenia rzeczywistego programu When creating an actual program, select a program example
wybra¢ program z tabeli, ktérego ksztatt jest podobny do from the table whose shape is similar to the one for reference.
programu odniesienia.
“<Proces>" wskazuje orientacyjny przebieg programow. “<Process>" indicates the rough flow of the programs.
Przyktady programow Przeglad Odniesienie
Example Programs Overview Reference
Operacja toczenia pretow (powierzchnia czotowa, srednica zewnetrzna, | <Ksztalt materiatu wyjSciowego> | Strona 1-136
$rednica wewnetrzna, gwint) Pret Page 1-136
Bar Turning Operation (Face, O.D., I.D., Groove, Thread) <Blank Shape> Bar
<Proces>
41 <Process>
10, 25
4 5/ 1. Ogolna powierzchnia czotowa
l_. T (powierzchnia czotowa detalu)
1 General End Face
it = (Workpiece end face)
1 2. Srednica zewnetrzna
I | — &3 .O'D' :
< | of < P 3. Srednica wewnetrzna
1.D.
Yor LRy 4. Rowek (srednica zewnetrzna)
%o CTQ Groove (0.D.)
I—T(m 5. Gwint (Srednica zewnetrzna)
cr” NC0.5 \viso P = 2.0 Thread (O.D.)
Wiercenie powierzchni czotowej i gwintowanie (M, typ MC i specyfikacje | <Ksztatt materiatu wyjSciowego> | Strona 1-280
osiY) Pret Page 1-280
End Face Drilling and Tapping (M, MC Type, And Y-axis Specifications) | <Blank Shape> Bar
<Proces>
<Process>

1. Rejestrowane narzedzi
Registering Tools

2. Otwor (powierzchnia czotowa,
wiercenie)
Hole (End Face, Drilling)

3. Otwor (powierzchnia czotowa,
gwintowanie)
Hole (End Face, Tapping)

$100

P.C.D. 60
P.C.D. 75

Ogolna obrébka materiatu stopniowanego (Srednica zewnetrzna, <Ksztalt materiatu wyjsciowego> | Strona 1-284
Srednica wewnetrzna, rowek, gwint) Specjalny ksztatt materiatu Page 1-284
General Machining of Stepped Material (O.D., I.D., Groove, Thread) wyjsciowego
<Blank Shape> Special Blank
o1 Shape
. <Proces>
- # <Process>
\ c1 1. Srednica zewnetrzna
O.D.
oy 2. Srednica wewnetrzna
pa = c1 1.D.
9 gl o 20 3. Rowek (srednica zewnetrzna)
] = ey Groove (0.D.)
30 15 '5 25 4. Gwint (srednica zewnetrzna)
75 Thread (O.D.)
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Przyktady programow Przeglad Odniesienie
Example Programs Overview Reference

Skrawanie tukéw i przenoszenie <Ksztatt materiatu wyjsciowego> | Strona 1-293
Arc Cutting and Transfer Dowolna forma Page 1-293
<Blank Shape> Free Form
20 25 <Proces>

<Process>

o 1. Ogolna powierzchnia czotowa
(powierzchnia czotowa detalu)
11 General End Face
- (Workpiece End Face)
N _ L8 2. Srednica zewnetrzna
| < O.D.
. Srednica wewnetrzna
I.D.
-~ > . - 4. Przenoszenie
[ ﬂ_f Transfer

/35
d

100

. Ogolna powierzchnia czotowa
(powierzchnia czotowa detalu)
General End Face
(Workpiece End Face)

6. Proces kopiowania i edytowania

danych konturu $rednicy

wewnetrznej

Copying Process and Editing 1.D.

Contour Data

Skrawanie $rednicy zewnetrznej rowka wpustowego (M, typ MC i <Ksztatt materiatu wyjsciowego> | Strona 1-302
specyfikacje osi Y) Pret Page 1-302
0O.D. Key Groove Cutting (M, MC Type, and Y-Axis Specifications) <Blank Shape> Bar
<Proces>
<Process>

12
| 1. Frezowanie (cylinder, rowek)
L ] [ Milling (Cylinder, Groove)

|
|
‘ ‘
12
=7
¢ 40

Nacinanie powierzchni czotowej (typ MC i specyfikacje osi Y) <Ksztalt materiatu wyjsciowego> | Strona 1-304
Face Notching (MC Type and Y-Axis Specifications) Pret Page 1-304
<Blank Shape> Bar
40 <Proces>
<Process>

1. Frezowanie (powierzchnia
czotowa, wolny kontur)
Milling (End Face, Free Contour)

45 5
50
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Przyktady programow Przeglad Odniesienie
Example Programs Overview Reference

Obrébka osi Y (specyfikacje osi Y) <Ksztalt materiatu wyjsciowego> | Strona 1-307
Y-Axis Machining (Y-Axis Specifications) Pret Page 1-307

<Blank Shape> Bar

<Proces>

<Process>

13

670

N
c3 21 . 21
30 20 ‘
| ! |
T T T T T 1T T
(N (N (| (|
S 1 1 o o
N R N ] N
At — ™8 ——t+ At——
I I I
I I I
I I I
| | |

120

1. Frezowanie (powierzchnia
boczna)
Milling (Side Face)

2. Otwor (powierzchnia boczna,
wiercenie)
Hole (Side, Drilling)

Obrébka przy uzyciu funkgiji interpolacji cylindrycznej osi C
Machining Using C-Axis Cylindrical Interpolation Function

42

$200

80

20

z

c
haig Oe]

AH—80°

100°

<Ksztalt materiatu wyjsciowego>
Pret

<Blank Shape> Bar

<Proces>

<Process>

1. Frezowanie (powierzchnia

Milling (Side Face, Cylindrical
Interpolation)

boczna, interpolacja cylindryczna)

Strona 1-310
Page 1-310

Frezowanie (specyfikacje osi Y): W przypadku obrébki z narzedziem

obrotowym osi Z

Milling (Y-Axis Specifications): When Machining with a Z-Axis Rotary Tool

20

480 54

10

l

<Proces>
<Process>

1. Frezowanie (proste XY)
Milling (XY Plain)

Strona 1-313
Page 1-313
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Przyktady programow Przeglad Odniesienie
Example Programs Overview Reference
Frezowanie (specyfikacje osi Y): W przypadku obrébki z narzedziem <Proces> Strona 1-315
obrotowym osi X <Process> Page 1-315

Milling (Y-Axis Specifications): When Machining with an X-Axis Rotary

Tool
10

20

$80 54

1. Frezowanie (proste YZ)
Milling (YZ Plain)

Wybieranie w osi Y z wyspami (opcja)
Y-axis Pocketing with Islands (Option)

10,

10
30 1Lo—aat5

R5
$102 50

i
N¢
‘
N¢

R10

160

<Proces>
<Process>

1. Frezowanie (proste XY)
Milling (XY Plain)

Strona 1-318
Page 1-318

Otwarte wybranie: Wolny kontur (opcja)
Open Pocket: Free Contour (Option)

60

$130 i

100

<Ksztatt materiatu wyjsciowego>
Pret

<Blank Shape> Bar

<Proces>

<Process>

1. Srednica zewnetrzna
0O.D.

2. Frezowanie (powierzchnia
czotowa, otwarte wybranie)
Milling (End Face, Open Pocket)

Strona 1-322
Page 1-322

Skrawanie kotowe (modele wyposazone w 0$ Y)
Circular Cutting (Y-Axis Specifications)

c1

470

40 10
50

<Proces>
<Process>

1. Frezowanie (powierzchnia
czotowa, powierzchnia boczna,
okrag)

Milling (End face, Side face,
Circle)

Strona 1-328
Page 1-328
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Przyktady programow Przeglad Odniesienie

Example Programs Overview Reference

Skrawanie kotowe (specyfikacje osi Y): W przypadku pogtebiania <Ksztalt materiatu wyjSciowego> | Strona 1-330

czotowego lub fazowania przy uzyciu skrawania kotowego (metoda, w Pret Page 1-330

ktérej pogtebianie czotowe jest wysytane jako skrawanie kotowe, a <Blank Shape> Bar

pozycjonowanie jest wysytane jako operacja w osi C) <Proces>

Circular Cutting (Y-axis specifications): When Performing Spot Facing or | <Process>

Chamfering by Using Circular Cutting (Method in Which Spot Facing is
Output as Circular Cutting, and Positioning is Output as C-axis Operation)

80

$120

1. Otwor (powierzchnia czotowa,
pogtebianie czotowe)
Hole (End Face, Spot Facing)

Skrawanie naroznikdw z preta (modele wyposazone w 0$ Y)
Corner Cutting from Bar (Y-Axis Specifications)

40
$70 - -

50

100

<Proces>
<Process>

1. Frezowanie (powierzchnia
boczna, powierzchnia ptaska,
kwadrat)

Milling (Side face, Flat face,
Square)

Strona 1-332
Page 1-332

Obrébka powierzchni srubowych (modele wyposazone w 0$ Y)
Helical Machining (Y-Axis Specifications)

<Proces>
<Process>

1. Otwor (powierzchnia czotowa,
pogtebianie czotowe,
powierzchnia $rubowa)

Hole (End face, Spot Facing,

Strona 1-334
Page 1-334

20 20 20

60

100

1. Frezowanie (walec, powierzchnia
boczna, sworzen)
Milling (Cylinder, Side Face, Pin)

L : / 5 Helical)
40 H 20
14 T - K
15
30
Obrébka sworzni mimosrodowych (modele wyposazone w 0s Y) <Proces> Strona 1-337
Eccentric Pin Machining (Y-Axis Specifications) <Process> Page 1-337
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2 PRZYKLADY TYPOWYCH PROGRAMOW WPROWADZANIA CYKLICZNEGO

CYCLE INPUT TYPICAL PROGRAM EXAMPLES
|
Otworzy¢ plik programu podczas tworzenia programu Open the program file when creating a cycle input program.
wprowadzania cyklicznego.

@ “— OK” w kazdym przyktadowym programie oznacza stuknigcie @ “— OK” in each example program means a tap on OK after
OK po wprowadzeniu danych w pozycjach ustawien. inputting the data in the setting items.

@1 “Pliki programéw” (strona 1-39) Q:J “Program Files” (page 1-39)

21 Obrébka otworow w powierzchni czotowej, gwintowanie (modele M, MC i wyposazone w os Y)

Endface Hole Machining, Tapping (M, MC, Y-Axis Specifications)

Materiat wyjsciowy Produkt
Blank Workpiece Product
P.CD.75
N — 3 réwne czesci, otwor
- przelotowy ¢10
- 3 equal parts, through-hole ¢$10
o w
B 1 a9 & al 8
P |od0 €3I g g =
o o
o - ‘ P.C.D.60

%0 15 3 rowne czesci, M8P=1.25, glebokos¢
15, przygotowany otwor ¢6.8 wiertto
Nizsza gtebokos$¢ wiercenia 20

3 equal parts, M8P=1.25, depth 15,
Materiat: Stal weglowa prepared hole ¢6.8 drill Lower
Srednica zewnetrzna i obie powierzchnie czotowe materiatu wyj$ciowego zostaty ukoriczone.  drilling depth 20

Material: Carbon Steel

The O.D. and both end faces of the blank workpiece have been finished.

30

1. Wprowadzi¢ dane detalu w ustawieniu wspoinym 1. Input the data of the workpiece in Common Setting of
menedzera cykli. Cycle Manager.
‘MAT. PRZ. ‘CARB. ST’ ‘WORK MAT.’ ‘CARB. STL
‘FORMA SUR! ‘PRET’ ‘BLANK SHAPE’ ‘BAR’
‘S.Z. SUROW 100.000 ‘BLANK O.D’ 100.000
‘S.W. SUROW’ 40.000 ‘BLANK I.D.’ 40.000
‘Dt.. SUROW’ 30.000 ‘BLANK LEN.’ 30.000
‘NA. P. K 0.000 ‘E.FC ALW’ 0.000
‘G508’ 2000 ‘G508’ 2000
‘UCHW/SR. ‘PRACA UCHWYTU’ ‘CHUCK/CENTR’ ‘CHUCK WORK’
— OK — OK
2. Ustawié¢ uktad wspétrzednych detalu w zbiorze cykli. 2. Set the work coordinate system in Cycle Set.
‘WRZECIONO’ ‘WRZECIONO 1’ ‘SPINDLE’ ‘SPINDLE 71’
‘WS. PRZ’ ‘G54’ ‘WORK COORD’ ‘G54’
- OK - OK
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3. Ustawié proces wiercenia, stukajac  + — Cycle

m “Ustawianie warunkéw narzedzi/warunkow obrobki dla procesu
obroébki otworéw” (strona 1-208)

1) Ustawi¢ typ obrébki otworow.

cle

3. Setthe drilling process by tapping by tapping + — Cy-

1) Select the type of hole machining.

@1 “Setting Tool Conditions/Machining Conditions for Hole Machin-
ing Process” (page 1-208)

CYCLE MENU

CYCLE MENU

‘5: OTWOR’ » ‘1: P KON’ B ‘1: WIERCENIE' » ‘5: KOL.O’

2) Ustawi¢ pozycje wierconych otworéw w Shape.

‘5: HOLE’ » “1: END FACE’ » ‘1: DRILLING’ B ‘5:

CIRCLE’

‘KAT PRO.’
‘STANGLE’

‘PROMIEN’
‘RADIUS’

0°

‘REF.PNT X

‘PT ODN. X',
", ‘REF.PNTY’

‘PT ODN. Y’

2) Set the position of the drill holes in Shape.

‘WYJSCIE’ ‘WYJ. XC’ ‘OUTPUT ‘XC ouT
‘PT ODN. X’ 0.000 ‘REF.PNT X' 0.000
‘PT ODN. Y’ 0.000 ‘REF.PNT Y’ 0.000
‘PROMIEN’ 37.500 ‘RADIUS’ 37.500
‘KAT PRO.’ 90.000 ‘STANGLE’ 90.000
‘OTWORY’ 3 ‘HOLES’ 3

— SET — SET
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PRZYKLADY TYPOWYCH PROGRAMOW WPROWADZANIA CYKLICZNEGO DMG MORI
1-282 |CYCLE INPUT TYPICAL PROGRAM EXAMPLES

3) Wprowadzi¢ warunek obrébki wiercenia w Cutting Setting.  3) Input the machining condition of the drilling in Cutting

Setting.
‘SR WIER’
‘DRILL DIA
— -
‘Gt. OB’
‘EFFCT.DEP’
‘WST OTWOR’ ‘PRZEWIER’ ‘PRE-HOLFE’ ‘THROUGH’
‘SR WIER’ 10.000 ‘DRILL DIA 10.000
‘Pow. Z’ 0.000 ‘Face Z' 0.000
‘PUNKT I’ 5.000 ‘I POINT’ 5.000
‘GL. OB’ 30.000 ‘EFFCT.DEP’ 30.000
‘FAZA ‘BRAK’ ‘CHAMFER’ ‘NONE’
‘KAT C’ 0.000 ‘C-ANGLFE’ 0.000
‘KOPIE C’ ‘BRAK’ ‘C-COPIES’ ‘NONFE’
] uwaca ] noTe
Nie wprowadza¢ zadnej wartosci dla pozycji ‘KAT KOP.’. Nothing is to be input for ‘COPY ANGLE’.
— SET — SET
4) Stukng¢ Save. 4) Tap Save.
4. Ustawi¢ proces gwintowania, stukajac |+ — Cycle. 4. Set the tapping process by tapping + — Cycle.
m “Ustawianie warunkéw obrébki dla procesu frezowania” m “Setting Machining Conditions for Milling Process” (page 1-232)
(strona 1-232)
- | 0 e —@
1) Ustawic typ obrébki otwordw. 1) Select the type of hole machining.
CYCLE MENU CYCLE MENU

‘5: OTWOR’ B> ‘1: P KON’ B~ 2: GWINTOW.” B ‘5: KOLO’  ‘5: HOLE’ » ‘1: END FACE’' B 2: TAPPING’ » ‘5: CIRCLE’
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2) Ustawi¢ pozycje gwintowanych otworéw w Shape. 2) Set the position of the tap holes in Shape.
‘PROMIEN’
‘RADIUS’
‘KAT PRO.
‘ST.ANGLE’

‘PT ODN. X', ‘PT ODN. Y’
‘REF.PNT X', ‘REF.PNTY’

‘WYJSCIE’ ‘WYJ. XC’ ‘OUTPUT ‘XC ouT

‘PT ODN. X’ 0.000 ‘REF.PNT X’ 0.000

‘PT ODN. Y’ 0.000 ‘REF.PNT Y’ 0.000

‘PROMIEN’ 30.000 ‘RADIUS’ 30.000

‘KAT PRO.’ 30.000 ‘ST ANGLE’ 30.000

‘OTWORY’ 3 ‘HOLES’ 3
— SET - SET

3) Wprowadzi¢ warunek obrébki gwintowania w Cutting 3) Input the machining condition of the tapping in Cutting

Setting. Setting.

T~ _GLEBWST’

‘PRE.DPTH’
[ ‘NOMIN D’
‘NOMINAL D’
~
‘Gt. OB.
‘EFFCT.DEP’
‘WST OTWOR’ ‘SLEPE’ ‘PRE-HOLE’ ‘BLIND’
‘TYP’ ‘METRYCZNY’ ‘TYPE’ ‘METRIC’
‘NOMIN D’ 8.000 ‘NOMINAL D’ 8.000
‘SKOK’ 1.2500 ‘PITCH’ 1.2500
‘WST. SR’ 6.800 ‘PRE. DIA’ 6.800
‘Pow. Z’ 0.000 ‘Face Z' 0.000
‘PUNKT I’ 10.000 ‘I POINT’ 10.000
‘GL. OB’ 15.000 ‘EFFCT.DEP’ 15.000
‘GLEB WST. 20.000 ‘PRE.DPTH’ 20.000
‘FAZA ‘BRAK’ ‘CHAMFER’ ‘NONFE’
‘KAT C’ 0.000 ‘C-ANGLFE’ 0.000
‘KOPIE C’ ‘BRAK’ ‘C-COPIES’ ‘NONFE’
— SET — SET
4) StukngC Save. 4) Tap Save.
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2-2 Ogodlna obrébka materiatu stopniowanego ($rednica zewnetrzna, srednica wewnetrzna, rowek,
gwint)
General Machining of Stepped Material (O.D., I.D., Groove, Thread)
Materiat wyjsciowy Rysunek czesci
Blank Workpiece Part Drawing
C1
80 M85P = 1.5
M85P = 1.5
. ‘NAD UNIF. 5 mm
\ 3 # \ ‘UNIEALW. 5 mm
\ o
g 2 o
= ° = 2
T C1
2 3| g 420
) PN - @ - | *S.W. SUROW
30 15 15 25 ‘BLANK I.D.’
75

H

Materiat: Stal weglowa
Material: Carbon Steel

1. Wprowadzi¢ dane detalu na ekranie Common Setting w

Cycle Manager.

1. Input the data of the workpiece in Common Setting
screen of the Cycle Manager.

1) Wprowadzi¢ materiat i rozmiar detalu.

1) Input the material and size of the workpiece.

‘MAT. PRZ.’ ‘CARB. STL ‘WORK MAT.’ ‘CARB. STL
‘FORMA SUR" ‘SPECJALNY’ ‘BLANK SHAPE’ ‘SPECIAL

‘$.Z. SUROW’ 110.000 ‘BLANK O.D.’ 110.000

‘S.W. SUROW’ 20.000 ‘BLANK I.D.’ 20.000

‘DL. SUROW’ 80.000 ‘BLANK LEN.’ 80.000

‘POW. K. S~ 5.000 ‘BLANK E.FC’ 5.000

‘G508’ 2000 ‘G508’ 2000
‘UCHWI/SR. ‘PRACA UCHWYTU'’ ‘CHUCK/CENTR’ ‘CHUCK WORK’

2) Stuknagc¢ Edit Work Piece,
w nastepujacej kolejnosci.

a nastepnie dane ksztaltu detalu

2) Tap Edit Work Piece and then the shape data of the
workpiece in the following order.

‘PUNKT WYJSCIOWY X’ 20.00000 ‘START X’ 20.00000
‘PUNKT WYJSCIOWY Z’ -5.00000 ‘START Z’ -5.00000
— SET — SET
1. | (Stuknag przycisk) 1. | (Tap the button)
‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL.’ ‘NO RELATIONS’
‘PUNKT KONCOWY X’ 70.00000 ‘END X’ 70.00000
— SET — SET
N N
‘WART. FAZ.’ 2.00000 ‘CHMF AMT 2.00000
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— SET — SET
< +
‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL. ‘NO RELATIONS’
‘PUNKT KONCOWY Z' 22.00000 ‘END Z' 22.00000
- SET — SET
~ =X
‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL. ‘NO RELATIONS’

‘KAT (0 - 90) 68.19859 (Okreslane ‘ANGLE (0 - 90) 68.19859 (To be determined
automatycznie) automatically)
‘PUNKT KONCOWY X’ 95.00000 ‘END X’ 95.00000
‘PUNKT KONCOWY Z’ 27.00000 ‘END Z' 27.00000
— SET — SET
< +
‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL.’ ‘NO RELATIONS’
‘PUNKT KONCOWY Z 40.00000 ‘END Z’ 40.00000
— SET — SET
1 1
‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL.’ ‘NO RELATIONS’
‘PUNKT KONCOWY X’ 110.00000 ‘END X’ 110.00000
— SET — SET
Y Y
‘WART. FAZ’ 2.00000 ‘CHMF AMT’ 2.00000
— SET — SET
<+ <
‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL.’ ‘NO RELATIONS’
‘PUNKT KONCOWY Z’ 75.00000 ‘END Z' 75.00000
— SET — SET
¥ ¥
‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL. ‘NO RELATIONS’
‘PUNKT KONCOWY X’ 20.00000 ‘END X’ 20.00000
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— SET — SET
s ‘>
“WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL. ‘NO RELATIONS’
‘PUNKT KONCOWY Z' ~5.00000 ‘END Z' ~5.00000

— SET — SHAPE END

2. Wybra¢ ukiad wspétrzednych detalu w Cycle Set.

— SET — SHAPE END

2. Select the work coordinate system in Cycle Set.

‘WS. PRZ’ ‘G54’

‘WORK COORD’ ‘G54’

— OK

3. Ustawi¢ obrobke srednicy zewnetrznej, stukajac + —
Cycle.

1) Wybra¢ typ obrobki srednicy zewnetrzne;.

- OK

3. Set the 0.D. machining by tapping + — Cycle.

1) Select the type of O.D. machining.

CYCLE MENU

CYCLE MENU

TURN PROC » ‘1: OGOLNE’ B ‘1: SZ(LEWAY

TURN PROC » ‘1: GENERAL » ‘1: O.D. (LEFTY

m “Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje ‘1:
OGOLNE” (strona 1-176)
2) Wprowadzi¢ dane ksztattu obrébki srednicy zewnetrznej na
ekranie Kontur (od A do B na rysunku) w ponizszej
kolejnosci.

@1 “Setting Items Displayed when ‘“1: GENERAL' is Selected”
(page 1-176)

2) Input the shape data of the O.D. machining in the Contour
screen (from A to B in the figure) in the following order.

B
e
\ A
[=2¥N] /
sl | | s
== s
3’8 ““““““““ 420
- S| 'S.W. SUROW’
30 15 '5 25 ‘BLANK I.D.
75

‘KAT (0 - 90) 90.00000 ‘ANGLE (0 - 90) 90.00000

(warto$¢ domysina) (default value)
‘PUNKT WYJSCIOWY X’ 35.00000 ‘START X’ 35.00000
‘PUNKT WYJSCIOWY Z’ 0.00000 ‘START Z' 0.00000

— SET — SET
1. | (Stuknag przycisk) 4. | (Tap the button)
‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL.’ ‘NO RELATIONS’
‘PUNKT KONCOWY X’ 60.00000 ‘END X’ 60.00000
‘KIERUNEK CIECIA ‘0. ZGR/WYK. - DO TYLU’ ‘CUT DIR’ ‘ROUGH/FINISH -
REVERSFE’
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- SET - SET
Y Y
‘WART. FAZ. 1.00000 ‘CHMF AMT’ 1.00000
‘KIERUNEK CIECIA ‘0. ZGR/WYK. - DO TYLU' ‘CUT DIR ‘ROUGH/FINISH -
REVERSE’
- SET - SET
<+ <
‘WZGL. DO POP. FO. ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL. ‘NO RELATIONS’
‘PUNKT KONCOWY Z 25.00000 ‘END Z 25.00000
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD' ‘CUT DIR ‘FORWARD'
— SET - SET
TK TK
‘WZGL. DO POP. FO. ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL. ‘NO RELATIONS’

‘KAT (0 - 90) 68.19859 ‘ANGLE (0 - 90Y 68.19859
(Okreslane automatycznie) (To be determined
‘PUNKT KONCOWY X’ 85.00000 automatically)
‘PUNKT KONCOWY Z' 30.00000 END X 85.00000
‘KIERUNEK CIECIA ‘0. ZGR/WYK. - DO TYLU’ END Z' 30.00000
‘CUT DIR’ ‘ROUGH/FINISH -
REVERSE’
— SET — SET
<+ <+
‘WZGL. DO POP. FO. ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL. ‘NO RELATIONS’
‘PUNKT KONCOWY Z' 45.00000 ‘END Z’ 45.00000
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD’ ‘CUT DIR’ ‘FORWARD’
— SET - SET
% %
‘WZGL. DO POP. FO. ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL. ‘NO RELATIONS’
‘PUNKT KONCOWY X’ 110.00000 ‘END X’ 110.00000
‘KIERUNEK CIECIA ‘0. ZGR/WYK. - DO TYLU’ ‘CUT DIR’ ‘ROUGH/FINISH -
REVERSE’
— SET - SET
Y Y
‘WART. FAZ.’ 1.00000 ‘CHMF AMT’ 1.00000
‘KIERUNEK CIECIA ‘0. ZGR/WYK. - DO TYLU’ ‘CUT DIR’ ‘ROUGH/FINISH -
REVERSE’
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— SET — SET
« «
‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL. ‘NO RELATIONS'
‘PUNKT KONCOWY Z (Brak pozycji) ‘END Z (No Entry)
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD’ ‘CUT DIR’ ‘FORWARD’

— SET — SHAPE END

3) Wprowadzi¢ dane wykonczenia dla obrébki srednicy
zewnetrznej w Cutting Setting.

— SET — SHAPE END

3) Input the finishing data for the O.D. machining in Cutting
Setting.

‘RODZAJ ZAKONCZENIA ‘NARZEDZIE
WYKONCZENIOWE’

‘NAD. W. X’ 0.100

‘NAD. W. Z’ 0.100

‘PRET/FOR. ‘PREFABRYKOWANY’

‘NAD UNIF. 5.000

‘FINISH TYPE’ ‘FINISHING TOOL’
‘FALW X 0.100

‘FALW Z’ 0.100
‘BAR/FORM’ ‘PRECAST
‘UNIF.ALW.’ 5.000

@ Kiedy opcja ‘WYJ CYK’ ma ustawienie ‘WL.’, mozna wystac
G73 (cykl skrawania po obwodzie zamknietym).

J uwaca

@ When ‘CYCL OUT is set to ‘'ON’, G73 (closed-loop cutting
cycle) can be output.

] noTE

Kiedy opcja ‘WYJ CYK’ ma ustawienie ‘WL.’, ustawienie ‘O. ZGR/
WYK. - DO TYLU’ dla ‘KIERUNEK CIECIA na ekranie Kontur staje
sie nieaktywne.

@ Kiedy opcja ‘WYJ CYK’ ma ustawienie ‘WL.’ po zmianie
‘RODZAJ ZAKONCZENIA na ‘NARZEDZIE TNACE DO O.
ZGRUBNEJ’, mozna wysta¢ G70 (cykl wykanczania).

J uwaca

When ‘CYCL OUT is set to ‘'ON’, ‘ROUGH/FINISH - REVERSE’
set for ‘CUT DIR’ on the Contour screen becomes invalid.

@ When ‘CYCL OUT is set to ‘ON’ after ‘FINISH TYPE' is
changed to ‘ROUGH CUTTING TOOL’, G70 (finishing cycle)
can be output.

] noTE

Cykl G70 nie moze by¢ okreslony z narzedziami wykonczenia lub
wykonczenia potowicznego.

@1 G70, G73: Programowanie
— SET

4) Stukng¢ Save.

4. Ustawic¢ obrobke srednicy wewnetrznej, stukajac + —
Cycle.

1) Ustawic¢ typ obrébki srednicy wewnetrznej.

G70 cannot be specified with finishing tools or semi-finish tools.

Q:l G70, G73: Programming
— SET

4) Tap Save.

4. Set the I.D. machining by tapping ' + — Cycle.

1) Select the type of I.D. machining.

CYCLE MENU

CYCLE MENU

TURN PROC » ‘1: OGOLNE’ » ‘3: SW(LEWAY

TURN PROC » ‘1: GENERAL' » ‘3: I.D. (LEFTY

m “Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje ‘1:
OGOLNE” (strona 1-176)
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2) Wprowadzi¢ dane ksztaitu obrobki srednicy wewnetrznej

na ekranie Kontur (od A do B na rysunku) w ponizszej

2) Input the shape data of the I.D. machining in the Contour
screen (from A to B in the figure) in the following order.

kolejnosci.
B
g 1]y 4 =
. ’ . . "] S.wW. SUROW
30 15 25 ‘BLANK I.D.’
75

‘PUNKT WYJSCIOWY X’ 35.00000 ‘START X’ 35.00000
‘PUNKT WYJSCIOWY Z’ 0.00000 ‘START Z' 0.00000

— SET — SET

<) | (Stuknaé przycisk) <Y  (Tap the button)

‘WART. FAZ’ 1.00000 ‘CHMF AMT’ 1.00000
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD’ ‘CUT DIR’ ‘FORWARD’

— SET — SET

<+ <+

‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL. ‘NO RELATIONS’
‘PUNKT KONCOWY Z’ 25.00000 ‘END Z 25.00000
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD’ ‘CUT DIR’ ‘FORWARD’

— SET — SET

'

‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL. ‘NO RELATIONS’

‘KAT (0 - 90) 14.03624 ‘ANGLE (0 - 90y 14.03624

(Okreslane automatycznie) (To be determined
‘PUNKT KONCOWY X’ 25.00000 automatically)
‘PUNKT KONCOWY Z' 45.00000 ‘END X 25.00000
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD’ ‘END Z 45.00000

‘CUT DIR’ ‘FORWARD'’
— SET - SET
<+ <

‘WZGL. DO POP. FO. ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL. ‘NO RELATIONS’
‘PUNKT KONCOWY Z’ 75.00000 ‘END Z’ 75.00000
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD’ ‘CUT DIR’ ‘FORWARD'’

— SET — SHAPE END

— SET — SHAPE END
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3) Wprowadzi¢ dane dla wykonczenia srednicy wewnetrznej
w Cutting Setting.

3) Input the data for the I.D. finishing in Cutting Setting.

‘RODZAJ ZAKONCZENIA ‘NARZEDZIE
WYKONCZENIOWE’

‘NAD. W. X' 0.100

‘NAD. W. Z’ 0.100

‘PRET/FOR. ‘PRET

‘SR. SUR’ 20.000

‘NAD. P. K. 5.000

— SET

4) Stukng¢ Save.

@ Kiedy opcja ‘WYJ CYK’ ma ustawienie ‘WL.’, mozna wysta¢
G71 (cykl skrawania po obwodzie zamknietym).

G71: Programowanie

5. Ustawi¢ obrébke rowka, stukajac '+ — Cycle.

‘FINISH TYPE’ ‘FINISHING TOOL’
‘F.ALW X 0.100

‘FALW Z’ 0.100
‘BAR/FORM’ ‘BAR’

‘BLANK DIA 20.000

‘E.FC ALW 5.000

— SET
4) Tap Save.

@ When ‘CYCL OUT is set to ‘'ON’, G71 (closed-loop cutting
cycle) can be output.

G71: Programming

5. Set the groove machining by tapping + — Cycle.

1) Ustawic typ obrébki rowka.

1) Select the type of groove machining.

CYCLE MENU

CYCLE MENU

TURN PROC » 2: ROWEK B ‘1: R KW ($2)

TURN PROC » 2: GROOVE’ » ‘1: SQUARE GRV. (ODY)

m “Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje ‘2:
ROWEK" (strona 1-181)

2) Wprowadzi¢ dane ksztattu rowka w Shape.

@1 “Setting Items Displayed when ‘2: GROOVE' is Selected”
(page 1-181)

2) Input the shape data of the groove in Shape.

‘KRAWEDZ 1’
‘CORNER 1’
‘SZEROKOSC’
‘SR 2 - WIDTH
‘DIA. 2’ p
I ‘KRAWEDZ 2’
. ) ‘CORNER 2’
SR.1 ‘SR. DNA
‘DIA. 1 ‘BTTM DIA’
:
‘LEWAZ
‘LEFTZ
‘SR. 1’ 110.000 ‘DIA. 1’ 110.000
‘SR. 2 85.000 ‘DIA. 2 85.000
‘SR. DNA 82.000 ‘BTTM DIA.’ 82.000
‘LEWA Z’ 45.000 ‘LEFT Z 45.000
‘SZEROKOSC’ 3.000 ‘WIDTH’ 3.000
‘KRAWEDZ 1’ 0.000 ‘CORNER 1’ 0.000
‘KRAWEDZ 2’ 1.000 ‘CORNER 2’ 1.000
— SET — SET
3) Stukngc Save. 3) Tap Save.

6. Ustawic¢ obrébke gwintu, stukajac |+ — Cycle.

6. Set the thread machining by tapping + — Cycle.

1) Ustawic typ obrébki gwintu.

1) Select the type of thread machining.

CYCLE MENU

CYCLE MENU

TURN PROC » ‘3: GWINT’ » ‘1: PROST(SZ)

TURN PROC » ‘3: THREAD’ » “1: STRAIGHT (OD)’

m “Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje ‘3:
GWINT"” (strona 1-182)

VF-NL_C-BOPLEN

@1 “Setting Iltems Displayed when ‘3: THREAD’ is Selected”
(page 1-182)



PRZYKLADY TYPOWYCH PROGRAMOW WPROWADZANIA CYKLICZNEGO

CYCLE INPUT TYPICAL PROGRAM EXAMPLES

1-291

2) Wprowadzi¢ dane ksztattu gwintu w Shape.

2) Input the shape data of the thread in Shape .

‘DE. GW.
Ji‘THRD LEN’
T
‘S. GWINTU’
‘THREAD D.’
7 ‘ST.‘Piz’
‘ST. PNT Z’
‘S. GWINTU’ 85.000 ‘THREAD D.’ 85.000
‘ST.PZ 30.000 ‘ST. PNT Z 30.000
‘DE. GW.’ 14.500 ‘THRD LEN’ 14.500
‘KAT GW.’ 60.000 ‘THRD ANG’ 60.000
‘SKOK’ 1.5000 ‘LEAD’ 1.5000
‘GWINTY’ 1 ‘THREADS’ 1
- SET — SET
3) Stukng¢ Save. 3) Tap Save.

] uwaca

] NoTE

Wprowadzi¢ wymiar rysunku plus dtugos$¢ fragmentu niepetnego

gwintu (L2) dla pozycji ‘Dt. GW.’. W tym przypadku fragment
niepetnego gwintu wynosi 0.5 mm.

Input the drawing dimension plus the length of the incomplete
thread portion (L2) for THRD LEN’. Here, the incomplete thread
portion is 0.5 mm.

Obliczanie fragmentu niepetnego gwintu

Calculating Incomplete Thread Portion

Qj “Fragment niepetnego gwintu” (strona 1-197)
Fragmenty niepetnego gwintu sg obliczane przy uzyciu

@1 “Incomplete Thread Portion” (page 1-197)
Incomplete thread portions are calculated using the following

ponizszego wzoru. formula.
Wzor przyblizenia Opis
L1 L1 Fragment niepetnego gwintu (mm)
N+F-A
Ly > 1800 L2: Fragment niepetnego gwintu (mm)
L2 Predkos¢ wrzeciona (min'1)
F: Skok (mm)
N-F
Lo
1800 1
A= In—— —1(In: logarytm naturalny)
Doktadnos¢ gwintu

o . _ ALT(btad w skoku) 1/50 1/100 1/200 1/300
Doktadno$¢ gwintu = L
A 2.91 3.61 4.29 4.70
Approximation Formula Description

N<F-A

L1 L1:

Ly>— .
! 1800 L2:

Incomplete thread portion (mm)

Incomplete thread portion (mm)

VF-NL_C-BOPLEN
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Approximation Formula Description
L2 N: Spindle speed (min'1)
F: Lead (mm)
L N-F
2 >
1 1
800 A= IJn——— _ 1(In: Natural logarithm)
Thread accuracy
ALT(error in lead

Thread accuracy = ( . ) 1/50 1/100 1/200 1/300
A 291 3.61 4.29 4.70

W programowaniu rzeczywistym nalezy przyja¢ nieco wieksze
fragmenty niepetnego gwintu od obliczonych diugosci w celu
unikniecia zaktécen pomiedzy nozem a detalem oraz
zapewnienia bezpiecznego marginesu.

/\ PRZESTROGA

Jesli w obrobce detalu bierze udziat konik, nalezy zwrécic
uwage, aby unikna¢ zaktécen pomiedzy nozami i
uchwytami a korpusem konika badz wrzecionem konika
lub srodkiem wrzeciona konika. (Dotyczy tylko maszyn
wyposazonych w konika)

In actual programming, the incomplete thread portions should
be taken to be a little larger than the calculated lengths to avoid
interference between the cutting tool and the workpiece and to
allow a margin for safety.

/\ cAUTION

If the tailstock is used for machining a workpiece, pay
sufficient care to avoid interference between the cutting
tools or tool holders and the tailstock body, the tailstock
spindle or the tailstock spindle center. (Applies only to
machines equipped with a tailstock)

Sposéb wyszukiwania dtugosci gwintu

How to find thread length

1) Jakiego narzedzia do gwintowania nalezy uzyc?
Informacja na temat narzedzi powinna zawiera¢ predkosé
skrawania na podstawie warunkéw skrawania. W tym
przyktadzie rejestracja narzedzia do gwintowania ze
Srednicg wewnetrzng 402, skokiem 1.5 mm, katem plytki
60° oraz materiatem z weglika stuzy jako ustawienie
domysine.

2) Wzér dla predkosci wrzeciona
N = 1000V/ (zD) = 1000 x 25/ (3.14 x 85) = 93 (min™")

N: Predkos$¢ wrzeciona (min'1)

V:Predkos$¢ skrawania (m/min)

D:Srednica gwintu (mm)

Predko$c¢ skrawania jest przejeta z warunkow skrawania
dla gwintowania w parametrach wprowadzania
cyklicznego.

(DomysIny warunek skrawania dla tego detalu jest
ustawiony jako 25 m/min, poniewaz materiatem detalu jest
AISI 1045 (stal weglowa), a materiatem narzedzia weglik.)

3) Wzér dla fragmentu niepetnego gwintu L1
Przyjrzyjmy sie przyktadowi, gdzie doktadnosé gwintu
wynosi 1/100
L1>N+P+A/1800=93 x2.0x 3.61/1800 = 0.4 (mm)
Zastosowanie wzoru daje wynik L1 = 1.0 mm.

4) Wzor dla fragmentu niepetnego gwintu L2

L2> N+P /1800 = 0.1 (mm)

Zastosowanie wzoru daje wynik L2 = 0.5 mm.
Odpowiednio, dtugos¢ gwintu = L1 + (fragment petnego
gwintu) + L2 =14.0 + 0.5 = 14.5 mm*

VF-NL_C-BOPLEN

1) What thread tool is to be used?
The tool information is required to obtain the cutting speed
from the cutting conditions. In this example, a thread tool
registered with ID 402, pitch 1.5 mm, tip angle 60°, and
carbide as the material is used as the default setting.

2) Formula for spindle speed
N = 1000V/ (zD) = 1000 x 25 / (3.14 x 85) = 93 (min™")
N: Spindle speed (min'1)
V:Cutting speed (m/min)
D:Thread diameter (mm)

The cutting speed is taken from the cutting conditions for
threading in the cycle input parameters.

(The default cutting condition for this workpiece is set as 25
m/min because the workpiece material is AlISI 1045 (carbon
steel) and the tool material is carbide.)

3) Formula for Incomplete Thread Portion L1

Let's look at an example where the thread accuracy is 1/
100

L1>N+*P+A/1800 =93 x 2.0 x 3.61/ 1800 = 0.4 (mm)
The formula leads to L1 = 1.0 mm.
4) Formula for Incomplete Thread Portion L2
L2 > N<P /1800 = 0.1 (mm)
The formula leads to L2 = 0.5 mm.

Accordingly, thread length = L1 + (complete thread portion) +
L2=14.0+0.5=14.5 mm*
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] uwaca ] NnoTE

* Jesli wartos¢ L1 obliczona w punkcie 3) jest wartoscig obliczong w * When the value of L1 calculated in 3) is the value set in ‘CLEARNC

pozycji ‘LUZ Z' lub mniejszg, dtugos$¢ gwintu = (fragment petnego Z’ or less, the thread length = (complete thread portion) + L2.
gwintu) + L2.
2-3 Skrawanie tukéw i przenoszenie

Arc Cutting and Transfer

Materiat wyjsciowy Rysunek czesci
Blank Workpiece Part Drawing
20 . 25
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Materiat: Stal weglowa
Material: Carbon Steel

1. Wprowadzi¢ dane detalu na ekranie Common Settingw 1. Input the data of the workpiece in Common Setting

Cycle Manager. screen of the Cycle Manager.

1) Wprowadzi¢ materiat i rozmiar detalu. 1) Input the material and size of the workpiece.
‘MAT. PRZ.’ ‘CARB. STL ‘WORK MAT. ‘CARB. ST
‘FORMA SUR.’ ‘FORMA WOL.’ ‘BLANK SHAPE’ ‘FREE FORM’
‘S.Z. SUROW 105.000 ‘BLANK O.D.’ 105.000
‘S.W. SUROW’ 30.000 ‘BLANK I.D’ 30.000
‘Dt.. SUROW’ 102.000 ‘BLANK LEN.’ 102.000
‘POW. K. S’ 1.000 ‘BLANK E.FC’ 1.000
‘G508’ 2000 ‘G508’ 2000
‘UCHW/SR. ‘PRACA UCHWYTU’ ‘CHUCK/CENTR’ ‘CHUCK WORK’

VF-NL_C-BOPLEN
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2) Wprowadzi¢ dane ksztattu detalu, stukajagc BLANK SHAPE
EDIT w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara

2) Input the shape data of the workpiece by tapping BLANK

SHAPE EDIT counterclockwise from point A.

od punktu A.
A
}.¢,| I.L
~—_ _—le
SR
30
o o v (B
o] - - - 22
] T
40 | | 40
102
‘PUNKT WYJSCIOWY X’ 85.00000 ‘START X’ 85.00000
‘PUNKT WYJSCIOWY Z —1.00000 ‘START Z' —1.00000
- SET — SET
« (Stukna¢ przycisk) < (Tap the button)
‘WZGL. DO POP. FO. ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL.’ ‘NO RELATIONS’
‘PUNKT KONCOWY Z’ 39.00000 ‘END Z’ 39.00000
- SET — SET
% %
‘WZGL. DO POP. FO. ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL.’ ‘NO RELATIONS’
‘PUNKT KONCOWY X’ 105.00000 ‘END X’ 105.00000
- SET — SET
< <
‘WZGL. DO POP. FO. ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL.’ ‘NO RELATIONS’
‘PUNKT KONCOWY Z’ 61.00000 ‘END Z’ 61.00000
— SET — SET
¥ ¥
‘WZGL. DO POP. FO. ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL.’ ‘NO RELATIONS’
‘PUNKT KONCOWY X’ 85.00000 ‘END X’ 85.00000
- SET — SET
< <
‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL.’ ‘NO RELATIONS’
‘PUNKT KONCOWY Z’ 101.00000 ‘END Z’ 101.00000
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— SET — SET
+2
‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL. ‘NO RELATIONS’
‘PUNKT KONCOWY X' 50.00000 ‘END X' 50.00000
— SET — SET
\3 3
‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL.’ ‘NO RELATIONS’

‘KAT (0 - 90) 18.43495 ‘ANGLE (0 - 90) 18.43495
(Okreslane automatycznie) (To be determined
‘PUNKT KONCOWY X’ 30.00000 automatically)
‘PUNKT KONICOWY Z' 71.00000 END X' 30.00000
‘END Z’ 71.00000
— SET — SET
_’
‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL.’ ‘NO RELATIONS’
‘PUNKT KONCOWY Z’ 29.00000 ‘END Z' 29.00000
— SET — SET
,9 9
‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL.’ ‘NO RELATIONS’

‘KAT (0 - 90’ 18.43495 ‘ANGLE (0 - 90) 18.43495
(Okreslane automatycznie) (To be determined
‘PUNKT KONCOWY X’ 50.00000 automatically)
‘PUNKT KONCOWY Z’ ~1.00000 ‘END X' 50.00000
‘END Z’ -1.00000
- SET - SET
t
‘“WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL.’ ‘NO RELATIONS’
‘PUNKT KONCOWY X’ 85.00000 ‘END X’ 85.00000

— SET — SHAPE END

2. Wybra¢ wrzeciono, ktérego nalezy uzy¢ oraz uktad
wspotrzednych detalu w Cycle Set.

— SET — SHAPE END

2. Select the spindle to be used and the work coordinate

system in Cycle Set.

‘WRZECIONO’ ‘WRZECIONO 1’ ‘SPINDLE’ ‘SPINDLE 1’
‘WS. PRZ’ ‘G54’ ‘WORK COORD’ ‘G54’
- OK - OK

VF-NL_C-BOPLEN
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3. Ustawié¢ obrébke powierzchni czotowej, stukajac + —
Cycle.

3.

Set the end face machining by tapping + — Cycle.

1) Wybrac typ obrébki powierzchni czotowe;.

1) Select the type of end face machining.

CYCLE MENU

CYCLE MENU

TURN PROC » ‘1: OGOLNE’ » ‘7: P(POW WY’

TURN PROC » ‘1: GENERAL » ‘7: FACE(W-FACE)

@1 “Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje ‘1:
OGOLNE” (strona 1-176)

Q:J “Setting Items Displayed when ‘“1: GENERAL' is Selected”
(page 1-176)

ekranie Kontur (od A do B na rysunku) w ponizszej
kolejnosci.

2) Wprowadzi¢ dane wykonczenia dla obrébki powierzchni 2) Input the finishing data for the end face machining in
czotowej w Cutting Setting. Cutting Setting.
‘RODZAJ ZAKONCZENIA ‘NARZEDZIE ‘FINISH TYPE’ ‘FINISHING TOOL’
WYKONCZENIOWE’ ‘FIN.ALLOW’ 0.100
‘NAD.KON.’ 0.100 ‘R.START X’ 85.000
‘STO.Z. X 85.000 ‘R.END X’ 40.000
KO.z X 40.000 ‘F.START X' 85.000
‘START W.X’ 85.000 ‘FEND X’ 50.000
‘KON. W.X’ 50.000
— SET — SET
3) Stuknag¢ Save. 3) Tap Save.
4. Ustawié¢ obrébke srednicy zewnetrznej, stukajac + — 4. Set the O.D. machining by tapping + — Cycle.
Cycle.
1) Wybra¢ typ obrobki srednicy zewnetrzne;. 1) Select the type of O.D. machining.
m “Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje ‘1: @1 “Setting Items Displayed when ‘“1: GENERAL' is Selected”
OGOLNE” (strona 1-176) (page 1-176)
CYCLE MENU CYCLE MENU
TURN PROC » ‘1: OGOLNE’ B ‘1: SZ(LEWAY TURN PROC » ‘1: GENERAL » ‘1: O.D. (LEFTY
2) Wprowadzi¢ dane ksztattu obrébki srednicy zewnetrznejna  2) Input the shape data of the O.D. machining in the Contour

screen (from A to B in the figure) in the following order.

g —+—- - - S It
g | I =
F/gs
L~ —J
1

‘KAT WYJ. KIER. UP ‘ST ANG DIR’ UP
‘KAT (0 - 90) 90.00000 ‘ANGLE (0 - 90Y) 90.00000
‘PUNKT WYJSCIOWY X’ 80.00000 ‘START X’ 80.00000
‘PUNKT WYJSCIOWY Z’ 0.00000 ‘START Z’ 0.00000
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— SET — SET
o) | (Stuknaé przycisk) Y  (Tap the button)
‘WART. FAZ’ 1.00000 ‘CHMF AMT’ 1.00000
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD’ ‘CUT DIR’ ‘FORWARD’
— SET — SET
<+ <+
‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL. ‘NO RELATIONS’
‘PUNKT KONCOWY Z’ 8.41688 ‘END Z 8.41688
(Okreslane automatycznie) (To be determined
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD’ automatically)
‘CUT DIR’ ‘FORWARD’
— SET — SET
R ) R )
‘PROMIEN’ 3.00000 ‘RADIUS’ 3.00000
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD’ ‘CUT DIR’ ‘FORWARD’
— SET — SET
o o
‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘LEWA ‘PREV.REL.’ ‘LEFT’
‘PROMIEN’ 30.00000 ‘RADIUS’ 30.00000
‘SROD. X’ 130.00000 ‘CENTER X’ 130.00000
‘SRODEK 7’ 25.00000 ‘CENTER Z 25.00000
‘PUNKT KONCOWY X’ 80.00000 ‘END X’ 80.00000
‘PUNKT KONCOWY Z’ 41.58312 ‘END Z 41.58312
(Okreslane automatycznie) (To be determined
‘WYBIERZ LUK’ ‘AUTOMATYCZNE’ automatically)
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD' ‘SELECT ARC’ ‘AUTOMATIC’
‘CUT DIR’ ‘FORWARD’
— SET — SET
R R
‘PROMIEN’ 3.00000 ‘RADIUS’ 3.00000
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD’ ‘CUT DIR’ ‘FORWARD’
— SET — SET
<+ <
‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘LEWA ‘PREV.REL.’ ‘LEFT’
‘PUNKT KONCOWY Z’ 45.00000 ‘END Z’ 45.00000
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD’ ‘CUT DIR’ ‘FORWARD’
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— SET — SET
% %
‘WZGL. DO POP. FO. ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL. ‘NO RELATIONS'
‘PUNKT KONCOWY X’ 100.00000 ‘END X’ 100.00000
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD’ ‘CUT DIR ‘FORWARD’
- SET — SET
Y Y
‘WART. FAZ’ 1.00000 ‘CHMF AMT’ 1.00000
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD' ‘CUT DIR ‘FORWARD’
— SET — SET
< <
‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL. ‘NO RELATIONS'
‘PUNKT KONCOWY Z' 55.00000 ‘END Z’ 55.00000
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD’ ‘CUT DIR’ ‘FORWARD’

— SET — SHAPE END

3) Wprowadzi¢ dane wykonczenia dla obrébki srednicy
zewnetrznej w Cutting Setting.

— SET — SHAPE END

3) Input the data for the finishing in the O.D. machining in
Cutting Setting.

‘RODZAJ ZAKONCZENIA ‘NARZEDZIE
WYKONCZENIOWE’
‘NAD. W. X' 0.100
‘NAD. W. Z’ 0.100
— SET

4) Stukng¢ Save.

5. Ustawi¢ obrobke srednicy wewnetrznej, stukajac Cycle.

‘FINISH TYPE’ ‘FINISHING TOOL’
‘F.ALW X 0.100
‘F.ALW Z° 0.100
— SET
4) Tap Save.

5. Set the I.D. machining by tapping Cycle.

1) Ustawic¢ typ obrébki srednicy wewnetrznej.

1) Select the type of I.D. machining.

CYCLE MENU

CYCLE MENU

TURN PROC » ‘1: OGOLNE’ » ‘3: SW(LEWA)’

TURN PROC » ‘1: GENERAL' » ‘3: |.D. (LEFT)

m “Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje ‘1:
OGOLNE” (strona 1-176)

VF-NL_C-BOPLEN

m “Setting Items Displayed when ‘“1: GENERAL' is Selected”
(page 1-176)
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2) Wprowadzi¢ dane ksztattu dla obrébki Srednicy

wewnetrznej na ekranie Kontur (od A do B na rysunku) w

ponizszej kolejnosci.

2) Input the shape data for the 1.D. machining in the Contour

screen (from A to B in the figure) in the following order.

1 |
[To]
g 12
E |
"
‘KAT WYJ. KIER. l ‘ST ANG DIR’ N
‘KAT (0 - 90) 90.00000 ‘ANGLE (0 - 90Y) 90.00000
‘PUNKT WYJSCIOWY X’ 60.00000 ‘START X’ 60.00000
‘PUNKT WYJSCIOWY Z’ 0.00000 ‘START Z' 0.00000
— SET — SET
ﬁ (Stukna¢ przycisk) ﬁ (Tap the button)
‘PROMIEN’ 3.00000 ‘RADIUS’ 3.00000
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD’ ‘CUT DIR’ ‘FORWARD’
— SET — SET
i o-
‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL. ‘NO RELATIONS’
‘PROMIEN’ 60.00000 ‘RADIUS’ 60.00000
‘SROD. X’ —60.00000 ‘CENTER X’ -60.00000
‘SRODEK Z’ 0.00000 (Okreslane ‘CENTER Z 0.00000 (To be determined
automatycznie) automatically)
‘PUNKT KONCOWY X’ 35.000000 ‘END X’ 35.000000
‘PUNKT KONCOWY Z’ 36.65720 ‘END Z 36.65720
(Okreslane automatycznie) (To be determined
‘WYBIERZ UK’ ‘AUTOMATYCZNE’ automatically)
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD’ ‘SELECT ARC’ ‘AUTOMATIC’
‘CUT DIR’ ‘FORWARD’
— SET - SET
R ) R )
‘PROMIEN’ 3.00000 ‘RADIUS’ 3.00000
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD’ ‘CUT DIR’ ‘FORWARD’
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— SET — SET
< <
“WZGL. DO POP. FO. ‘PRAWA ‘PREV.REL. ‘RIGHT’
‘PUNKT KONCOWY Z' 65.00000 ‘END Z' 65.00000
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD' ‘CUT DIR’ ‘FORWARD'

— SET — SHAPE END

3) Wprowadzi¢ dane dla wykonczenia srednicy wewnetrznej

w Cutting Setting.

— SET — SHAPE END
3) Input the data for the I.D. finishing in Cutting Setting.

‘RODZAJ ZAKONCZENIA ‘NARZEDZIE
WYKONCZENIOWE’
‘NAD. W. X’ 0.100
‘NAD. W. Z’ 0.100
— SET

4) Stukng¢ Save.

6. Ustawi¢ przenoszenie, stukajac + — Cycle.

‘FINISH TYPE’ ‘FINISHING TOOL’
‘F.ALW X 0.100
‘FALW Z’ 0.100
— SET
4) Tap Save.

6. Set the transfer by tapping '+ — Cycle.

1) Ustawic typ przeniesienia.

1) Select the type of transfer.

CYCLE MENU

CYCLE MENU

‘9: PRZESLIJ' » ‘1: PRZESLIJ’

‘9: TRANSFER’ » ‘“1: TRANSFER’

m “Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje ‘9:

PRZESLIJ” (strona 1-184)
2) Wprowadzi¢ dane przeniesienia.

Q:J “Setting Items Displayed when ‘9: TRANSFER'’ is Selected”
(page 1-184)

2) Input the data for the transfer.

‘KIERUNEK’ ‘WR1 - WR2’ ‘DIRECTION’ ‘SPINDLE 1 — SPINDLE 2’

‘KOD T’ (Brak pozyciji) ‘T CODE’ (No Entry)

‘POZ.0.Z (Brak pozycji) ‘WT POS. Z (No Entry)

‘WSP. PRZ.’ ‘G55’ ‘WORK CRD’ ‘G55’

‘KIERUNEK OBROTU’ ‘NORMALNE OBROTY’ ‘ROTATION DIREC’ ‘NORMAL ROTATION’

‘PR WRZE. 200 ‘SP.SPEED’ 200

‘TYP SYN. ‘PREDKOSC ‘SYNCH.TYP’ ‘SPEED SYNCHRONIZED’
ZSYNCHRONIZOWANA ‘RPD TRV.B’ 5.000

‘SZYBKI PRZ. B’ 5.000 ‘APPROACH’ B 2.000

‘ZBLIZENIE’ B 2.000 ‘GRIPP B’ 0.000

‘UCHWYT B’ 0.000 ‘PULL OUT’ ‘OFF’

‘WYCIAGN.’ ‘WYL,

3) Stukna¢ Save. 3) Tap Save.

7. Ustawié obrébke powierzchni czotowej, stukajac + —

Cycle.

1) Wybra¢ typ obrobki powierzchni czotowe;.

7. Set the end face machining by tapping '+ — Cycle.

1) Select the type of end face machining.

‘MENU OBROBKY’

‘MACHINING MENU’

TURN PROC » ‘1: OGOLNE’ B ‘7: P(POW W)’

TURN PROC » ‘1: GENERAL' » ‘7: FACE(W-FACE)’

m “Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje ‘1:

OGOLNE” (strona 1-176)
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2) Wprowadzi¢ dane wykonczenia dla obrobki powierzchni 2) Input the finishing data for the end face machining in
czotowej w Cutting Setting. Cutting Setting.
‘RODZAJ ZAKONCZENIA ‘NARZEDZIE ‘FINISH TYPE’ ‘FINISHING TOOL’
WYKONCZENIOWE’ ‘FIN.ALLOW'. 0.100
"NAD.KON.". 0.100 ‘R.START X’ 85.000
‘STO.Z. X 85.000 ‘R.END X’ 40.000
KO.zZ. X 40.000 ‘F.START X’ 85.000
‘START W.X’ 85.000 ‘FEND X’ 50.000
‘KON. W.X’ 50.000
3) Stuknac SET. 3) Tap SET.
4) Stukng¢ Save. 4) Tap Save.
8. Skopiowac proces toczenia srednicy zewnetrznej. 8. Copy the O.D. turning process.

1) Stuknaé ‘S.Z.’ w Cycle Manager. 1) Tap ‘O.D."in Cycle Manager.
2) Stukna¢ COPY. 2) Tap COPY.
[Proces toczenia srednicy zewnetrznej jest kopiowany.] [The O.D. turning process is copied.]
9. Edytowaé¢ dane konturu srednicy zewnetrznej. 9. Edit O.D. contour data.
1) Stuknaé ~ skopiowanej‘S.Z.". 1) Tap # of the copied ‘O.D.".
[Zostanie wys$wietlony ekran ustawiania danych [The Process data setting screen is displayed.]
technologicznych.]
2) Stukna¢ Shape Setting, Contour Shape, a nastepnie 2) Tap Shape Setting, Contour Shape and then Change
Change Shape. Shape.
3) Przesuna¢ kursor do ostatniego symbolu “<”. 3) Move the cursor to the last symbol “<".
4) Usunaé warto$é ‘PUNKT KONCOWY Z'. 4) Delete the value of ‘END Z'.
5) Stukna¢ SHAPE END. 5) Tap SHAPE END.
6) Wprowadzi¢ dane wykonczenia dla obrébki srednicy 6) Input the finishing data for O.D. machining.
zewnetrzne;.
‘RODZAJ ZAKONCZENIA ‘NARZEDZIE ‘FINISH TYPE’ ‘FINISHING TOOL’
WYKONCZENIOWE’ ‘EALW X 0.100
‘NAD. W. X’ 0.100 ‘FALW Z' 0.100
‘NAD. W. Z’ 0.100
7) Stukna¢ Tool Auto w Tool Setting. 7) Tap Tool Auto in Tool Setting.
8) Stuknac¢ Save. 8) Tap Save.
10. Skopiowac proces toczenia srednicy wewnetrznej. 10. Copy the I.D. turning process.
1) Stuknaé ‘S.W.’ w Cycle Manager. 1) Tap ‘1.D." in Cycle Manager.
2) Stukna¢ COPY. 2) Tap COPY.
[Proces toczenia srednicy wewnetrznej jest kopiowany.] [The 1.D. turning process is copied.]
11. Edytowac¢ dane konturu srednicy wewnetrznej. 11. Edit the 1.D. contour data.
1) Stuknaé ~ skopiowanej ‘S.W.’ 1) Tap # of the copied ‘1.D.
[Zostanie wyswietlony ekran danych technologicznych.] [The process data screen is displayed.]
2) Stukna¢ Shape Setting, Contour Shape, a nastepnie 2) Tap Shape Setting, Contour Shape and then Change
Change Shape. Shape.
3) Stuknagg, aby przesung¢ kursor do ostatniego symbolu “<=”.  3) Tap to move the cursor to the last symbol “<".
4) Usunaé warto$é ‘PUNKT KONCOWY Z. 4) Delete the value of ‘END Z'.
5) Stukna¢ SHAPE END. 5) Tap SHAPE END.
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6) Stukna¢ Cutting Setting, aby wprowadzi¢ dane dla 6) Tap Cutting Setting to input the data for I.D. finishing.
wykonczenia srednicy wewnetrznej.
‘RODZAJ ZAKONCZENIA ‘NARZEDZIE ‘FINISH TYPE’ ‘FINISHING TOOL’
WYKONCZENIOWE’ ‘FALW X’ 0.100
‘NAD. W. X' 0.100 ‘FALW Z 0.100
‘NAD. W. Z’ 0.100
7) Stukng¢ Tool Auto w Tool Setting. 7) Tap Tool Auto in Tool Setting.
8) Stukna¢ Save. 8) Tap Save.
2-4 Skrawanie srednicy zewnetrznej rowka wpustowego (M, typ MC i specyfikacje osi Y)

0O.D. Key Groove Cutting (M, MC Type, and Y-Axis Specifications)

Rysunek czesci

Part Drawing
Lo j
R o
_ _ —ol | T
r—"-"=-"=-=-=-= i
20 | s | 20
< > > >

Materiat: Stal weglowa

Srednica zewnetrzna i obie powierzchnie czotowe materiatu wyjéciowego zostaty ukorczone.
Material: Carbon Steel

The O.D. and both end faces of the blank workpiece have been finished.

1. Wprowadzi¢ dane detalu w Common Setting w Cycle 1. Input the data of the workpiece in Common Setting of
Manager. Cycle Manager.
‘MAT. PRZ.’ ‘CARB. STL ‘WORK MAT.’ ‘CARB. STL’
‘FORMA SUR'’ ‘PRET’ ‘BLANK SHAPE’ ‘BAR’
‘S.Z. SUROW’ 40.000 ‘BLANK O.D.’ 40.000
‘S.W. SUROW’ 0.000 ‘BLANK I.D.’ 0.000
‘Dt.. SUROW’ 70.000 ‘BLANK LEN. 70.000
‘NAD. P. K. 0.000 ‘E.FC ALW 0.000
‘G508’ 2000 ‘G508’ 2000
‘UCHW/SR. ‘PRACA UCHWYTU ‘CHUCK/CENTR’ ‘CHUCK WORK’
— OK — OK
2. Ustawi¢ uklad wspoétrzednych detalu w Cycle Set. 2. Set the work coordinate system in Cycle Set.
‘WS. PRZ’ ‘G54’ ‘WORK COORD’ ‘G54’
— OK — OK
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3. Ustawi¢ frezowanie, stukajac Cycle. 3. Set the milling by tapping Cycle.
1) Wybrac typ frezowania. 1) Select the milling type.
CYCLE MENU CYCLE MENU
‘6: FREZOW.” » ‘2: CYLINDER’ » ‘2: ROWEK’ » ‘“1: R ‘6: MILLING’ » ‘2: CYLINDER’ » ‘2: GROOVE’ » ‘1: GRV
ROZS R’ SE.D

2) Wprowadzi¢ dane ksztaftu rowka w Cutting Setting.

‘DLUGOSC'

2) Input the shape data of the groove in Cutting Setting.

‘SZEROKOSC C90°
LENGTH | /WIDTH &g p.c. Y__‘GL ROWKA
(S I / ‘P.C.DIA’ ‘GRV DEPTH’
3 { NV & 0".kAT PRO.
j ‘ST.ANGLE’
PR
‘STALT Z
‘START Z'
‘SZEROKOSC’ 12.000 ‘WIDTH’ 12.000
‘FAZA ‘WYL ‘CHAMFER’ ‘OFF’
‘START Z’ 26.000 ‘START Z’ 26.000
‘Gt ROWKA 5.000 ‘GRV DEPTH’ 5.000
‘DLUGOSC” 18.000 ‘LENGTH” 18.000
‘SR. P.C. 40.000 ‘P.C.DIA’ 40.000
‘KAT PRO.’ 0.000 ‘STANGLE’ 0.000
‘LICZNIK’ 4 ‘COUNT’ 4
‘KAT SKOKU’ ‘PITCH ANG’
— SET - SET
3) Stukng¢ Save. 3) Tap Save.

] uwaca

] noTE

. *Wprowadzié odlegto$¢ pomiedzy srodkowymi punktami obu
tukow $ciezki.

» Kopiowanie nie jest mozliwe. W celu skopiowania, wykonaé¢
nastepujaca procedure.

1) Wybra¢ FREZOWANIE — POWIERZCHNIA BOCZNA —
WYBRANIE — SLAD, WPUST na ekranie MENU CYKLU.
[Zostanie wyswietlony ekran danych technologicznych.]

2) Wybra¢ RECZNIE dla ‘DOJ/ODS.’.
[Zostang wy$wietlone pozycje ustawien ‘TYP ZBLIZ' i ‘TYP
WYJ."]

3) Ustawié ‘BRAK’ dla ‘TYP ZBLIZ' i ‘TYP WYJ.".
[Kopiowanie obrdbki zostanie uaktywnione.]

* W przypadku skrawania w jednym kierunku, nalezy wprowadzi¢
dane na ekranie R SCIEZKI lub na ekranie LINIA, wy$wietlanym
po wybraniu opcji menu obrébki FREZOWANIE — BOK.

@ e Liczba przejs¢ narzedzia podczas skrawania zgrubnego jest
okreslana przez wprowadzenie warto$ci numerycznej dla
pozycji. Wykanczanie jest wykonywane w jednym przejsciu, przy
czym skrawanie jest przeprowadzane tylko w kierunku
ujemnym.

. *Input the distance between the centers of both arcs of the track.

» Copying is not possible. If copying is necessary, follow the
procedure below.

1) Select MILLING — SIDE FACE — POCKET — TRACK,
KEY on the CYCLE MENU screen.
[The process data screen is displayed.]

2) Select MANUAL for ‘APR./RET.".
[The setting items ‘APPR.TYPE. and ‘RETR.TYPE’ are
displayed.]

3) Set ‘NONE’ for both ‘APPR.TYPE. and ‘RETR.TYPE'.
[Copy machining becomes available.]

* When executing unidirectional cutting, input the data on the
TRACK, KEY screen or LINE screen displayed by selecting the
MILLING — SIDE machining menu options.

@ e The number of rough cutting passes is determined by the
numerical value input for the item. Finishing is done in one pass,
and the cutting direction is negative only.
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e Za pomocg opcji menu obrébki wprowadzi¢ dane skrawania ¢ Input the data for a square groove with menu options for cutting
rowka czworokatnego wzdtuz jego szerokosci, zgodnie z along a line with the groove width as shown below.
ponizszg ilustracja.

Dtugos¢ rowka
Groove width

2-5 Nacinanie powierzchni czotowej (typ MC i specyfikacje osi Y)
Face Notching (MC Type and Y-Axis Specifications)

Materiat wyjsciowy Rysunek czesci
Blank Workpiece Part Drawing
C1
| ¥
S 1+ le g 4|z
L/
50 45 5
50
Materiat: Stal weglowa
Srednica zewnetrzna i obie powierzchnie czotowe materiatu wyjsciowego zostaty ukoficzone.
Material: Carbon Steel
The O.D. and both end faces of the blank workpiece have been finished.
1. Wprowadzi¢ dane detalu w Common Setting w Cycle 1. Input the data of the workpiece in Common Setting of
Manager. Cycle Manager.
‘MAT. PRZ. ‘CARB. STL ‘WORK MAT.’ ‘CARB. STL’
‘FORMA SUR’’ ‘PRET’ ‘BLANK SHAPE’ ‘BAR’
‘S.Z. SUROW’ 60.000 ‘BLANK O.D. 60.000
‘S.W. SUROW’ 0.000 ‘BLANK I.D.’ 0.000
‘Dt. SUROW 50.000 ‘BLANK LEN.’ 50.000
‘NA. P. K’ 0.000 ‘E.FC ALW’ 0.000
‘G508’ 2000 ‘G508’ 2000
‘UCHW/SR.’ ‘PRACA UCHWYTU’ ‘CHUCK/CENTR’ ‘CHUCK WORK’
- OK - OK
2. Ustawié¢ uklad wspoétrzednych detalu w Cycle Set. 2. Set the work coordinate system in Cycle Set.
‘WS. PRz’ ‘G54’ ‘WORK COORD’ ‘G54’
— OK — OK
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3. Ustawié frezowanie, stukajac + — Cycle. 3. Set the milling by tapping |+ — Cycle.
CYCLE MENU CYCLE MENU
‘6: FREZOW.” = ‘1: P KON’ B~ ‘3: BOCZNA' » ‘1: WOLNY ‘6: MILLING’ » ‘1: END FACE’ » ‘3: SIDE’ » ‘1: FREE
ZAR’ CONTOUR'’

m “Pozycje ustawien ksztattu dla procesu frezowania”
(strona 1-216)

4. Wprowadzi¢ dane ksztattu frezowania zgodnie z
ruchem wskazowek zegara od punktu A na ekranie
Kontur.

] uwaca

m “Shape Setting ltems for Milling Process” (page 1-216)

4. Input the milling shape data clockwise from point A in
the Contour screen.

] noTE

Uzy¢ danych w ukfadzie wspotrzednych zadania dla wprowadzania
ksztattu konturu nacinania powierzchni.

Use the data in the following coordinate system for inputting the face
notching contour shape.

A A'Y (Warto$¢ promienia)
20 Y (Radius Value)
40 40
X (Wartos¢ srednicy)
X (Diameter Value)
N
20
‘START Xd’ 40.00000 ‘START Xd’ 40.00000
‘PUNKT WYJSCIOWY Y’ 20.00000 ‘START Y’ 20.00000
- SET — SET
¥ | (Stukna¢ przycisk) ¥ (Tap the button)
‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL.’ ‘NO RELATIONS’
‘POP. PROM. KRAW.’ 3.00000 ‘PREV. R’ 3.00000
‘PUNKT KONCOWY Y’ —20.00000 ‘END Y’ —20.00000
- SET — SET
<+ <+
‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL.’ ‘NO RELATIONS’
‘POP. PROM. KRAW.’ (Brak pozyciji) ‘PREV. R’ (No Entry)
‘PUNKT KONCOWY Xd’ —40.00000 ‘END Xd’ -40.00000
— SET — SET
% %
‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL.’ ‘NO RELATIONS’
‘POP. PROM. KRAW.’ 3.00000 ‘PREV. R’ 3.00000
‘PUNKT KONCOWY Y’ 20.00000 ‘END Y’ 20.00000
— SET — SET
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‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL.’ ‘NO RELATIONS’
‘POP. PROM. KRAW.’ (Brak pozyciji) ‘PREV. R’ (No Entry)
‘PUNKT KONCOWY Xd’ 40.00000 ‘END Xd’ 40.00000

— SET — SHAPE END

5. Wybra¢ ptaszczyzne obroébki.

— SET — SHAPE END

5. Select the machining plane.

‘WYJSCIE’

‘WYJ. XC’

‘OUTPUT

‘XC ouTr

— SET

6. Wprowadzi¢ dane ksztattu powierzchni bocznej dla
frezowania w Cutting Setting.

— SET

6. Input the side shape data for milling in Cutting Setting.

‘CT ALW'
e
™~ FAZA
‘CHAMFER’
‘Gt. CIECIA
‘CUT. DEP’
‘Gt. CIECIA’ 5.000 ‘CUT. DEP. 5.000
‘GORNE Z’ 0.000 ‘TOP Z 0.000
‘PUNKT I 5.000 ‘I POINT’ 5.000
‘N.C. 10.000 ‘CT ALW’ 10.000
‘N.W.D. 0.200 ‘BTM F.ALW’ 0.200
‘N.W. B’ 0.200 ‘SD F.ALW 0.200
‘FAZA 1.000 ‘CHAMFER’ 1.000
‘NAKLADANIE’ ‘BRAK’ INTERFER. ‘NONE’
‘KAT C’ 0.000 ‘C-ANGLFE’ 0.000
‘KOPIE C’ ‘BRAK’ ‘C-COPIES’ ‘NONFE’
‘KAT KOP.’ (Brak pozyciji) ‘COPY ANGLE’ (No Entry)
— SET — SET
1) Stuknac Save. 1) Tap Save.
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2-6 Obrdbka osi Y (specyfikacje osi Y)
Y-Axis Machining (Y-Axis Specifications)

Rysunek czesci

Part Drawing
$10 - 4 Otwory przelotowe
¢10 - 4 Through Holes
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Materiat: Stal weglowa

Srednica zewnetrzna i obie powierzchnie czotowe materiatu wyj$ciowego zostaty ukoriczone.
Material: Carbon Steel

The O.D. and both end faces of the blank workpiece have been finished.

1. Wprowadzi¢ dane detalu w Common Setting w Cycle 1. Input the data of the workpiece in Common Setting of
Manager. Cycle Manager.
‘MAT. PRZ. ‘CARB. STL’ ‘WORK MAT.’ ‘CARB. STL
‘FORMA SUR.’ ‘PRET’ ‘BLANK SHAPE’ ‘BAR’
‘S.Z. SUROW 70.000 ‘BLANK O.D. 70.000
‘S.W. SUROW’ 0.000 ‘BLANK I.D.’ 0.000
‘Dt. SUROW’ 120.000 ‘BLANK LEN.’ 120.000
‘NA. P. K’ 0.000 ‘E.FC ALW’ 0.000
‘G508’ 2000 ‘G508’ 2000
‘UCHW/SR. ‘PRACA UCHWYTU’ ‘CHUCK/CENTR’ ‘CHUCK WORK’
— OK — OK
2. Ustawic¢ ukiad wspotrzednych detalu w Cycle Set. 2. Set the work coordinate system in Cycle Set.
‘WS. PRZ.’ ‘G54’ ‘WORK COORD’ ‘G54’
— OK — OK
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3. Ustawi¢ frezowanie, stukajac + — Cycle.

3. Set the milling by tapping '+ — Cycle.

1) Wybra¢ typ frezowania.

1) Select the milling type.

CYCLE MENU

CYCLE MENU

‘6: FREZOW. = ‘3: P BOCZ' » ‘3: BOCZNA' » ‘2: LINIA

‘6: MILLING'» ‘3: SIDE FACE’ » ‘3: SIDE’ B ‘2: LINE’

2) Wprowadzi¢ dane dla pozycji frezowania w Shape.
‘PTWYJ.
vFSTART PNT’ TY

)

2) Input the data for the milling position in Shape.

[ C90°
‘DLUGOSC’

‘LENGTH’

-—t —-’$'-— CO° KAT'
| ‘ANGLE’
‘PKT ODN.’, ‘PT ODN. Y’
‘REF.PNT’, ‘REF.PNTY’ ‘
L |
‘PKT OD. Z’
‘REF.PNT Z’
‘PKT ODN.’ 2 ‘REF.PNT’ 2
‘PT ODN. Y’ 0.000 ‘REF.PNT Y’ 0.000
‘PKT OD. Z 80.000 ‘REF.PNT Z’ 80.000
‘DLUGOSC’ 42.000 ‘LENGTH’ 42.000
‘KAT’ 0.000 ‘ANGLE’ 0.000
‘PT WYJ. 4 ‘START PNT’ 4
— SET - SET

3) Wprowadzi¢ dane dla warunku frezowania w Cutting
Setting.

3) Input the data for the milling condition in Cutting Setting.

co° ‘KATC’
!__‘Gt. CIECIA ‘C-ANGLE’
‘CUT. DEP. /-f\
3 3 3 3 3 > c90° 2 W—
‘GORNE X’
“TOP X’
| \;_/
N.TC.’
‘CTALW
‘Gt. CIECIA 7.000 ‘CUT. DEP’ 7.000
‘GORNE X’ 70.000 ‘TOP X' 70.000
‘PUNKT I’ 80.000 ‘I POINT’ 80.000
‘N. C’ 80.000 ‘CT ALW’ 80.000
‘N. W.D. 0.200 ‘BTM F.ALW’ 0.200
‘N.W. B’ 0.200 ‘SD F.ALW’ 0.200
‘FAZA ‘BRAK’ ‘CHAMFER’ ‘NONFE’
‘NAKLADANIE’ ‘BRAK’ ‘INTERFER. ‘NONE’
‘KAT C’ 0.000 ‘C-ANGLFE’ 0.000
‘KOPIE C’ 1 ‘C-COPIES’ 1
‘KAT KOP.’ 180.000 ‘COPY ANGLE’ 180.000
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— SET - SET
4) Stukng¢ Save. 4) Tap Save.
4. Ustawic¢ obrobke otworu, stukajagc + — Cycle. 4. Set the hole machining by tapping |+ — Cycle.
1) Ustawic typ obrobki otwordw. 1) Select the type of hole machining.
CYCLE MENU CYCLE MENU
‘5: OTWOR’ » ‘3: P BOCZ’ » “1: WIERCENIE’ » ‘6: ‘5: HOLE’ » ‘3: SIDE FACE’ » ‘1: DRILLING’ » ‘6:
KWADRAT’ SQUARFE’
@1 “Pozycje ustawien ksztattu dla procesu frezowania” m “Shape Setting ltems for Milling Process” (page 1-216)
(strona 1-216)
2) Wprowadzi¢ dane pozycji otworu w Shape. 2) Input the hole position data in Shape.
‘DEUGOSC B’
FLENGTH B’
> ‘DLUGOSC A Ca0°
‘LENGTHA
‘PKT ODN.’7
‘REF.PNT’
- - CO° ‘KAT'
‘ANGLE’
L ‘PTODN.Y’
‘REFPNTY’
‘KAT POCH.’
‘IN.ANGLE’
‘PKT OD. Z
‘REF.PNT Z'
‘PKT ODN.’ 5 ‘REF.PNT’ 5
‘PT ODN. Y’ 0.000 ‘REF.PNT Y’ 0.000
‘PKT OD. Z’ 35.000 ‘REF.PNT Z’ 35.000
‘DLUGOSC A 26.000 ‘LENGTH A 26.000
‘DLUGOSC B’ 30.000 ‘LENGTH B’ 30.000
‘OTWORY A 2 ‘HOLES A 2
‘OTWORY B’ 2 ‘HOLES B’ 2
‘KAT’ 0.000 ‘ANGLE’ 0.000
‘KAT POCH.’ 90.000 ‘IN.ANGLE’ 90.000
— SET - SET
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3) Wprowadzi¢ dane ksztattu dla otworéw w Cutting Setting.  3) Input the shape data for the holes in Cutting Setting.

‘GORNE X’
F‘TOP X

r'GL. OB’
‘EFFCT.DEP’
Y "
‘SR WIER'
_\ /‘DRILL DIA
- —1-C0°KAT C’
‘C-ANGLE’
‘WST OTWOR'’ ‘PRZEWIER’ ‘PRE-HOLE’ ‘THROUGH’
‘SR WIER’ 10.000 ‘DRILL DIA 10.000
‘GORNE X’ 56.000 ‘TOP X’ 56.000
‘PUNKT I 70.000 ‘I POINT’ 70.000
‘Gt. OB’ 28.000 ‘EFFCT.DEP’ 28.000
‘FAZA ‘WYL ‘CHAMFER’ ‘OFF’
‘KAT C’ 0.000 ‘C-ANGLFE’ 0.000
‘KOPIE C’ 1 ‘C-COPIES’ 1
‘KAT KOP.’ 180.000 ‘COPY ANGLFE’ 180.000
— SET — SET
4) Stukng¢ Save. 4) Tap Save.
2-7 Obrébka przy uzyciu funkcji interpolacji cylindrycznej osi C

Machining Using C-Axis Cylindrical Interpolation Function

Materiat wyjsciowy Rysunek czesci
Blank Workpiece Part Drawing z
20 C
A o ]
— I: - :
(=] 1
N I —
R3p|
o 800
P4 100°
H|1R30
o o :
o o
N N
= =
20
50 — — & 260°
.80 | 80 a0y —280°
Materiat: Stal weglowa
Obie powierzchnie czotowe materiatu wyjsciowego zostaty ukonczone.
Material: Carbon Steel ;
The both end faces of the blank workpiece have been finished. 30 30‘ 53600
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1. Wprowadzi¢ dane detalu w Common Setting w Cycle
Manager.

1. Input the data of the workpiece in Common Setting of
Cycle Manager.

‘MAT. PRZ. ‘CARB. STL ‘WORK MAT.’ ‘CARB. STL

‘FORMA SUR"’ ‘PRET’ ‘BLANK SHAPE’ ‘BAR’

‘S.Z. SUROW’ 200.000 ‘BLANK O.D.’ 200.000

‘S.W. SUROW 0.000 ‘BLANK I.D.’ 0.000

‘DL. SUROW’ 80.000 ‘BLANK LEN.’ 80.000

‘NA. P. K’ 0.000 ‘E.FC ALW’ 0.000

‘G508’ 2000 ‘G508’ 2000

‘UCHWI/SR. ‘PRACA UCHWYTU’ ‘CHUCK/CENTR’ ‘CHUCK WORK’
— OK — OK

2. Ustawic¢ ukiad wspotrzednych detalu w Cycle Set.

2. Set the work coordinate system in Cycle Set.

‘WS. PRZ’ ‘G54’

‘WORK COORD’ ‘G54’

— OK

3. Ustawi¢ frezowanie, stukajac |+ — Cycle.

— OK

3. Set the milling by tapping '+ — Cycle.

1) Wybrac typ frezowania.

1) Select the milling type.

CYCLE MENU CYCLE MENU
‘6: FREZOW. B ‘2: CYLINDER’ B ‘3: BOCZNA' = ‘2: IN. ‘6: MILLING' » ‘2: CYLINDER’ » ‘3: SIDE’ B ‘2: CYL.
cyL. INTRP’

2) Wprowadzi¢ dane ksztattu obrébki interpolaciji cylindrycznej
(od A do B na rysunku) w ponizszej kolejnosci.

2) Input the shape data for cylindrical interpolation machining
(from A to B in the figure) in the following order.

0¢|0€

a0

8|8 |
8 280° 260° 100° 80° 00 |Z
¢
‘SR. WYJSCIOWA 200.00000 ‘START DIA’ 200.00000
‘GLEBOKOSC 20.00000 ‘DEPTH’ 20.00000
‘PUNKT WYJSCIOWY C’ 0.00000 ‘START C’ 0.00000
‘PUNKT WYJSCIOWY Z' 20.00000 ‘START Z' 20.00000
— SET — SET

<+ (Stukna¢ przycisk) <« (Tap the button)
‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL. ‘NO RELATIONS’
‘POP. PROM. KRAW.’ (Brak pozyciji) ‘PREV. R’ (No Entry)
‘PUNKT KONCOWY C’ 80.00000 ‘END C’ 80.00000

VF-NL_C-BOPLEN



PRZYKLADY TYPOWYCH PROGRAMOW WPROWADZANIA CYKLICZNEGO

1-312 | CYCLE INPUT TYPICAL PROGRAM EXAMPLES
— SET — SET
‘WZGL. DO POP. FO. ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL. ‘NO RELATIONS'
‘POP. PROM. KRAW.’ 30.00000 ‘PREV. R’ 30.00000
‘KAT (0 - 90 47.05131 ‘ANGLE (0 - 90) 47.05131

(Okreslane automatycznie)

‘PUNKT KONCOWY C’

100.00000

(To be determined
automatically)

‘PUNKT KONCOWY Z' 50.00000 ENDC’ 100.00000
‘END Z 50.00000
— SET — SET
< <
‘WZGL. DO POP. FO. ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL.’ ‘NO RELATIONS’
‘POP. PROM. KRAW.’ 30.00000 ‘PREV. R’ 30.00000
‘PUNKT KONCOWY C’ 260.00000 ‘END C’ 260.00000
— SET — SET
‘WZGL. DO POP. FO. ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL.’ ‘NO RELATIONS’
‘POP. PROM. KRAW.’ 30.00000 ‘PREV. R’ 30.00000
‘KAT (0 - 90y 47.05131 ‘ANGLE (0 - 90) 47.05131
(Okreslane automatycznie) (To be determined
‘PUNKT KONCOWY C’ 280.00000 automatically)
‘PUNKT KONCOWY Z’ 20.00000 ‘END C’ 280.00000
‘END Z 20.00000
— SET — SET
< <
‘POP. PROM. KRAW.’ 30.00000 ‘PREV. R’ 30.00000
‘PUNKT KONCOWY C’ 360.00000 ‘END C’ 360.00000

— SET — SHAPE END

3) Wprowadzi¢ dane skrawania dla obrébki interpolaciji
cylindrycznej w Cutting Setting.

— SET — SHAPE END

3) Input the cutting data for cylindrical interpolation machining

in Cutting Setting.

‘SREDNICA 200.000
URUCHOMIENIA

‘GLEBOKOSC’ 20.000
‘KIERUNEK CIECIA ‘SRODEK’
‘SR NARZ’ 20.000
‘RODZAJ ZAKONCZENIA ‘NARZEDZIE

WYKONCZENIOWE’

— SET
4) Stukng¢ Save.

VF-NL_C-BOPLEN

‘STARTING DIAMETER’ 200.000
‘DEPTH’ 20.000
‘CUT DIR’ ‘CENTER’
‘TL DIA. 20.000
‘FINISH TYPE’ ‘FINISHING TOOL’
— SET
4) Tap Save.
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2-8 Frezowanie (Specyfikacje osi Y)
Milling (Y-Axis Specifications)

W przypadku obrébki z narzedziem obrotowym osi Z When Machining with Z-Axis Rotary Tool

Rysunek czesci

Part Drawing
20
$80 54
- - - 4 ,ﬂ},i
1. Wprowadzi¢ dane detalu w Common Setting w Cycle 1. Input the data of the workpiece in Common Setting of
Manager. Cycle Manager.

‘MAT. PRZ. ‘CARB. STL ‘WORK MAT. ‘CARB. STL

‘FORMA SUR"’ ‘PRET’ ‘BLANK SHAPE’ ‘BAR’

‘$.Z. SUROW 80.000 ‘BLANK O.D.’ 80.000

‘S.W. SUROW’ 0.000 ‘BLANK I.D.’ 0.000

‘Dt.. SUROW’ 100.000 ‘BLANK LEN.’ 100.000

‘NA. P. K’ 0.000 ‘E.FC ALW’ 0.000

‘G508’ 2000 ‘G508’ 2000

‘UCHWI/SR. ‘PRACA UCHWYTU’ ‘CHUCK/CENTR’ ‘CHUCK WORK’
- OK — OK
2. Ustawi¢ uktad wspétrzednych detalu w Cycle Set. 2. Set the work coordinate system in Cycle Set.

‘WS. PRZ’ ‘G54’ ‘WORK COORD’ ‘G54’
- OK — OK
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3. Ustawi¢ frezowanie, stukajac + — Cycle. 3. Set the milling by tapping '+ — Cycle.
@ Na ponizszym schemacie przedstawiono powigzanie pozycyjne @ The positional relationship between the tool and the workpiece is
pomiedzy narzedziem a detalem. indicated in the following diagram.

Narzedzie obrotowe osi Z

PKT ODN. s
Z- Rotary Tool
\ L/‘REF.PNT’ axis Rotary Tool
Y

54
‘DLUGOSC
‘LENGTH’
‘N.c. |10
$80
I R R GLoECN '
‘CUT. DEP’ ‘PT ODN. X’
‘REF.PNT X’
\,
1) Wybra¢ typ frezowania. 1) Select the milling type.
CYCLE MENU CYCLE MENU
‘6: FREZOW.” » “1: P KON’ B~ ‘3: P BOCZ' » ‘2: LINIA ‘6: MILLING’ » ‘1: END FACE’ » ‘3: SIDE FACE’ » ‘2:
LINE’
m “Pozycje ustawien ksztattu dla procesu frezowania” m “Shape Setting Items for Milling Process” (page 1-216)
(strona 1-216)
2) Wprowadzi¢ dane dla pozycji frezowania w Shape. 2) Input the data for the milling position in Shape.
‘PT ODN. X’
‘REF.PNT X’
‘DLUGOSC’
‘LENGTH’ / ‘KAT’
‘ANGLE’
X —& %
‘PKT ODN.’, ‘PT ODN. Y’
‘REF.PNT’, ‘REF.PNT Y’
Y
‘WYJSCIE’ ‘WYJ. XY’ ‘OUTPUT’ ‘XY OouT
‘PKT ODN.’ 2 ‘REF.PNT’ 2
‘PT ODN. X" 60.000 ‘REF.PNT X 60.000
‘PT ODN. Y’ 0.000 ‘REF.PNT Y’ 0.000
‘DLUGOSC’ 54.000 ‘LENGTH’ 54.000
‘KAT 90.000 ‘ANGLE’ 90.000
‘PT WYJ. 3 ‘START PNT’ 3
- SET — SET
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] uwaca ] noTE
*1  Wprowadzi¢ warto$¢ srednicy w pozycji ‘PT ODN. X'. *1  Input the diameter value at ‘REF.PNT X.
3) Wprowadzi¢ dane dla warunku frezowania w Cutting 3) Input the data for the milling condition in Cutting Setting.
Setting.
‘GL. CIECIA
‘CUT. DEP’

‘N C ] /[ \\
‘CT ALW’ /

‘FAZA

‘CHAMFER’
- R , - R ;- - Q- , -

‘GL. CIECIA 20.000 ‘CUT. DEP. 20.000
‘Pow. Z’ 0.000 ‘Face Z' 0.000
‘PUNKT I 5.000 ‘I POINT’ 5.000
‘N.C.’ 10.000 ‘CT ALW’ 10.000
‘N.W.D. 0.000 ‘BTM F.ALW’ 0.000
‘N.W. B 0.200 ‘SD F.ALW 0.200
‘FAZA 2.000 ‘CHAMFER’ 2.000
‘NAKLADANIE’ ‘BRAK’ INTERFER. ‘NONE’
‘KAT C’ 0.000 ‘C-ANGLFE’ 0.000
‘KOPIE C’ ‘BRAK’ ‘C-COPIES’ ‘NONE’
— SET — SET
4) Stukna¢ Save. 4) Tap Save.
W przypadku obrébki z narzedziem obrotowym osi X When Machining with X-Axis Rotary Tool

Rysunek czesci
Part Drawing

$80 54
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1. Wprowadzi¢ dane detalu w Common Setting w Cycle

1. Input the data of the workpiece in Common Setting of

Manager. Cycle Manager.

‘MAT. PRZ. ‘CARB. ST ‘WORK MAT.’ ‘CARB. STL

‘FORMA SUR'’ ‘PRET’ ‘BLANK SHAPFE’ ‘BAR’

‘S.Z. SUROW’ 80.000 ‘BLANK O.D.’ 80.000

‘S.W. SUROW’ 0.000 ‘BLANK I.D.’ 0.000

‘Dt. SUROW’ 100.000 ‘BLANK LEN.’ 100.000

‘NA. P. K’ 0.000 ‘E.FC ALW 0.000

‘G508’ 2000 ‘G508’ 2000

‘UCHWI/SR. ‘PRACA UCHWYTU’ ‘CHUCK/CENTR’ ‘CHUCK WORK’
— OK — OK

2. Ustawi¢ uktad wspoétrzednych detalu w Cycle Set.

2. Set the work coordinate system in Cycle Set.

‘WS. PRZ’

‘G54’

‘WORK COORD’ ‘G54’

— OK

3. Ustawi¢ frezowanie, stukajac + —Cycle.

— OK

3. Set the milling by tapping + —Cycle.

@ Na ponizszym schemacie przedstawiono powigzanie pozycyjne
pomiedzy narzedziem a detalem.

‘PKT ODN.’
‘REF.PNT

@ The positional relationship between the tool and the workpiece is
indicated in the following diagram.

i Narzedzie obrotowe osi X
| X-Axis Rotary Tool

’’’’’’ - 54 “Drucose:
‘ ‘LENGTH’

\

il

‘GORNE X' ‘GL. CIECIA !
TOP X' ‘CUT. DEP’ \
80 _ ([T ‘

‘PKTOD. Z,'N. C.
‘REF.PNT Z', ‘CT ALW’

1) Wybra¢ typ frezowania.

1) Select the milling type.

CYCLE MENU CYCLE MENU
‘6: FREZOW.” B ‘3: P BOCZ' » ‘3: P BOCZ » ‘2: LINIA ‘6: MILLING’ » ‘3: SIDE FACE’ » ‘3: SIDE FACE’ » ‘2:
LINE’

m “Pozycje ustawien ksztattu dla procesu frezowania”
(strona 1-216)

VF-NL_C-BOPLEN
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2) Wprowadzi¢ dane dla pozycji frezowania w Shape.

2) Input the data for the milling position in Shape.

‘PKT OD. Z
‘REF.PNT Z’
‘DLUGOSC’
80 ‘LENGTH'
e e —
‘PKT ODN.’
. , ‘KAT
REF.PNT ‘ANGLE’
‘PTWYJ. ‘PKT ODN., ‘PT ODN. Y’
‘START PNT’ Y ‘REF.PNT’, ‘REF.PNTY’
‘PKT ODN.’ 2 ‘REF.PNT’ 2
‘PT ODN. Y’ 0.000 ‘REF.PNT Y’ 0.000
‘PKT OD. Z’ 20.000 ‘REF.PNT Z’ 20.000
‘DLUGOSC 54.000 ‘LENGTH’ 54.000
‘KAT’ 0.000 ‘ANGLE’ 0.000
‘PT WYJ. 3 ‘START PNT’ 3
— SET - SET
3) Wprowadzi¢ dane dla warunku frezowania w Cutting 3) Input the data for the milling condition in Cutting Setting.
Setting.
‘N.C. ‘ ,
F‘CT ALW’ KAT C
X ‘C-ANGLE’
‘Gt. CIECIA
‘CUT. DEP.
‘GORNE X’ - - —
‘TOP X'
‘Gt. CIECIA 10.000 ‘CUT. DEP. 10.000
‘GORNE X’ 80.000 ‘TOP X’ 80.000
‘PUNKT I 90.000 ‘I POINT’ 90.000
‘N.C.’ 20.000 ‘CT ALW’ 20.000
‘N.W.D. 0.200 ‘BTM F.ALW’ 0.200
‘N.W. B 0.000 ‘SD F.ALW 0.000
‘FAZA ‘BRAK’ ‘CHAMFER’ ‘NONE’
‘NAKLADANIE’ ‘BRAK’ INTERFER.’ ‘NONE’
‘KAT C’ 0.000 ‘C-ANGLFE’ 0.000
‘KOPIE C’ ‘BRAK’ ‘C-COPIES’ ‘NONE’
‘KAT KOP.’ (Brak pozycji) ‘COPY ANGLE’ (No Entry)
— SET — SET
4) Stukngc Save. 4) Tap Save.
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J uwaca

] noTE

Pozycja ‘FAZA' przeznaczona jest dla tuku. Fazowania nie mozna
ustawi¢ na tuku.

This ‘CHAMFER'’ is for the arc. Chamfering cannot be set on an
arc.

29 Os Y: Wybieranie z wyspami (opcja)
Y-Axis: Pocketing with Islands (Option)

Rysunek czesci

Part Drawing
10
Cc2
10] | y /
30 :_'L____i__qu
#102 /\% 50
’ N 7 7 7
RT0 55
A
80 l
Y  —
160

1. Wprowadzi¢ dane detalu w Common Setting w Cycle
Manager.

1. Input the data of the workpiece in Common Setting of
Cycle Manager.

‘MAT. PRZ.’ ‘CARB. STL’ ‘WORK MAT. ‘CARB. STU’

‘FORMA SUR. ‘PRET’ ‘BLANK SHAPE’ ‘BAR’

‘S.Z. SUROW’ 102.000 ‘BLANK O.D. 102.000

‘S.W. SUROW 0.000 ‘BLANK |.D.’ 0.000

‘Dt.. SUROW’ 160.000 ‘BLANK LEN.’ 160.000

‘NA. P. K. 0.000 ‘E.FC ALW’ 0.000

‘G508’ 2000 ‘G508’ 2000

‘UCHWI/SR. ‘PRACA UCHWYTU’ ‘CHUCK/CENTR’ ‘CHUCK WORK’
- OK - 0K

2. Ustawié¢ uklad wspétrzednych detalu w Cycle Set.

2. Set the work coordinate system in Cycle Set.

‘WS. PRZ’

‘G54’

‘WORK COORD’

‘G54’

- OK

3. Ustawi¢ obrébke srednicy zewnetrznej, stukajac + —

Cycle.

1) Wybra¢ typ obrobki srednicy zewnetrzne;.

- OK

3. Set the 0.D. machining by tapping + — Cycle.

1) Select the type of O.D. machining.

CYCLE MENU

CYCLE MENU

“1: PR. SKRET » ‘1: OGOLNE’ » “1: SZ(LEWAY

“1: TURN PROC’ » “1: GENERAL' » ‘1: O.D. (LEFT)

Q:j “Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje ‘1:

OGOLNE” (strona 1-176)

VF-NL_C-BOPLEN
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2) Wprowadzi¢ dane ksztattu obrébki sSrednicy zewnetrznej na

ekranie Kontur (od A do B na rysunku) w ponizszej
kolejnosci.

/B

2) Input the shape data of the O.D. machining in the Contour
screen (from A to B in the figure) in the following order.

C2

‘KAT WYJ. KIER. upP ‘ST ANG DIR’ upP
‘KAT (0 - 90) 90.00000 ‘ANGLE (0 - 90) 90.00000
‘PUNKT WYJSCIOWY X’ 100.00000 ‘START X’ 100.00000
‘PUNKT WYJSCIOWY Z’ 0.00000 ‘START Z' 0.00000
— SET — SET
a (Stukna¢ przycisk) a (Tap the button)
‘FAZA 2.00000 ‘CHAMFER’ 2.00000
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD’ ‘CUT DIR’ ‘FORWARD’
— SET — SET
< =
‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK’ ‘PREV.REL. ‘NONE’
‘PUNKT KONCOWY Z’ 150.00000 ‘END Z’ 150.00000
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD’ ‘CUT DIR’ ‘FORWARD’

3) Stukna¢ SET — SHAPE END.
4) Wprowadzi¢ dane dla wykonczenia procesu $rednicy

3) Tap SET — SHAPE END.
4) Input the data for the O.D. process finishing in Cutting

zewnetrznej w Cutting Setting. Setting.
‘RODZAJ ZAKONCZENIA ‘NARZEDZIE ‘FINISH TYPE’ ‘FINISHING TOOL’
WYKONCZENIOWE’ ‘EALW X 0.100
‘NAD. W. X' 0.100 ‘FALW Z' 0.100
‘NAD. W. Z’ 0.100
— SET - SET
5) Stuknac¢ Save. 5) Tap Save.

4. Ustawi¢ frezowanie, stukajac + — Cycle.

4. Set the milling by tapping + — Cycle.

1) Wybrac typ frezowania.

1) Select the milling type.

CYCLE MENU CYCLE MENU
‘6: FREZOW.” » ‘3: P BOCZ' » ‘3: P BOCZ » ‘2: LINIA ‘6: MILLING’ » ‘3: SIDE FACE’ » ‘3: SIDE FACE’ » ‘2:
LINE’

Q:J “Pozycje ustawien ksztattu dla procesu frezowania”
(strona 1-216)

@1 “Shape Setting ltems for Milling Process” (page 1-216)
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2) Wprowadzi¢ dane dla pozycji frezowania w Shape.

2) Input the data for the milling position in Shape.

‘DLUGOSC
‘LENGTH’
‘PKT ODN.’, ‘PT ODN. Y’, ‘PKT OD. Z
/ ‘REF.PNT’, ‘REF.PNTY’, ‘REF.PNT Z
‘PKT ODN.’ 2 ‘REF.PNT’ 2
‘PT ODN. Y’ 0.000 ‘REF.PNTY’ 0.000
‘PKT OD. Z’ 80.000 ‘REF.PNT Z 80.000
‘DLUGOSC” 51.000 ‘LENGTH” 51.000
‘KAT 0.000 ‘ANGLE’ 0.000
‘PTWYJ. 3 ‘START PNT’ 3
— SET — SET
] uwaca ] noTe

* Wprowadzi¢ jako warto$¢ promienia.

3) Wprowadzi¢ dane dla warunku frezowania w Cutting

* Input this as a radius value.

3) Input the data for the milling condition in Cutting Setting.

Setting.
‘N.C.
‘CT ALW’
‘Gt. CIECIA
‘CUT. DEP.
7 ‘GORNE X'|
‘TOP X’
I E—
‘Gt.. CIECIA’ 10.000 ‘CUT. DEP’ 10.000
‘GORNE X’ 100.000 ‘TOP X' 100.000
‘PUNKT I 110.000 ‘I POINT’ 110.000
‘N. C. 80.000 ‘CT ALW’ 80.000
‘KAT C’ 0.000 ‘C-ANGLFE’ 0.000
‘KOPIE C’ 1 ‘C-COPIES’ 1
‘KAT KOP.’ 180.000 ‘COPY ANGLFE’ 180.000
— SET — SET
4) Stukng¢ Save. 4) Tap Save.

5. Ustawi¢ ksztatt wybrania z wyspa, stukajac + —
Cycle.

5. Set the pocket with island shape by tapping + — Cy-
cle.

1) Wybra¢ typ frezowania.

1) Select the milling type.

CYCLE MENU CYCLE MENU
‘6: FREZOW. » ‘3: P BOCZ' » ‘6: W ZAGLEB." » 2: ‘6: MILLING’ » ‘3: SIDE FACE’ » ‘6: POCKET ISLAND’ »
KWADRAT’ ‘2: SQUARFE’
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2) Wprowadzi¢ ksztatt wybrania z wyspg w Shape

2) Input the pocket with island shape in Shape

‘DLUGOSC B’ ‘KRAWEDZ R’
‘LENGTH B’ ‘CORNER R’
N\
‘PKT ODN.’, ‘PT ODN. Y’ —t ‘DLUGOSE A
‘REF.PNT’, ‘REF.PNT Y’ \ ‘LENGTH A’
, - ,
;\ ‘PKTOD. Z
‘REF.PNT Z
XY(YZ)/RC XY(YZ) XY(YZ)/RC XY(YZ)
‘PKT ODN.’ 5 ‘REF.PNT’ 5
‘PT ODN. Y’ 0.000 ‘REF.PNT Y’ 0.000
‘PKT OD. Z 55.000 ‘REF.PNT Z’ 55.000
‘DLUGOSC A 50.000 ‘LENGTH A 50.000
‘DLUGOSC B’ 30.000 ‘LENGTH B’ 30.000
‘KRAWEDZ R’ 5.000 ‘CORNER R’ 5.000
‘KAT’ 0.000 ‘ANGLE’ 0.000
‘TYP ZBLIZ ‘BRAK’ ‘APPR.TYPE’ ‘NONE’
‘TYP WYJ.’ ‘BRAK’ ‘RETR.TYPE’ ‘NONE’
‘PWDOLY ‘BRAK’ ‘DOWN PTY’ ‘NONFE’
‘P W DOL Z’ ‘BRAK’ ‘DOWN PT Z ‘NONE’
‘TYP CIECIA ‘PODCIECIE’ ‘CUT TYPE’ ‘DOWN-CUT’
‘TYP W DOY’ PLUNGE ‘DOWN TYPE’ PLUNGE
‘ZMIANA ‘BRAK’ ‘SHIFT’ ‘NONFE’
‘KOPIUJ’ ‘BRAK’ ‘COPY’ ‘NONE’
— SET — SET

6. Doda¢ wyspe w ksztalcie “wybrania z wyspa”.

6. Add the island in the “pocket with island” shape.

1) Stukngé¢ Add Island w Shape.
2) Wybracé typ wyspy.

1) Tap Add Island in Shape.
2) Select the type of island.

CYCLE MENU

CYCLE MENU

‘3: KOLO’

‘3: CIRCLE’

3) Wprowadzi¢ dane dla pozycji wyspy w Shape.

3) Input the data for the position of the island in Shape.

‘PT ODN. Y’
/7< ‘REF.PNTY’

‘PROMIEN’ St |
‘RADIUS’ H ‘PKT OD. Z’
I— ‘REF.PNT Z’

XY(YZ)/RC XY(YZ) XY(YZ)/RC XY(YZ)

‘PT ODN. Y’ 0.000 ‘REF.PNT Y’ 0.000

‘PKT OD. Z' 55.000 ‘REF.PNT Z 55.000

‘PROMIEN’ 10.000 ‘RADIUS’ 10.000

‘KAT 0.000 ‘ANGLE’ 0.000
- SET - SET
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4) Wprowadzi¢ dane dla warunku frezowania wyspy w

Cutting Setting.

4) Input the data for the milling condition of the island in

Cutting Setting.

‘Gt. CIECIA
_ ‘CUT. DEP!
L jr
‘GORNE X’
‘TOP X'
I
‘Gt. CIECIA 5.000 ‘CUT. DEP’ 5.000
‘GORNE X’ 80.000 ‘TOP X’ 80.000
‘PUNKT I 90.000 ‘I POINT’ 90.000
‘N. W. D 0.200 ‘BTM F.ALW 0.200
‘N.W. B. 0.200 ‘SD F.ALW 0.200
‘FAZA 0.500 ‘CHAMFER’ 0.500
‘NAKLADANIE’ ‘BRAK’ ‘INTERFER.’ ‘NONE’
‘KAT C’ 0.000 ‘C-ANGLFE’ 0.000
‘KOPIE C’ ‘BRAK’ ‘C-COPIES’ ‘NONE’
‘KAT KOP.’ (Brak pozycji) ‘COPY ANGLFE’ (No Entry)
— SET — SET
] uwaca ] noTE

Ustawi¢ narzedzie o $rednicy ¢5 lub mniejszej w polu ‘SR NARZ’ w

Tool Setting.

m Systemy narzedzi/detali
5) Stuknag¢ Save.

Set a tool of ¢5 or less in the ‘TL DIA.’ field in Tool Setting.

m Tool/Workpiece systems

5) Tap Save.

2-10 Otwarte wybranie: Wolny kontur (opcja)
Open Pocket: Free Contour (Option)
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1. Wprowadzi¢ dane detalu w Common Setting w Cycle
Manager.

1. Input the data of the workpiece in Common Setting of
Cycle Manager.

‘MAT. PRZ. ‘CARB. STL ‘WORK MAT.’ ‘CARB. STL

‘FORMA SUR"’ ‘PRET’ ‘BLANK SHAPE’ ‘BAR’

‘S.Z. SUROW’ 130.000 ‘BLANK O.D.’ 130.000

‘S.W. SUROW 0.000 ‘BLANK I.D.’ 0.000

‘DL. SUROW’ 100.000 ‘BLANK LEN.’ 100.000

‘NA. P. K’ 0.000 ‘E.FC ALW’ 0.000

‘G508’ 2000 ‘G508’ 2000

‘UCHWI/SR. ‘PRACA UCHWYTU’ ‘CHUCK/CENTR’ ‘CHUCK WORK’
— OK — OK

2. Ustawic¢ ukiad wspotrzednych detalu w Cycle Set.

2. Set the work coordinate system in Cycle Set.

‘WS. PRZ’ ‘G54’

‘WORK COORD’ ‘G54’

— OK

3. Ustawic¢ obrobke srednicy zewnetrznej, stukajac + —
Cycle.

1) Wybrac typ obrobki srednicy zewnetrznej.

— OK

3. Set the 0.D. machining by tapping '+ — Cycle.

1) Select the type of O.D. machining.

CYCLE MENU

CYCLE MENU

“1: PR. SKRET' B ‘1: OGOLNE’ B ‘1: SZ(LEWA)

“1: TURN PROC’ » “1: GENERAL » “1: O.D. (LEFTY

m Dane szczegoétowe zostajg wyswietlone w przypadku
wyboru “1: GENERAL”

2) Wprowadzi¢ ksztatt detalu (A - B) na ekranie Kontur,
postepujac zgodnie z ponizszymi krokami.

m Detail Data displayed When “1: GENERAL” is Selected

2) Input the workpiece shape (A - B) in the Contour screen by
following the steps below.

B
A
C2
60
‘KAT WYJ. KIER” UP ‘ST ANG DIR’ upP
‘KAT (0 - 90)’ 90.00000 ‘ANGLE (0 - 90) 90.00000
‘PUNKT WYJSCIOWY X’ 120.00000 ‘START X’ 120.00000
‘PUNKT WYJSCIOWY Z’ 0.00000 ‘START Z' 0.00000
— SET — SET
Y Y
‘FAZA 2.00000 ‘CHAMFER’ 2.00000
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD’ ‘CUT DIR’ ‘FORWARD’
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— SET — SET
— —
‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL. ‘NO RELATIONS’
‘PUNKT KONCOWY Z’ 90.00000 ‘END Z' 90.00000
‘KIERUNEK CIECIA ‘DO PRZOD’ ‘CUT DIR’ ‘FORWARD’

— SET — SHAPE END

3) Wprowadzi¢ dane wykonczenia dla obrébki srednicy
zewnetrznej w Cutting Setting.

— SET — SHAPE END

3) Input the data for the finishing in the O.D. machining in
Cutting Setting.

‘RODZAJ ZAKONCZENIA'  ‘NARZEDZIE
WYKONCZENIOWE’

‘NAD. W. X’ 0.100
‘NAD. W. Z’ 0.100
‘ODL. WYJ.’ 0.500
‘ZM. POS. (Brak pozycii)
‘OB AUTO’ ‘WAZNY’
‘P. WYKON.’ ‘P. ODWR"’
‘KC.Z’ ‘PRZY KAZDYM WCIECIU’
‘WYJ CYK’ ‘Wt
— SET

4) Stukng¢ Save.

4. Ustawi¢ frezowanie, stukajagc '+ — Cycle.

‘FINISH TYPE’ ‘FINISHING TOOL’
‘FALW X' 0.100
‘FALW Z’ 0.100
‘RETR.DIST’ 0.500
‘CHG.FEED’ (No Entry)
‘AREA AUTO’ ‘VALID’
‘F.PRIOR"’ ‘REV.PRIOR’
‘R.CT COPY’ ‘AT EACH CUT-IN’
‘CYCL OuUT ‘ON’
— SET
4) Tap Save.

4. Set the milling by tapping + — Cycle.

1) Wybra¢ typ frezowania.

1) Select the type of milling.

CYCLE MENU

CYCLE MENU

‘6: FREZOW.” B “1: P KON’ B ‘4: O ZAGLEB.’

‘6: MILLING’ » “1: END FACE’ » ‘4: OPEN POCKET’

2) Wprowadzi¢ ksztatt otwartego wybrania w polu KONTUR.

2) Input the shape of the open pocket in CONTOUR.

‘PROMIEN’
‘RADIUS’

‘KAT WYJ. KIER ‘BRP’ ‘ST ANG DIR’ ‘NO RELATION'
‘KAT (0 - 90 ‘ANGLE (0 - 90Y

‘START Xd' 0.00000 ‘START Xd' 0.00000
‘PUNKT WYJSCIOWY Y’ 60.00000 ‘START Y’ 60.00000
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— SET — SET
~ ~
‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL.’ ‘NO RELATIONS’
‘PROMIEN’ 60.00000 ‘RADIUS’ 60.00000
‘SROD. Xd’ 0.00000 ‘CENTER Xd’ 0.00000
‘SROD. Y’ 0.00000 ‘CENTER Y’ 0.00000
(Okreslane automatycznie) (To be determined
‘PUNKT KONCOWY Xd’ 0.00000 automatically)
‘PUNKT KONCOWY Y’ 60.00000 ‘END Xd’ 0.00000
(Okreslane automatycznie) ‘END Y’ 60.00000
‘WYBIERZ LUK’ ‘AUTOMATYCZNE’ (To be determined
‘WYB. POW. PROD." ‘POWIERZCHNIA automatically)
OTWARTA’ ‘SELECT ARC’ ‘AUTOMATIC’
‘SELEC.PROD’ ‘OPEN FACFE’
— SET — SHAPE END — SET — SHAPE END
3) Wprowadzi¢ metode wysytania. 3) Input the output method.
‘WYJSCIE’ ‘WYJ. XY’ ‘OUTPUT ‘XY ouT
‘TYP ZBLIZ ‘BRAK’ ‘APPR.TYPE’ ‘NONE’
TYP WYJ. ‘BRAK’ ‘RETR.TYPE’ ‘NONE’
‘P WDOL X ‘BRAK POWIAZANIA ‘DOWN PT X’ ‘NO RELATIONS’
‘PWDOL Y ‘BRAK POWIAZANIA ‘DOWN PTY’ ‘NO RELATIONS’
‘TYP W GOR’ ‘PRZY KAZDYM WCIECIU,’ ‘UP TYPE’ ‘AT EACH CUT-IN’
‘POZ. CIEC’ ‘CIECIE STRONY PRAWEJ ‘CUT POS.’ ‘RIGHT SIDE CUTTING’
— SET — SET

5. Doda¢ wyspe do otwartego wybrania.

5. Add the island to the open pocket.

1) Stukng¢ Add Island w Shape.
2) Wybracé typ wyspy.

1) Tap Add Island in Shape.
2) Select the type of island.

CYCLE MENU

CYCLE MENU

“1: WOLNY ZAR’

‘1: FREE CONTOUR’

3) Wprowadzi¢ dane dla ksztattu wyspy w polu KONTUR w
nastepujacej kolejnosci.

‘START Xd’, ‘PUNKT
WYJSCIOWY Y’, ‘PROMIEN’
‘START Xd’, ‘START Y’, ‘RADIUS’

‘PROMIEN’

3) Input the data for the island shape in CONTOUR in the
following order.

‘POP. PROM. KRAW.’
‘PREV. R’

CENTER R RADIS SKOK:
‘$ROD. C’ ‘PITCH’
‘CENTER C’
‘KAT WYJ. KIER” ‘BRP’ ‘ST ANG DIR’ ‘NO RELATION'
‘KAT (0 - 90) ‘ANGLE (0 - 90)
‘START Xd' 0.00000 ‘START Xd’ 0.00000
‘PUNKT WYJSCIOWY Y’  45.00000 ‘START Y’ 45.00000
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- SET — SET
' '
‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL.’ ‘NO RELATIONS’
‘POP. PROM. KRAW.’ (Brak pozycji) ‘PREV. R’ (No Entry)
‘PROMIEN’ 45.00000 ‘RADIUS’ 45.00000
‘SROD. Xd’ 0.00000 ‘CENTER Xd’ 0.00000
‘SROD. Y’ 0.00000 ‘CENTER Y’ 0.00000
(Okreslane automatycznie) (To be determined
‘PUNKT KONCOWY Xd’ 45.00000 (okreslane automatically)
automatycznie) ‘END Xd’ 45.00000 (To be determined
‘PUNKT KONCOWY Y’ 38.97114 automatically)
(Okreslane automatycznie) ‘END Y’ 38.97114
‘WYBIERZ UK’ ‘AUTOMATYCZNE’ (To be determined
automatically)
‘SELECT ARC’ ‘AUTOMATIC’
— SET — SET
0,- 0.—
‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘PRAWA ‘PREV.REL.’ ‘RIGHT’
‘POP. PROM. KRAW.’ 5.00000 ‘PREV. R’ 5.00000
‘PROMIEN’ 7.50000 ‘RADIUS’ 7.50000
CENTER XY/RC RC CENTER XY/RC RC
‘SROD. R’ 37.50000 ‘CENTER R’ 37.50000
‘SROD. C’ 60.00000 ‘CENTER C’ 60.00000
CENTER XY/RC XY CENTER XY/RC XY
‘PUNKT KONCOWY Xd’ 30.00000 ‘END Xd’ 30.00000
(Okreslane automatycznie) (To be determined
‘PUNKT KONCOWY Y’ 25.98076 automatically)
(Okreslane automatycznie) ‘END Y’ 25.98076
‘WYBIERZ LUK’ ‘AUTOMATYCZNE’ (To be determined
automatically)
‘SELECT ARC’ ‘AUTOMATIC’
— SET — SET
ol il }
‘WZGL. DO POP. FO. ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL.’ ‘NO RELATIONS’
‘POP. PROM. KRAW.’ (Brak pozycji) ‘PREV. R’ (No Entry)
‘NA ODWR. OSIE Xd’ 0.00000 ‘ON INV. Xd’ 0.00000
‘NA ODWR. OSIE Y’ 0.00000 ‘ON INV. Y’ 0.00000
‘ODWR. KAT OSI’ 60.00000 ‘INV.AX ANG’ 60.00000
‘Nr ROZ KOP.’ 1 ‘COPY ST No.’ 1
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— SET — SET
N N
‘WZGL. DO POP. FO.’ ‘BRAK POWIAZANIA ‘PREV.REL. ‘NO RELATIONS’
‘POP. PROM. KRAW.’ (Brak pozyciji) ‘PREV. R’ (No Entry)
‘SRODEK OBROTU Xd’ 0.00000 ‘CENTER Xd’ 0.00000
‘SRODEK OBROTU Y’ 0.00000 ‘CENTER Y’ 0.00000
‘KAT SKOKU’ —60.00000 ‘PTCH ANG’ —60.00000
‘LICZBA KOPII 5 ‘COPY NUM’ 5
‘Nr ROZ KOP.’ 1 ‘COPY ST No.’ 1
— SET — SHAPE END — SET — SHAPE END
4) Wprowadzi¢ dane dla warunku frezowania wyspy w 4) Input the data for the milling condition of the island in
Cutting Setting. Cutting Setting.
‘Gt. CIECIA 5.000 ‘CUT. DEP. 5.000
‘GORNE Z’ 0.000 ‘TOP Z 0.000
‘PUNKT I’ 10.000 ‘I POINT’ 10.000
‘N.W.D. 0.100 ‘BTM F.ALW’ 0.100
‘N.W. B 0.100 ‘SD F.ALW 0.100
‘FAZA ‘BRAK’ ‘CHAMFER’ ‘NONFE’
‘NAKLADANIE’ ‘BRAK’ INTERFER. ‘NONFE’
‘KAT C’ 0.000 ‘C-ANGLFE’ 0.000
‘KOPIE C’ ‘BRAK’ ‘C-COPIES’ ‘NONFE’
T uwaca t NoTE
Nie wprowadzac¢ zadnej wartosci dla pozycji ‘KAT KOP.’. No input is necessary for ‘COPY ANGLE’.
— SET — SET
] uwaca ] noTE
Ustawi¢ narzedzie o $rednicy ¢15 lub mniejszej w polu ‘SR. Set a tool of ¢$15 or less in the ‘TL. DIA ' field in Tool Setting.
NARZ." w Tool Setting.
5) Stuknac¢ Save. 5) Tap Save.
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2-11 Skrawanie kotowe (modele wyposazone w oS Y)

Circular Cutting (Y-Axis Specifications)

Rysunek czesci
Part Drawing
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1. Wprowadzi¢ dane detalu w Common Setting w Cycle
Manager.

. Input the data of the workpiece in Common Setting of
Cycle Manager.

‘MAT. PRZ.’ ‘CARB. STL’ ‘WORK MAT. ‘CARB. STU’

‘FORMA SUR.’ ‘PRET’ ‘BLANK SHAPE’ ‘BAR’

‘S.Z. SUROW 70.000 ‘BLANK O.D. 70.000

‘S.W. SUROW’ 0.000 ‘BLANK |.D.’ 0.000

‘Dt. SUROW’ 50.000 ‘BLANK LEN.’ 50.000

‘NAD. P. K. 0.000 ‘E.FC ALW’ 0.000

‘G508’ 2000 ‘G508’ 2000

‘UCHWYT/SR.’ ‘UCHWYT PRZ’ ‘CHUCK/CENTR’ ‘CHUCK WORK’
- OK - OK

2. Ustawié¢ uklad wspétrzednych detalu w Cycle Set.

2. Set the work coordinate system in Cycle Set.

‘WRZECIONO’ ‘WRZECIONO 71’ ‘SPINDLE’ ‘SPINDLE 71’
‘WS. PRZ’ ‘G54’ ‘WORK COORD’ ‘G54’
— OK — OK

3. Ustawi¢ skrawanie kotowe, stukajac + — Cycle.

3. Set the circular cutting by tapping | + — Cycle.

1) Wybra¢ typ frezowania.

1) Select the milling type.

CYCLE MENU

CYCLE MENU

‘6: FREZOW.” »'1:P KON’ B> ‘3: BOCZNA B> ‘7: KOLO’

‘6: MILLING’ »“1: END FACE’ » ‘3: SIDE’» 7: CIRCLE’
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2) Wprowadzi¢ dane dla pozycji frezowania w Shape.

‘PROMIEN’
‘RADIUS’

2) Input the data for the milling position in Shape.

‘PT ODN. X', ‘PT ODN. Y’
‘REF.PNT X', ‘REF.PNT Y’

‘WYJSCIE’ ‘WYJ. XY’ ‘OUTPUT Xy ouT
‘PT ODN. X’ 20.000 ‘REF.PNT X' 20.000
‘PT ODN. Y’ 0.000 ‘REF.PNT Y’ 0.000
‘PROMIEN’ 24.000 ‘RADIUS’ 24.000
‘KAT’ 0.000 ‘ANGLE’ 0.000
‘PT WYJ.’ 1 ‘START PNT’ 1

— SET — SET
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3) Wprowadzi¢ dane dla warunku skrawania kotowego w 3) Input the data for the circular cutting condition in Cutting
Cutting Setting. Setting.
‘FAZA’
‘CHAMFER’
$70 )
‘Gt. CIECIA’
‘CUT. DEP’
50
‘Gt.. CIECIA’ 10.000 ‘CUT. DEP’ 10.000
‘Pow. Z' 0.000 ‘Face Z' 0.000
‘PUNKT I 2.000 ‘I POINT’ 2.000
‘N. C. 20.000 ‘CT ALW’ 20.000
‘N.W.D. 0.200 ‘BTM F.ALW’ 0.200
‘N.W. B’ 0.200 ‘SD FALW 0.200
‘FAZA 1.000 ‘CHAMFER’ 1.000
‘NAKEADANIE’ ‘BRAK’ INTERFER. ‘NONE’
‘KAT C’ 0.000 ‘C-ANGLFE’ 0.000
‘KOPIE C’ ‘BRAK’ ‘C-COPIES’ ‘NONE’
— SET — SET
4) Stukng¢ Save. 4) Tap Save.
212 Skrawanie kotowe (specyfikacje osi Y): W przypadku pogtebiania czotowego lub fazowania przy

uzyciu skrawania kotowego (metoda, w ktérej pogtebianie czolowe jest wysytane jako skrawanie
kotowe, a pozycjonowanie jest wysytane jako operacja w osi C)

Circular Cutting (Y-axis specifications): When Performing Spot Facing or Chamfering by Using
Circular Cutting (Method in Which Spot Facing is Output as Circular Cutting, and Positioning is
Output as C-axis Operation)

Rysunek czesci
Part Drawing
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1. Wprowadzi¢ dane detalu w Common Setting w Cycle

1. Input the data of the workpiece in Common Setting of

Manager. Cycle Manager.

‘MAT. PRZ.”’ ‘CARB. STL ‘WORK MAT.’ ‘CARB. ST

‘FORMA SUR.’ ‘PRET’ ‘BLANK SHAPE’ ‘BAR’

‘S.Z. SUROW 120.000 ‘BLANK O.D. 120.000

‘S.W. SUROW’ 0.000 ‘BLANK I.D.’ 0.000

‘Dt. SUROW’ 80.000 ‘BLANK LEN.’ 80.000

‘NA. P. K’ 0.000 ‘E.FC ALW’ 0.000

‘G508’ 2000 ‘G508’ 2000

‘UCHWI/SR. ‘PRACA UCHWYTU’ ‘CHUCK/CENTR’ ‘CHUCK WORK’
— OK — OK

2. Ustawic¢ ukiad wspotrzednych detalu w Cycle Set.

2. Set the work coordinate system in Cycle Set.

‘WS. PRZ’ ‘G54’

‘WORK COORD’ ‘G54’

— OK

3. Ustawic¢ obrébke otworu, stukajac | + — Cycle.

— OK

3. Set the hole machining by tapping '+ — Cycle.

1) Ustawi¢ typ obrébki otworow.

1) Select the type of hole machining.

CYCLE MENU CYCLE MENU
‘5: OTWOR’ » “1: P KON’ B~ ‘6: POG CZOL’ B ‘5: KOLO’ ‘5: HOLE’ » ‘1: END FACE’ » ‘6: SPOT FACE’ » ‘5:
CIRCLE’

@1 “Ustawianie warunkéw narzedzi/warunkéw obroébki dla
procesu obrobki otworéw” (strona 1-208)

2) Wprowadzi¢ dane pozycji otworu w Shape.

m “Setting Tool Conditions/Machining Conditions for Hole
Machining Process” (page 1-208)

2) Input the hole position data in Shape.

‘PROMIEN’
‘RADIUS’

X
co°
‘KAT PRO.’
‘STANGLE’

‘PT ODN. X, ‘PT ODN. Y’
‘REF.PNT X', ‘REF.PNT Y’

‘WYJSCIE’ ‘WYJ. XY’ ‘OUTPUT ‘XY ouUT
‘PT ODN. X' 0.000 ‘REF.PNT X' 0.000
‘PT ODN. Y’ 0.000 ‘REF.PNT Y’ 0.000
‘PROMIEN’ 40.000 ‘RADIUS’ 40.000
‘KAT PRO.’ 0.000 ‘ST.ANGLE’ 0.000
‘OTWORY’ 1 ‘HOLES’ 1

— SET — SET
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3) Wprowadzi¢ dane ksztattu dla otworéw w Cutting Setting.  3) Input the shape data for the holes in Cutting Setting.

‘WST. SR’

‘PRE. DIA. , Y
‘SR.P.CZ
\K]I:I:/ ‘SPTF DIA
L ‘Gt. OB’
i i ﬂ& ‘EFFCT.DEP’.
—‘GLEB WST.’
q ‘PRE.DPTH’
e
‘FAZA
‘CHAMFER’

‘WST OTWOR'’ ‘SLEPE’ ‘PRE-HOLFE’ ‘BLIND’
‘SR.P.CZ 20.000 ‘SPT.F DIA 20.000
‘WST. SR’ 14.000 ‘PRE. DIA. 14.000
‘Pow. Z’ 0.000 ‘Face Z' 0.000
‘PUNKT I’ 5.000 ‘I POINT’ 5.000
‘GL. OB’ 5.000 ‘EFFCT.DEP’ 5.000
‘GLEB WST. 10.000 ‘PRE.DPTH’ 10.000
‘FAZA 1.000 ‘CHAMFER’ 1.000
‘F. SP. PR’ ‘BRAK’ ‘P.HL CHMF’ ‘NONE’
‘KAT C’ 0.000 ‘C-ANGLFE’ 0.000
‘KOPIE C’ 3 ‘C-COPIES’ 3

‘KAT KOP.’ 90.000 ‘COPY ANGLE’ 90.000

— SET — SET
4) Stukng¢ Save. 4) Tap Save.
2-13 Skrawanie naroznikow z preta (modele wyposazone w oS Y)

Corner Cutting from Bar (Y-Axis Specifications)

Rysunek czesci
Part Drawing

40

o0 | - : 4 {f

50

100

Materiat: Stal weglowa
Material: Carbon Steel
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1. Wprowadzi¢ dane detalu w Common Setting w Cycle
Manager.

1.

Input the data of the workpiece in Common Setting of
Cycle Manager.

‘MAT. PRZ. ‘CARB. STL ‘WORK MAT.’ ‘CARB. STL

‘FORMA SUR"’ ‘PRET’ ‘BLANK SHAPE’ ‘BAR’

‘$.Z. SUROW’ 70.000 ‘BLANK O.D.’ 70.000

‘S.W. SUROW 0.000 ‘BLANK I.D.’ 0.000

‘DL. SUROW’ 100.000 ‘BLANK LEN.’ 100.000

‘NAD. P. K/ 0.000 ‘E.FC ALW’ 0.000

‘G508’ 2000 ‘G508’ 2000

‘UCHWYT/SR. ‘UCHWYT PRZ ‘CHUCK/CENTR’ ‘CHUCK WORK’
— OK — OK

2. Ustawic¢ ukiad wspotrzednych detalu w Cycle Set.

2. Set the work coordinate system in Cycle Set.

‘WRZECIONO’ ‘WRZECIONO 1’ ‘SPINDLE’ ‘SPINDLE 1’
‘WS. PRZ. ‘G54’ ‘WORK COORD’ ‘G54’
- OK - OK

3. Ustawi¢ frezowanie, stukajac + —Cycle.

3. Set the milling by tapping + —Cycle.

1) Wybrac typ frezowania.

1) Select the milling type.

CYCLE MENU CYCLE MENU
‘6: FREZOW.” »~‘3: BOCZNA' B ‘1: P. PLASKA B~ 2: ‘6: MILLING’ »‘3: SIDE’» ‘1: FLAT FACE’» 2: SQUARFE’
KWADRAT’

2) Wprowadzi¢ dane dla pozycji frezowania w Shape.

2) Input the data for the milling position in Shape.

50

151

25

‘PKT ODN.’ 5 ‘REF.PNT’ 5

‘PT ODN. Y’ 0.000 ‘REF.PNT Y’ 0.000
‘PUN.ODN. Z’ 25.000 ‘REF.PNT Z’ 25.000
‘DLUGOSC A 50.000 ‘LENGTH A 50.000
‘DLUGOSC B’ 40.000 ‘LENGTH B’ 40.000
‘KAT’ 0.000 ‘ANGLE’ 0.000
‘PT WYJ. 1 ‘START PNT’ 1

— SET — SET
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3) Wprowadzi¢ dane dla warunku frezowania w Cutting 3) Input the data for the milling condition in Cutting Setting.
Setting.
‘DLUGOSC B’
‘LENGTH B’
‘DLUGOSC A’
‘LENGTH A’
‘P.C. X 50.000 ‘CUT FC X 50.000
‘N. C. 10.000 ‘CT ALW’ 10.000
‘PUNKT I 75.000 ‘I POINT’ 75.000
‘NAD. WYK.’ 0.200 ‘FIN. ALW’ 0.200
‘KAT C’ 0.000 ‘C-ANGLFE’ 0.000
‘KOPIE C’ 3 ‘C-COPIES’ 3
‘KAT KOP.’ 90.000 ‘COPY ANGLFE’ 90.000
— SET — SET
4) Stukng¢ Save. 4) Tap Save.
214 Obrébka powierzchni Srubowych (modele wyposazone w oS Y)

Helical Machining (Y-Axis Specifications)

Rysunek czesci
Part Drawing
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Materiat: Stal weglowa
Material: Carbon Steel
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1. Wprowadzi¢ dane detalu w Common Setting w Cycle
Manager.

1. Input the data of the workpiece in Common Setting of
Cycle Manager.

‘MAT. PRZ. ‘CARB. STL ‘WORK MAT.’ ‘CARB. STL

‘FORMA SUR"’ ‘PRET’ ‘BLANK SHAPE’ ‘BAR’

‘$.Z. SUROW’ 40.000 ‘BLANK O.D.’ 40.000

‘S.W. SUROW 0.000 ‘BLANK I.D.’ 0.000

‘DL. SUROW’ 30.000 ‘BLANK LEN.’ 30.000

‘NAD. P. K/ 0.000 ‘E.FC ALW’ 0.000

‘G508’ 2000 ‘G508’ 2000

‘UCHWYT/SR. ‘UCHWYT PRZ ‘CHUCK/CENTR’ ‘CHUCK WORK’
— OK — OK

2. Ustawic¢ ukiad wspotrzednych detalu w Cycle Set.

2. Set the work coordinate system in Cycle Set.

‘WRZECIONO’ ‘WRZECIONO 1’ ‘SPINDLE’ ‘SPINDLE 1’
‘WS. PRZ. ‘G54’ ‘WORK COORD’ ‘G54’
- OK - OK

3. Ustawi¢ obrébke powierzchni srubowych, stukajac  +
— Cycle.

1) Wybrac typ obrébki powierzchni srubowych.

3. Set the helical machining by tapping + — Cycle.

1) Select the helical machining type.

CYCLE MENU CYCLE MENU
‘5: OTWOR' B “1: P KON'®~ ‘6: POG CZOL'®» “1: PKT ~ ‘5:HOLE’ B “1: END FACE'» ‘6: SPOT FACE'» ‘1: POINT
(X.Y)y XYy

2) Wprowadzi¢ dane dla pozycji obrébki powierzchni
Srubowych w Shape.

2) Input the data for the helical machining position in Shape.

‘WYJSCIE' WYJ. XY’ ‘OUTPUT XY OUT
‘PUNKT 1X’ 0.000 ‘POINT 1 X’ 0.000
‘PUNKT 1Y’ 0.000 ‘POINT 1Y’ 0.000

- SET — SET
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3) Wprowadzi¢ dane dla warunku obrdbki powierzchni

3) Input the data for the helical machining condition in Cutting

Srubowych w Cutting Setting. Setting.
6R. P.CZ
. PE—— ‘SPT.F DIA’
‘WST. SR | — * ‘él’_ OB,
PRE.DIA’ ‘EFFCT.DEP’
‘WST OTWOR'’ ‘PRZEWIER’ ‘PRE-HOLE’ ‘THROUGH’
‘SR.P.CZ 20.000 ‘SPT.F DIA 20.000
‘WST. SR’ 14.000 ‘PRE. DIA’ 14.000
‘Pow. Z' 0.000 ‘Face Z' 0.000
‘PUNKT I 5.000 ‘I POINT’ 5.000
‘Gt. OB’ 15.000 ‘EFFCT.DEP’ 15.000
‘GLEB WST. 45.000 ‘PRE.DPTH’ 45.000
‘FAZA ‘BRAK’ ‘CHAMFER’ ‘NONFE’
‘F. SP. PR’ ‘BRAK’ ‘P.HL CHMF’ ‘NONE’
‘KAT C’ 0.000 ‘C-ANGLFE’ 0.000
‘KOPIE C’ ‘BRAK’ ‘C-COPIES’ ‘NONE’
— SET — SET

4) Ustawi¢ warunki narzedzi w Tool Setting w ponizszy
sposob.

a) Wprowadzié mniejszg warto$é niz warto$é ‘SR. P. CZ’
dla SR. TL frezu walcowo-czotowego, po czym stuknaé

TOOL SEARCH.
b) Wybra¢ dowolne z narzedzi i stukng¢ | » .
c) Ustawi¢ ‘S ZRWZ' dla ‘CYKL'.
5) Wprowadzi¢ wartosci ‘I’ (promieh R) i ‘P’ (gtebokosé
skrawania) w Tool-setting.

m “Ustawianie danych pomocniczych dla procesu obrobki
otworéw” (strona 1-212)

6) Stuknac Save.

VF-NL_C-BOPLEN

4) Set the tool conditions in Tool Setting as follows.

a) Input a value smaller than the ‘SPT.F DIA’ value for TL
DIA of the endmill’, and then tap TOOL SEARCH.

b) Select any one of the tools and tap | » .

c) Set‘HL.CW for ‘CYCLE".

5) Input the ‘I' (radius R) and ‘P’ (cutting depth) values in

Tool-setting.

m “Setting Auxiliary Data for Hole Machining Process”

(page 1-212)
6) Tap Save.
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2-15 Obrébka sworzni mimosrodowych (modele wyposazone w os$ Y)
Eccentric Pin Machining (Y-Axis Specifications)

Rysunek czesci

Part Drawing
20 20 20
60 - - - & -
100
1. Wprowadzi¢ dane detalu w Common Setting w Cycle 1. Input the data of the workpiece in Common Setting of
Manager. Cycle Manager.

‘MAT. PRZ. ‘CARB. STL ‘WORK MAT.’ ‘CARB. STL

‘FORMA SUR.’ ‘PRET’ ‘BLANK SHAPE’ ‘BAR’

‘S.Z. SUROW 60.000 ‘BLANK O.D. 60.000

‘S.W. SUROW’ 0.000 ‘BLANK I.D.’ 0.000

‘Dt. SUROW’ 100.000 ‘BLANK LEN.’ 100.000

‘NAD. P. K. 0.000 ‘E.FC ALW’ 0.000

‘G508’ 2000 ‘G508’ 2000

‘UCHWYT/SR. ‘UCHWYT PRZ’ ‘CHUCK/CENTR’ ‘CHUCK WORK’
— OK — OK
2. Ustawic¢ ukiad wspotrzednych detalu w Cycle Set. 2. Set the work coordinate system in Cycle Set.

‘WRZECIONO’ ‘WRZECIONO 71’ ‘SPINDLE’ ‘SPINDLE 1’

‘WS. PRZ.’ ‘G54’ ‘WORK COORD’ ‘G54’
— OK — OK
3. Ustawié obrébke sworzni mimosrodowych, stukajac 3. Set the eccentric pin machining by tapping |+ — Cy-

+ - Cycle. cle.
1) Wybrac typ frezowania. 1) Select the milling type.
CYCLE MENU CYCLE MENU
‘6: FREZOW.’ = ‘2: CYLINDER B ‘3: BOCZNA » ‘1: ‘6: MILLING’ » ‘2: CYLINDER’» ‘3: SIDE'®» ‘1: PIN’
KOLEK’
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2) Wprowadzi¢ dane dla warunkéw obrébki sworzni
mimosrodowych ) w Cutting Setting.

2) Input the data for the eccentric pin machining conditions 1

in Cutting Setting.

‘WAR.ZMIANY’
‘SHIFT AMT’

‘PROMIEN’
‘RADIUS’

‘WAR.ZMIANY’ 10.000 ‘SHIFT AMT’ 10.000
‘PROMIEN’ 19.000 ‘RADIUS’ 19.000
‘KAT C’ 0.000 ‘C-ANGLFE’ 0.000
‘KAT POD.’ 5.000 ‘DIV.ANG. 5.000
‘PUNKT Z' 20.000 ‘Z POINT’ 20.000
‘NAD. C’ 20.000 ‘CUT.ALLW’ 20.000
‘SR NARZ’ 16.000 ‘TL DIA. 16.000
‘WART LUZU’ 0.000 ‘CLEAR.AMT’ 0.000
— SET — SET
3) Stuknag¢ Save. 3) Tap Save.

4) Podobnie jak w punkcie D, nalezy stukng¢ '+ — Cycle i
wprowadzi¢ dane dla warunkow obrébki sworzni

4) Aswith @, tap |+ — Cycle and input the data for the
eccentric pin machining conditions @ in Cutting Setting of

mimosrodowych (2 w Cutting Setting w ‘1: KOLEK'. “1: PIN".
@
PROMIEN|
‘RADIUS’

‘WAR.ZMIANY’ 10.000 ‘SHIFT AMT’ 10.000
‘PROMIEN’ 19.000 ‘RADIUS’ 19.000
‘KAT C’ 120.000 ‘C-ANGLFE’ 120.000
‘KAT POD.’ 5.000 ‘DIV.ANG. 5.000
‘PUNKT Z’ 40.000 ‘Z POINT’ 40.000
‘NAD. C’ 20.000 ‘CUT.ALLW’ 20.000
‘SR NARZ’ 16.000 ‘TL DIA. 16.000
‘WART LUZU’ 0.000 ‘CLEAR.AMT’ 0.000

- SET — SET

5) Stukng¢ Save. 5) Tap Save.
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6) Podobnie jak w punkcie @, nalezy stukng¢ |+ — Cycle i
wprowadzi¢ dane dla warunkoéw obrobki sworzni

6) As with @, tap '+ — Cycle and input the data for the

eccentric pin machining conditions 3 in Cutting Setting of

mimosrodowych 3 w Cutting Setting w ‘1: KOLEK'. “1: PIN'.
®

‘WAR.ZMIANY’ 10.000 ‘SHIFT AMT’ 10.000
‘PROMIEN’ 19.000 ‘RADIUS’ 19.000
‘KAT C’ 240.000 ‘C-ANGLEFE’ 240.000
‘KAT POD.’ 5.000 ‘DIV.ANG. 5.000
‘PUNKT Z’ 60.000 ‘Z POINT’ 60.000
‘NAD. C’ 20.000 ‘CUT.ALLW 20.000
‘SR NARZ’ 16.000 ‘TL DIA. 16.000
‘WART LUzZU’ 0.000 ‘CLEAR.AMT’ 0.000

— SET - SET

7) Stukna¢ Save. 7) Tap Save.
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1  Zmiana ustawien parametrow
Changing Parameter Settings

Dane warunkéw obrobki skrawaniem, takie jak gtebokosé
przejscia narzedzia skrawajacego i szybkos¢ posuwu sg
wartosciami domysinymi. Dane te mozna zmieni¢ lub mozna
dodac¢ nowe dane, w zaleznosci od potrzeb, poprzez zmiane
parametréw.

Dostepne sa nastepujace typy parametréw.

<Cycle Input Parameters>

» Cutting Conditions (toczenie/frezowanie)

* Development File

» Cutting depth

* Material Registration

<MAPPS Config Setting>

* Default Data Feature

* Detailed Machining Parameter Feature

* NCSpecification Parameter Feature

+ System Parameter Feature

/\ PRZESTROGA

Zmiany parametréw nalezy wykonywaé po zapoznaniu sie
ze szczego6towymi parametrami procesu. W przeciwnym
razie mozna uzyskac¢ nieprawidtowy program, ktéry moze
doprowadzi¢ do wypadkéw podczas procesu skrawania.

Machining condition data such as depth of cut and feedrate are
the factory defaults. It is possible to change these data or add
new data as needed by changing the parameters.

The following types of parameters are provided.
<Cycle Input Parameters>

+ Cutting Conditions (Turning/Milling)

+ Development File

+ Cutting depth

* Material Registration

<MAPPS Config Setting>

* Default Data Feature

* Detailed Machining Parameter Feature
» NCSpecification Parameter Feature

+ System Parameter Feature

/\ cAuUTION

Perform parameter change with advance acquirement of
the details. Unexpected program may be output, resulting
in accidents in the machining process.

11

Procedura zmiany ustawien parametrow cyklu

Procedure for Changing Cycle Parameter Settings

Procedura zmiany parametru cyklu.

1) Stukngé = — Cycle Parameters na ekranie File
Browser.

The procedure for changing the cycle parameter.

1) Tap = — Cycle Parameters in the File Browser screen.

Status Name.

Newile-Lvps

TESTwps

TEST-Lups
TESTZim
TEST2 Lups
TRALL YRS
TRIALL Lups
TRIALL 2vps
TRIAL2ps

®

TRIALZ Lvps

TRIALZ 2vps

Y.

50060 ree

+0

| = 4

BACKGROUND HLE TROWSIR M

UBR  \APPS Config

[Zostanie wyswietlona lista Cycle Parameters.]
2) Stukna¢ zmieniany parametr.

[The list of Cycle Parameters is displayed.]
2) Tap the parameter to be changed.

Watenil
CARBIDE ‘o0, cutopm
5. n

COATING 0.cut O
io.

Fnertsea
Reugring Fess

CERMET

0.0, Cul Dpth
. Gur Dt

200

3) Stukng¢ zmieniang warto$¢ numeryczng i wprowadzi¢
nowg warto$¢ w kolumnie.

4) StuknaC Save, a nastepnie OK.

3) Tap the numerical value to be changed, and then enter a
new value into the column.

4) Tap Save and then OK.
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5) Stukng¢ Back.
[Zostanie wySwietlony ekran File Browser.]

5) Tap Back.
[The File Browser screen is displayed.]

1-2 Warunki toczenia

Turning Conditions

Dane ustawione w ‘WARUNEK TOCZENIA' (warunki The data setin “TURNING CUT COND.’ (Cutting Conditions for

skrawania dla proceséw toczenia) sg odzwierciedlone w
warunkach skrawania okreslonych automatycznie w programie
wprowadzania cyklicznego. Ponizej opisano pozycje
wprowadzone na ekranie ‘WARUNEK TOCZENIA'.

19

1. Warunki skrawania mozna ustawi¢ dla 8 rodzajow materiatow
detali i 3 rodzajéw materiatéw nozy.

2.

Aby zmieni¢ warunki skrawania tylko dla okreslonego

programu, nalezy zmieni¢ dane warunkoéw skrawania w
programie wprowadzania cyklicznego.

W przypadku warunkéw skrawania narzedzi do wytaczania

szyjki, patrz pozycje ustawien narzedzi do rowkowania.

@1 “Szczegotowe informacje na temat procesu toczenia”

(strona 1-193)

Turning Processes) are reflected in the cutting conditions
determined automatically in the cycle input program. The
items input in “TURNING CUT COND.’ are described below.

1. The cutting conditions can be set for 8 kinds of workpiece
materials and 3 kinds of cutting tool materials.

2. To change the cutting conditions only for a specific program,
change the cutting condition data in the cycle input program.

3. For the cutting conditions of necking tools, refer to the setting
items of grooving tools.

o

“Detailed Information on Turning Process” (page 1-193)

Warunki skrawania dla procesu toczenia (‘WARUNEK

Cutting Conditions for Turning Process (‘TURNING CUT

TOCZENIA’) COND.’)
Pozycja Opis Item Description
®|'PR.Z.0.Z Szybkos¢ skrawania dla skrawania ‘RGH Cutting speed for rough cutting or finishing
‘PR. ZEW. zgrubnego lub wykanczania PERIF.SPD’ . )
WYK.’ ., ‘FIN.PERIF.SP @ For I.D. cutting, facing I.D. and 1.D. groove
@ W przypadku skrawania $rednicy D process, set the ratio in the Default Data
wewnetrznej, wykonywania $rednicy Feature.
wewnetrznej w toczeniu poprzecznym oraz
rowkowania $rednicy wewnetrznej nalezy
ustawi¢ stosunek w danych Default Data
Feature.
‘POSUW O. Z.’ | Szybkos¢ posuwu dla skrawania ‘RGH FEED’ Feedrate for rough cutting (mm/rev)
zgrubnego (mm/rev)
‘§.Z. POS 0. Z.’ | Ustawié szybko$é posuwu dla kazdego ‘O.D. RGH Set feedrate for each of O.D./I.D./Endface
‘S.W. POS O. cyklu skrawania zgrubnego s$rednicy FEED’ rough cutting. (mm/rev).
Z’ zewnetrznej/Srednicy wewnetrznej/ ‘I.D. RGH @ o .
‘E.F. POS O. Z.’ | powierzchni czotowej. (mm/rev). FEED’ Thest-:us’(’et.tlng items are d'smaye(.j only
\ ‘FACE RGH when : 1. is set for No.33 of Detailed
@ Takie pozycje ustawien sa wyswietlane FEED' Machining Parameter Feature.
wytacznie, gdy “1” ustawiono dla Nr 33
Detailed Machining Parameter Feature.
@ |‘WARTOSC Wielkos$¢ posuwu skokowego niezbedna | ‘STEP Step feed amount to be applied to break
KROKU’ dla odrywania wiéréw podczas skrawania | AMOUNT’ chips for groove cutting (mm)
rowka (mm)
(® |1 GL. CIECIA | Gteboko$é przejécia narzedzia “1ST CUT Depth of cut for the first thread cutting
skrawajacego dla pierwszego cyklu DPTH’ cycle
frezowania gwintow S o )
y @ This setting is related to pitch. Refer to
@ To ustawienie jest zwigzane ze skokiem. Default Data Feature (No. 832 to No. 836).
Patrz Default Data Feature (Nr 832 do Nr For the second and the later paths, the
836). Dla $ciezki drugiej i pozniejszych depth of cut is automatically determined
gtebokos¢ przejscia narzedzia based on the setting for the Detailed
skrawajgcego jest okreslana automatycznie Machining Parameter Feature (No. 320 to
na podstawie ustawienia dla Detailed No. 329).
Machining Parameter Feature (nr 320 do
nr 329).
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Pozycja Opis Item Description
® | ‘'KROK Ustawi¢ wielko$¢ posuwu skokowego, ‘STEP INFEED | Set the amount of step feed, executed for

DOSUWU %’

wykonanego dla odrywania wiéréw, pod

wzgledem jej stosunku do Srednicy wiertta.
Wielko$¢ posuwu skokowego = srednica

wiertta (mm) x stosunek dla posuwu

%

breaking chips, in terms of the ratio to the
drill diameter.

Step feed amount = drill diameter (mm) x
ratio for step feed

zmniejszy¢ odpowiednio do Srednicy wiertta
o Default Data Feature (nr 848 do nr 856).

skokowego
@ | ‘PR. ZEW.’ Predkos¢ skrawania (m/mm) ‘P.SD’ Cutting speed (m/mm)
‘POSUW Szybkos¢ posuwu (mm/rev) ‘CUT FEED’ Feedrate (mm/rev)
CIECIA . . ) ) ‘FEED’ )
‘FEED’ @ Szybkos$¢ posuwu mozna zwiekszy¢ lub @ Feedrate can be increased or decreased

according to drill diameter by the Default
Data Feature (No. 848 to No. 856).

Kopiowanie seryjne danych materiatu detalu

Batch Copying of Workpiece Material Data

1) Stuknaé nagtéwek materiatu detalu.

[Dane kopiowanego materiatu zostang podswietlone.]

@ Ponownie stukng¢ nagtéwek, aby usung¢ zaznaczenie.

1) Tap the header of the workpiece material.
[The material data to be copied are highlighted.]

> Materiat Regieration

Materad
CARBIDE 00.Cutdptn
10 €l gt
EFa CT e
Ran Peritspo
FinPerSpd

Roughing Feed

COATING 00 cutopn
10, Cut Dot
EFace CTDep
g PeritSpd
Finporitspd
Roughing Feed

0D.CutDpth
10 €t gt

CERMET

SEEE‘E”E%

£Eg

TooLSIL

0% 00 2500
= = o = 250
00 oo 000 Sa00 l2sa0
150 150 150 100 o0
0 ) 0 o i
o300 oz=0 ozs0 o0 o0
000 foozo 0 000 [
00 foot0 0050 0 0500
= = oo 000 250
000 T 2000 o0 2300
000 B0 2000 S000 psw0
50 ) 0 0 3
700 ) 0 £ i
0300 20 0250 0250 20
060 footo 00 500 0600
= = w0 o0 =3
000 e 000 3000 500
5000 Bt 3000 S0 50

EE‘EEE‘

STAINLES

Back

AL | CHROMMO.

2) Stukna¢ nagtowek materiatu miejsca docelowego

kopiowania.

@ Tap the header again to release the selection.
2) Tap the material header of the copy destination.

Groowe.
Thread
Torming Dl

Turn Cenmar

+ Depthof Gt

» Material Registration

0D.Cutopt
0 Cat gt

CARBIDE

Eface CT 0w
Rai Peritspd
finperfSpd
Raughing Feel

COATING €5 Cut Dyt
13, Cit gt
EFace CT D=
igh PerSpd
Finperispd
Roughing Feed

0D.cutdp
1D CtDpth

CERMET

EEEE‘E”EE

TooLSIL

EE‘EES““E

STAINLES

A | CHROMMO.

3) Stukna¢ OK w oknie dialogowym.

[Dane materiatu detalu zostang skopiowane seryjnie.]

3) Tap OK in the dialog.
[The workpiece material data are batch-copied.]

Kopiowanie seryjne danych materiatu narzedzia

Batch Copying of Tool Material Data

1) Stukna¢ nagtéwek materiatu narzedzia.

[Dane kopiowanego materiatu zostang podswietlone.]

1) Tap the header of the tool material.
[The material data to be copied are highlighted.]

» Dopth of Cit

+ Material Registration

5.0, Cut Dpth
1 Cul Dt
Face CT00R
20 it
nPerispd
tcugting Fees

[CARBIDE

COATING 0.5, Cutoein
0.t optn
EfaceCTDep
it et
FPeispd

Roughing Feed

CERMET 0.0, Cut O

1D Cit Opth

BACKGROUND COIT_TRIALZ

DCILCST | MIDSIL | CARBSTL | T0OLSIL

STANLES

CHROMMO

VF-NL_C-BOPLEN



Zmiana ustawien parametréow

1-346 | Changing Parameter Settings

@ Ponownie stukng¢ nagtéwek, aby usuna¢ zaznaczenie.

2) Stukng¢ nagtowek materiatu miejsca docelowego
kopiowania.

@ Tap the header again to release the selection.
2) Tap the material header of the copy destination.

1B, €ulein
EFace CT 0w
Rah Peritspd
Groovwe (=]

[COATING

54
=
toughing Feed

CERMET 00 cutDp
10 CitDptn

3) Stukng¢ OK w oknie dialogowym.
[Dane materiatu narzedzia zostang skopiowane seryjnie.]

3) Tap OK in the dialog.
[The tool material data are batch-copied.]

1-3 Warunki frezowania
Milling Conditions

Dane ustawione w ‘WARUNEK FREZOW.’ (warunki skrawania
dla proceséw frezowania) sg odzwierciedlone w warunkach
skrawania okreslonych automatycznie w programie
wprowadzania cyklicznego. Ponizej opisano pozycje
wprowadzone na ekranie ‘WARUNEK FREZOW.'.

|
L

1. Warunki skrawania mozna ustawi¢ dla 8 rodzajow materiatéw
detali i 4 rodzajow materiatow nozy.

2. Aby zmieni¢ warunki skrawania tylko dla okre$lonego
programu, nalezy zmieni¢ dane ustawienia narzedzia w
programie wprowadzania cyklicznego.

3. Aby zmiany warunkdw skrawania byly odzwierciedlone w
programach, ktére zostang stworzone pdzniej, nalezy zmienic¢
dane w tabeli warunkéw skrawania.

m “Ustawianie warunkéw narzedzi/warunkéw obroébki dla procesu
frezowania” (strona 1-233)

The data set in ‘MILLING CUT COND.’ (Cutting Conditions for
Milling Processes) are reflected in the cutting conditions
determined automatically in the cycle input program. The items
input in ‘MILLING CUT COND.’ are described below.

1. The cutting conditions can be set for 8 kinds of workpiece
materials and 4 kinds of cutting tool materials.

2. To change the cutting conditions only for a specific program,
change the tool setting data in the cycle input program.

3. To reflect the changes in cutting conditions for the programs to
be created later, change the data in the cutting condition table.

m “Setting Tool Conditions/Machining Conditions for Milling Pro-
cess” (page 1-233)

Ustawienia warunkéw obrébki dla procesu frezowania
(‘WARUNEK FREZOW.’)

Settings for Machining Conditions for Milling Process
(‘MILLING CUT COND.’)

Pozycja Opis Item Description
@ | ‘ZEW. (m/min)’/ | Predko$¢ skrawania ‘PERIPH. (m/ Cutting speed
‘SYNCHRO. Specyfikacja metryczna: (m/min) min)’/ Metric specification: (m/min)
ZEW. Specyfikacja calowa: (stopy/min) ‘SYNCHRO. Inch specification: (feet/min)
GWINTOW PR. TAP PERIF.
(m/min)’ (Przy SPD (m/min)’
wybranym (When
gwintowaniu synchronous
zsynchronizowa tapping is
nym) selected)
@ | ‘POSUW Szybkos¢ posuwu ‘CUT FEED’ Feedrate
CIECIA Specyfikacja metryczna: (mm/obr) Metric specification: (mm/rev)
Specyfikacja calowa: (cal/obr) Inch specification: (inch/rev)
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Pozycja Opis Item Description
® | ‘M. WAR. Maksymalna wielko$¢ naddatku materiatu | MAX.REMOV.A | The maximum stock removal amount for
USUN.’ do usuniecia dla narzedzia (cm3). MT’ the tool (cm3).
Jesli szybkos¢ posuwu powodujaca If a feedrate that causes this maximum
przekroczenie wielkosci naddatku stock removal amount to be exceeded is
materiatu do usuniecia obliczono w trakcie calculated when automatic tool
uzywania funkcji automatycznego determination/searching is used the
okreslania/wyszukiwania narzedzia, feedrate is clamped at the value that gives
wowczas zostanie przyjeta taka szybkos¢ the maximum stock removal amount.
posuwu, ktéra umozliwia ustawienie
maksymalnej wielkosci naddatku materiatu
do usuniecia.
@ | ‘MAKS. PRED | Maksymalna predko$é obrotowa narzedzia | ‘MAX. SPINDLE | The maximum rotational speed of the tool
WRZEC’ (min") SPEED’ (min")
Jesli predkos¢ obrotowa przekroczy If the rotational speed exceeds the
predkos¢ maksymalng w trakcie maximum speed when the tool is
automatycznego wybierania lub automatically selected or searched for, the
wyszukiwania narzedzia, ustawiona maximum rotational speed is set.
zostanie maksymalna predkos¢ obrotowa.
® | ‘WSP. PR. Reguluje szybkos¢ posuwu dla ‘FIN.SP.SPEED | Adjusts the feedrate for finishing (%)
WRZEC. KON.’ | wykonczenia (%) COE. (‘SYNC | This coefficient modifies the feedrate
(‘MAKS. PR. Ten wspoétczynnik modyfikuje szybkos$é TAP MAX SPD’) | calculated when automatic tool
SY. GW.") posuwu obliczong podczas determination/searching is used.
automatycznego okreslania/wyszukiwania
narzedzia.
® | ‘WSPOLCZYN Reguluje szybkos¢ posuwu dla narzedziz |‘TEETH Adjusts the feedrate for tools with a
NIK OSTRZA | ustawieniem “liczna nozy” (%). COEFFICIENT’ | “number of cutters” setting (%).
Ten wspoétczynnik modyfikuje szybkos$é This coefficient modifies the feedrate
posuwu obliczong podczas calculated when automatic tool
automatycznego okreslania/wyszukiwania determination/searching is used.
narzedzia.
@ |‘WSPOLCZYN | Reguluje szybko$¢ posuwu dla narzedzi z | ‘CARBIDE Adjusts the feedrate for tools made of
NIK WEGLIKA' | weglika spiekanego (%). COEFFICIENT’ | cemented carbide (%).
Jesli materiatem, z ktérego wykonane jest If the tool material is cemented carbide,
narzedzie, jest weglik spiekany, ten this coefficient modifies the feedrate
wspétczynnik modyfikuje szybkos¢ calculated when automatic tool
posuwu obliczong podczas determination/searching is used.
automatycznego okreslania/wyszukiwania
narzedzia.
1-4 Development File

Development File

Pozycje ustawien dla Development File

Setting Items for Development File

Skok, liczby gwintéw i Srednice otworéw wstepnych w
programach konwersacyjnych sg ustawiane automatycznie.

Pitch, thread numbers and pre-hole diameters in
conversational programs are set automatically.

Narzedzia Pozycja Tools Item
@ |'WIERCENIE’  |‘SR. OTW.’, ‘NARZ. 1", ‘NARZ. 2’, ‘NARZ. |‘DRILLING’ ‘HOLE DIA., ‘TOOL 1, ‘TOOL 2, ‘TOOL 3
3 ‘TOOL 1’ - ‘TOOL 3’ need to be set when a
‘NARZ. 1’ - ‘'NARZ. 3’ nalezy ustawi¢ w prepared hole drill is used.
przypadku uzycia wiertta dla
przygotowanego otworu.
@ |‘GWINTOWANI |‘SR. NOMINALNA, ‘SKOK’, ‘WST. SR.’ ‘TAPPING’ ‘NOMINAL DIA., ‘PITCH’, ‘PRE. DIA’
E’ (‘M-TAP’,
(‘GWINT. M’, ‘USER’)
‘uz.)
® | 'GWINTOWANI | ‘NOMINALNE’, ‘Licz. GW.’, ‘WST. SR, ‘S. | TAPPING’ ‘NOMINAL', ‘No. OF TH’, ‘PRE. DIA.,
E’ ('UNIFY’, GWINTU’ (‘'UNIFY’, ‘SPT’, | 'THREAD D’
‘SPT’, ‘NPT’) ‘NPT’)
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Narzedzia Pozycja Tools Item
@ | ‘ROZWIER’ ‘SR. ROZW.’, ‘WST. SR’ ‘REAMING’ ‘REAMER D.’, ‘PRE. DIA.’
® |‘WYTACZANIE' | ‘SR. WYT., ‘NAD.KON., ‘WST. SR. ‘BORING’ ‘BORE DIA., ‘FIN.ALLOW’, ‘PRE. DIA’
® |'POGL. CzZOL. |‘§.P.CZ.,'SIFW.CZ., ‘WST. SR.’ ‘SPOT FACING'’ | ‘SP.FACE D’, ‘ENDMILL D', ‘PRE. DIA.
1-5 Dane Thread Help

Thread Help Data

Ten ekran umozliwia wczesniejsze zarejestrowanie danych
nacinania gwintu srednicy zewnetrznej i wewnetrzne;.
Nastepnie mozna sie odwotywac do tych danych po okresleniu
nacinania gwintu srednicy zewnetrznej i wewnetrznej na
ekranie Kontur/Cutting Setting.

Q:j “Wyswietlanie danych pomocy dotyczacej gwintow”
(strona 1-270)

The O.D. and I.D thread cutting data can be registered in
advance in this screen. The data can be referred to when the
O.D. and 1.D thread cutting is defined on the Contour/Cutting
Setting screen.

m “Displaying Thread Help Data” (page 1-270)

Pozycje ustawien danych Thread Help

Setting Items for Thread Help Data

Pozycja Opis Item Description
No. Numer rejestraciji No. Registration number
Nominal Srednica nominalna Nominal Nominal diameter
Pitch Skok Pitch Pitch
Ref.Dia. Srednica odniesienia Ref.Dia. Reference diameter
Ref.Lng Dtugos¢ odniesienia Ref.Lng Reference length
Effect.Len Dtugos¢ efektywna Effect.Len Effective length
OD ST.Pnt/ID Punkt poczatkowy $rednicy zewnetrznej/ OD ST.Pnt/ID O.D./I.D. start point
ST.Pnt wewnetrznej ST.Pnt
1-6 Cutting depth

Cutting depth

Pozycje ustawien dla Cutting depth

Setting Items for Cutting depth

Ustawia gtebokos¢ kazdego skrawania.

Dane dla automatycznego wskazywania gtebokosci i
szerokosci przejscia narzedzia skrawajgcego dla narzedzia
frezujgcego. Ustawi¢ dane jako wspodtczynnik (%) wigzacy sie
ze srednicg narzedzia zgodnie z materiatem obrabianego
detalu.

J uwaca

Sets the depth of each cut.

The data for automatically indicating the depth and width of a
cut for a milling tool. Set the data as a coefficient (%) relating to
the tool diameter according to the workpiece material.

] noTE

1. Wprowadzi¢ warto$¢ numeryczng w milimetrach lub calach dla
gtebokosci skrawania frezu czotowego.

2. Gtebokos$¢ przejscia narzedzia skrawajacego = $rednica narzedzia
x wspotczynnik / 100
Szerokos$¢ przejscia narzedzia skrawajgcego = $rednica narzedzia
x wspotczynnik / 100

VF-NL_C-BOPLEN

1. Input a numerical value in millimeter or inch units directly for the
cutting depth of a face mill.

2. Depth of cut = tool diameter x coefficient / 100

Width of cut = tool diameter x coefficient / 100
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1-7 Procedura zmiany MAPPS Config Setting
Procedure for Changing MAPPS Config Setting
Procedura zmiany parametrow MAPPS Config Setting The procedure for changing the parameters of MAPPS Config
zostata przedstawiona ponizej. Setting is shown below.
1) Stukngé¢ = — Mapps Config na ekranie File Browser. 1) Tap = — Mapps Config in the File Browser screen.

BACKGADUND HLE BROWSER NEWHILE

v Program (20) Status Name

Newkile-Lps
....... S
TEST Lups
TESTups
TEST2 Lips
TRIALLups
TRIALL Lups
TRIALL 24ps

TRIALZ vps

® wazies
Y - o v
@ Ekran MAPPS CONFIG SETTING moze rowniez zostac @ The MAPPS CONFIG SETTING screen can also be displayed
wyswietlony za pomocg nastepujacej procedury. in the following procedure.
1. Stukna¢ Edit Window — Message — Setting. 1. Tap Edit Window — Message — Setting.
2. Przeciagnag¢ i upusci¢ MAPPS Config Setting w duzym 2. Drag and drop the MAPPS Config Setting to the large
oknie i ponownie stukna¢ Edit Window. window, and tap Edit Window again.
[Zostanie wyswietlone okno MAPPS CONFIG SETTING.] [MAPPS CONFIG SETTING window is displayed.]
2) Stuknac¢ Feature Config, po czym stukng¢ Cycle Input 2) Tap Feature Config, then tap Cycle Input MM Feature or
MM Feature lub Cycle Input INCH Feature. Cycle Input INCH Feature.

MAPPS CONFIG SETTING - FEATURE CONFIG

H

[Zostanie wyswietlona lista Feature Config.] [The Feature Config list is displayed.]

] uwaca ] noTE

Zaréwno modele calowe (Cycle Input MM Feature), jak i Both the inch-specifications (Cycle Input MM Feature) and the
metryczne umozliwiajg ustawienia Feature Config. Wybra¢ jedno metric-specifications are available for the Feature Config settings.
z nich odpowiednio do typu maszyn. Select either of them according to the types of machines.

3) Stuknag, aby wybraé jedng z wyswietlanych cech 3) Tap to select one of the displayed parameter features.
parametru. [The parameter feature setting screen is displayed.]
[Zostanie wyswietlony ekran ustawiania cechy parametru.]

4) Przewing¢ ekran lub stukna¢ |a, aby wyswietli¢ numer 4) Flick the screen or tap |a to display the parameter number
zmienianego parametru, stukna¢ warto$¢ numeryczng i to be changed, tap the numerical value and then enter a
wprowadzi¢ nowg wartos¢ w kolumnie. new value in the column.

@1 Wyszukiwanie MAPPS CONFIG: Praca maszyny Q:j Searching for MAPPS CONFIG: Machine operation

5) Stuknal . 5) Tap 4.

[Zmiana wartosci parametru zostanie zakonczona i pojawi [The parameter value change is finalized and the
sie komunikat potwierdzenia.] confirmation message is displayed.]

6) Stukna¢ ] w gérnej prawej czesci ekranu. 6) Tap [] in the upper right of the screen.

[Zostanie wys$wietlony ekran File Browser.] [The File Browser screen is displayed.]
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1-8 Tabela Default Data Feature (ustawienie MappsConfig)
Default Data Feature Table (MappsConfig Setting)
Nr Pozycja Szczegoly No. Item Detail
4 | Szorstkosé (Oznaczenie 4 |Roughness (Conventional notation)
konwencjonalne) 0:FEED1 1:FEED2
0:POSUW1 1:POSUW2 2:FEED3 3:FEED4
2:POSUWS3 3:POSUW4 4:FEED5 5:FEEDG6
4:POSUWS 5:POSUW6 (Ra notation)
(Oznaczenie Ra) 0:12.5a 1:6.3a 2:3.2a
0:12.5a 1:6.3a 2:3.2a 3:1.6a 4:0.8a
3:1.6a 4:0.8a 5:0.4a
5:0.4a (Ry notation)
(Oznaczenie Ry) 0:50s 1:25s 2:12.5s
0:50s 1:25s 2:12.5s 3:6.35 4:3.2s
3:6.3s 4:3.2s 5:1.6s
5:1.6s (Rz notation)
(Oznaczenie Rz) 0:50z 1:25z 2:12.5z
0:50z 1:25z 2:12.5z 3:6.32 4:3.22 5:1.6z
3:6.32 4:3.22 5:1.6z
7 | Zakres przektadni 0: AUTO 7 | Gearrange 0: AUTO
1: M41 1: M41
2: M42 2: M42
3: M43 3: M43
4: M44 4: M44
5: BRAK 5: NONE
10 | Wybor $ciezki rozwoju 0: Obie gtowice 10 | Balance cut finish tool 0: Both heads (Balance
narzedzia przy (skompensowane development path cut)
skompensowanym przejscie narzedzia selection 1: T-HEAD1
przejsciu narzedzia skrawajacego) 2: T-HEAD2
skrawajacego podczas 1: T-GLOWICA 1
wykanczania 2: T-GLOWICA 2
14 | Ogdlne, typ kopiowania w |0: Jeden raz ostatecznie 14 | General, Copying type in | 0: Once finally
skrawaniu zgrubnym 1: Kazde skrawanie rough cutting 1: Every cutting
15 | Ogdlne, priorytet 0: Priorytet posuwu do tylu | 15 | General, Finish priority 0: Reverse priority
wykonczenia 1: Priorytet posuwu do 1: Forward priority
przodu
16 | Ogdlne, metoda 0: Obrébka wykanczajaca 16 | General, Finishing method | 0: Finish
wykanczania 1: Obrébka zgrubna 1: Rough
17 | Rowek, metoda 0: Obrdbka wykanczajaca 17 | Groove, Finishing method | O0: Finish
wykanczania 1: Obrébka zgrubna 1: Rough
18 | Rowek konturu, metoda O:lnne T 18 | Contour groove, Finishing | 0: Other T
wykanczania 1: Jednakowe T method 1: Same T
2: Ogolny T 2: General T
19 |Rowek C, metoda 0: Obrébka wykanczajaca 19 | C-groove, Finishing 0: Finish
wykanczania 1: Obrébka zgrubna method 1: Rough
20 |Nacinanie na powierzchni | 0: Obrébka wykanczajaca 20 | Notching on face, 0: Finish
czotowej, metoda 1: Obrébka zgrubna Finishing method 1: Rough
wykanczania
21 | Ogolny cykl zamkniety 0: Brak wyjscia 21 | General canned cycle 0: Not output
1: Wyjscie 1: Output
22 | Ogolne wyréwnania 0: Brak wyjscia 22 | General nose radius offset | 0: Not output
promienia zaokraglenia 1: Wyjscie 1: Output
ostrza
32 | Gwint, fazowanie 0: Brak 32 | Thread, Chamfering 0: None
1. Wystepuje 1: Featured
33 | Gwint, metoda posuwu 0: Standard 33 | Thread, Infeed method 0: Standard
wgtebnego 1: Pojedynczy 1: Single
2: Zygzakowaty 2: Zigzag

VF-NL_C-BOPLEN



DMVMG MORI Zmiana ustawien parametrow
Changing Parameter Settings | 1-351
Nr Pozycja Szczegoty No. Item Detail
34 | Gwint, tryb skrawania 0: AMT-FIX 34 | Thread, Cutting mode 0: AMT-FIX
1: DPTH-FIX 1: DPTH-FIX
35 | Gwint, wykonczenie 2 razy | 0: Nieaktywne 35 | Thread, Finish 2 times 0: Invalid
1: Aktywne 1: Valid
36 | Gwint, kierunek 0: Prawostronny 36 | Thread, Direction 0: Right-hand
1: Lewostronny 1: Left-hand
37 | Metoda przesuwania 0:Z 37 | Shift method 0:Z
1: Q (kat) 1: Q (angle)
48 | Wiertto, nakietkowanie 0: Brak 48 | Drill, Centering 0: None
1: Wystepuje 1: Featured
50 | Gwintownik, tryb 0: Standardowy (zwykte 50 |Tap, Tap mode 0: Standard (normal
gwintownika gwintowanie) tapping)
1: Zsynchronizowany 1: Synchronized
56 | Odcinanie, urzadzenie 0: Brak 56 | Cutting-off, Work unloader | 0: None
wytadowcze detalu 1: Wystepuje 1: Featured
96 | Nacinanie na powierzchni | 0: Okrag stykowy 96 | Notching on face, 0: Contact circle
czotowej, metoda 1: Linia styczna Approach method 1: Tangent line
przystawiania 2: Linia normalna 2: Normal line
97 | Nacinanie na powierzchni | 0: Wyréwnanie srednicy 97 | Notching on face, Finish 0: Tool diameter offset
czotowej, metoda narzedzia cutting path 1: Shape shift
skrawania przy 1: Przesuniecie ksztattu
wykanczaniu
98 | Nacinanie na powierzchni | 0: Przejscie dolne 98 | Notching on face, Cutting |0: Down cut
czotowej, kierunek narzedzia skrawajacego direction 1: Up cut
skrawania 1: Przejscie gorne
narzedzia skrawajgcego
104 | Przeniesienie detalu, 0: Normalny 104 | Workpiece transfer, 0: Normal
kierunek obrotu 1: Wsteczny Rotation direction 1: Reverse
2: Stop 2: Stop
105 |Przeniesienie detalu, typ | 0: Wytaczone 105 | Workpiece transfer, 0: Off
synchronizaciji 1: Predkosé Synchronization type 1: Speed
2: Faza 2: Phase
3:08C 3: C Axis
106 | Przeniesienie detalu, 0: Brak 106 | Workpiece transfer, Cut-off | 0: None
przeciecie 1: Wystepuje 1: Featured
107 | Przeniesienie detalu, 0: Brak 107 | Workpiece transfer, Cut-off | 0: None
potwierdzenie przeciecia | 1: Wystepuje confirmation 1: Featured
108 | Przeniesienie detalu, 0: Brak 108 | Workpiece transfer, 0: None
potwierdzenie naciskania | 1: Wystepuje Pushing confirmation 1: Featured
109 | Przeniesienie detalu, 0: Wrzeciono 1 — 109 | Workpiece transfer, 0: Spindle 1 — Spindle 2
kierunek Wrzeciono 2 Direction 1: Spindle 2 — Spindle 1
1: Wrzeciono 2 —
Wrzeciono 1
110 | Przeniesienie detalu, 0: Brak 110 | Workpiece transfer, Pulling | 0: None
wycigganie 1. Wystepuje out 1: Featured
112 | Wyjscie urzadzenia 0: Wyjscie 112 | Work unloader output 0: Output
wytadowczego detalu 1: Brak 1: None
130 | Materiat detalu (SP1) 130 | Workpiece material (SP1)
(0-32) (0-32)
131 | Ksztatt materiatu 1: Pret 131 | Blank workpiece shape 1: Bar
wyjsciowego detalu (SP1) |2: Forma (SP1) 2: Form
3: Specjalny 3: Special
4: Wolno forma 4: Free form
132 | Material detalu (SP2) 132 | Workpiece material (SP2)

(0-32)

(0-32)
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Nr Pozycja Szczegoly No. Item Detail

133 | Ksztalt materiatu 1: Pret 133 | Blank workpiece shape 1: Bar
wyjsciowego detalu (SP2) |2: Forma (SP2) 2: Form

3: Specjalny 3: Special
4: Wolno forma 4: Free form

134 | Dziatanie uchwytu/ 0: Chwyt 134 | Chuck work/center work 0: Chuck
dziatanie kta 1: Srodek 1: Center

136 | System wspéirzednych 1: G54 2: G55 136 |Work coordinate system 1: G54 2: G55
zadania (GLOWICA 1) 3: G56 4: G57 (HEAD1) 3: G56 4: G57

5: G58 6: G59 5: G58 6: G59

138 | System wspéirzednych 1: G54 2: G55 138 |Work coordinate system 1: G54 2: G55

zadania (GLOWICA 2) 3: G56 4: G57 (HEAD2) 3: G56 4: G57
5: G58 6: G59 5: G58 6: G59

200 |‘Ksztattowanie miekkiej ‘0: Normalny’ 200 |‘Soft Jaw shaping, ‘0: Normal’
szczeki, kierunek obrotéw | ‘1: Wsteczny’ direction of spindle ‘1: Reverse’
wrzeciona’ rotation’

278 |‘<Obrébka otworéw> ‘0: Wytgczone’ 278 | ‘<Hole machining> ‘0: Off’
Pozycjonowanie “1: WE Uni-Directional Positioning’ | ‘1: On’
jednokierunkowe’

279 | <Obrébka otworéw> Punkt 279 | <Hole machining>
odniesienia (punkt na Reference point (point on
prostokacie) rectangle)

280 | <Obroébka otworéw> Punkt 280 | <Hole machining>
odniesienia (punkt na Reference point (point on
siatce) grid)

285 | <Powierzchnia czotowa> 285 | <Face> Start point
Punkt rozpoczecia (kontur) (contour)

286 | <Powierzchnia czotowa> 286 | <Face> Reference point
Punkt odniesienia (rectangle)

(prostokat)

287 | <Powierzchnia czotowa> 287 | <Face> Start point

Punkt rozpoczecia (rectangle)
(prostokat)

288 | <Powierzchnia czotowa> 288 | <Face> Start point (circle)
Punkt rozpoczecia (okrag)

292 | <Powierzchnia boczna> 292 | <Side> Cutting position
Pozycja skrawania (kontur) (contour)

293 | <Powierzchnia boczna> 293 |<Side> Approach method
Metoda przystawiania (contour)

(kontur)

294 | <Powierzchnia boczna> 294 | <Side> Escape direction
Kierunek ucieczki (kontur) (contour)

295 | <Powierzchnia boczna> 295 | <Side> Moving up method
Metoda przesuwania w (contour)
gore (kontur)

296 | <Powierzchnia boczna> 296 | <Side> Reference point
Punkt odniesienia (linia) (line)

297 | <Powierzchnia boczna> 297 |<Side> Start point (line)

Punkt rozpoczecia (linia)

298 | <Powierzchnia boczna> 298 | <Side> Moving up method
Metoda przesuwania w (line)
gore (linia)

299 | <Powierzchnia boczna> 299 |<Side> Approach method
Metoda przystawiania (line)

(linia)
300 | <Powierzchnia boczna> 300 |<Side> Escape direction

Kierunek ucieczki (linia)

(line)
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Nr Pozycja Szczegoty No. Item Detail

301 | <Powierzchnia boczna> 301 | <Side> Start point (arc)
Punkt rozpoczecia (tuk)

302 | <Powierzchnia boczna> 302 | <Side> Moving up method
Metoda przesuwania w (arc)
gore (tuk)

303 | <Powierzchnia boczna> 303 | <Side> Approach method
Metoda przystawiania (tuk) (arc)

304 | <Powierzchnia boczna> 304 | <Side> Escape direction
Kierunek ucieczki (tuk) (arc)

305 | <Powierzchnia boczna> 305 | <Side> Reference point
Punkt odniesienia (ksztatt (L-shape)
L)

306 | <Powierzchnia boczna> 306 | <Side> Start point
Punkt rozpoczecia (ksztatt (L-shape)
L)

307 | <Powierzchnia boczna> 307 | <Side> Moving up method
Metoda przesuwania w (L-shape)
gore (ksztatt L)

308 | <Powierzchnia boczna> 308 | <Side> Approach method
Metoda przystawiania (L-shape)
(ksztait L)

309 | <Powierzchnia boczna> 309 | <Side> Escape direction
Kierunek ucieczki (ksztatt (L-shape)
L)

310 | <Powierzchnia boczna> 310 |<Side> Reference point
Punkt odniesienia (ksztatt (U-shape)
)

311 | <Powierzchnia boczna> 311 | <Side> Start point
Punkt rozpoczecia (ksztatt (U-shape)
)

312 | <Powierzchnia boczna> 312 | <Side> Moving up method
Metoda przesuwania w (U-shape)
gore (ksztatt U)

313 | <Powierzchnia boczna> 313 | <Side> Approach method
Metoda przystawiania (U-shape)
(ksztalt U)

314 | <Powierzchnia boczna> 314 | <Side> Escape direction
Kierunek ucieczki (ksztatt (U-shape)
U)

315 | <Powierzchnia boczna> 315 | <Side> Reference point
Punkt odniesienia (rectangle)
(prostokat)

316 | <Powierzchnia boczna> 316 | <Side> Start point
Punkt rozpoczecia (rectangle)
(prostokat)

317 | <Powierzchnia boczna> 317 | <Side> Moving up method
Metoda przesuwania w (rectangle)
gore (prostokat)

318 | <Powierzchnia boczna> 318 | <Side> Machining method
Metoda obrébki (rectangle)
skrawaniem (prostokat)

319 | <Powierzchnia boczna> 319 | <Side> Approach method

Metoda przystawiania
(prostokat)

(rectangle)
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Nr Pozycja Szczegoly No. Item Detail

320 | <Powierzchnia boczna> 320 | <Side> Escape direction
Kierunek ucieczki (rectangle)
(prostokat)

321 | <Powierzchnia boczna> 321 | <Side> Start point (circle)
Punkt rozpoczecia (okrag)

322 | <Powierzchnia boczna> 322 | <Side> Moving up method
Metoda przesuwania w (circle)
gore (okrag)

323 | <Powierzchnia boczna> 323 | <Side> Machining method
Metoda obraébki (circle)
skrawaniem (okrag)

324 | <Powierzchnia boczna> 324 | <Side> Machining method
Metoda obraébki (circle)
skrawaniem (okrag)

325 | <Powierzchnia boczna> 325 | <Side> Approach method
Metoda przystawiania (circle)
(okrag)

326 | <Powierzchnia boczna> 326 | <Side> Reference point
Punkt odniesienia ($lad) (track)

327 | <Powierzchnia boczna> 327 |<Side> Start point (track)
Punkt rozpoczecia (slad)

328 | <Powierzchnia boczna> 328 | <Side> Moving up method
Metoda przesuwania w (track)
gore (slad)

329 | <Powierzchnia boczna> 329 |<Side> Machining method
Metoda obroébki (track)
skrawaniem ($lad)

330 | <Powierzchnia boczna> 330 |<Side> Approach method
Metoda przystawiania (track)
(Slad)

331 | <Powierzchnia boczna> 331 | <Side> Escape direction
Kierunek ucieczki (slad) (track)

332 | <Powierzchnia boczna> 332 | <Side> Shape (polygon)
Ksztatt (wielokat)

333 | <Powierzchnia boczna> 333 | <Side> Start point
Punkt rozpoczecia (polygon)
(wielokat)

334 | <Powierzchnia boczna> 334 | <Side> Moving up method
Metoda przesuwania w (polygon)
gore (wielokat)

335 | <Powierzchnia boczna> 335 | <Side> Machining method
Metoda obrdébki (polygon)
skrawaniem (wielokat)

336 | <Powierzchnia boczna> 336 | <Side> Approach method
Metoda przystawiania (polygon)
(wielokat)

337 | <Powierzchnia boczna> 337 | <Side> Escape direction
Kierunek ucieczki (polygon)
(wielokat)

338 | <Powierzchnia boczna> 338 | <Side> Start point (arc,
Punkt rozpoczecia (tuk, rectangle)
prostokat)

339 | <Powierzchnia boczna> 339 | <Side> Moving up method

Metoda przesuwania w
gore (tuk, prostokat)

(arc, rectangle)
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Nr Pozycja Szczegoty No. Item Detail

340 | <Powierzchnia boczna> 340 | <Side> Machining method
Metoda obrdbki (arc, rectangle)
skrawaniem (tuk,
prostokat)

352 | <Wybranie> Metoda 352 | <Pocket> Machining
obrébki skrawaniem method (contour)

(kontur)

353 | <Wybranie> Metoda 353 | <Pocket> Approach
przystawiania (kontur) method (contour)

354 | <Wybranie> Kierunek 354 | <Pocket> Escape direction
ucieczki (kontur) (contour)

355 | <Wybranie, Wybranie 355 | <Pocket, Island pocket>
“Wyspg”> Punkt Reference point
odniesienia (prostokat) (rectangle)

356 | <Wybranie> Punkt 356 | <Pocket> Start point
rozpoczecia (prostokat) (rectangle)

357 | <Wybranie> Metoda 357 | <Pocket> Machining
obrébki skrawaniem method (rectangle)
(prostokat)

358 | <Wybranie> Metoda 358 | <Pocket> Approach
przystawiania (prostokat) method (rectangle)

359 | <Wybranie> Kierunek 359 | <Pocket> Escape direction
ucieczki (prostokat) (rectangle)

360 | <Wybranie> Metoda 360 | <Pocket> Machining
obrébki skrawaniem method (circle)

(okrag)

361 | <Wybranie> Metoda 361 | <Pocket> Approach
przystawiania (okrag) method (circle)

362 | <Wybranie> Kierunek 362 | <Pocket> Escape direction
ucieczki (okrag) (circle)

363 | <Wybranie, Wybranie 363 | <Pocket, Island pocket>
“Wyspa”> Punkt Reference point (track, key
odniesienia ($lad, rowek slot)
klinowy)

364 | <Wybranie> Punkt 364 | <Pocket> Start point
rozpoczecia ($lad, rowek (track, key slot)
klinowy)

365 | <Wybranie> Metoda 365 | <Pocket> Machining
obrébki skrawaniem ($lad, method (track, key slot)
rowek klinowy)

366 | <Wybranie> Metoda 366 | <Pocket> Approach
przystawiania ($lad, rowek method (track, key slot)
klinowy)

367 | <Wybranie> Kierunek 367 | <Pocket> Escape direction
ucieczki ($lad, rowek (track, key slot)
klinowy)

368 | <Wybranie, Wybranie 368 | <Pocket, Island pocket>
“Wyspg”> Ksztalt Shape (polygon)
(wielokat)

369 | <Wybranie> Metoda 369 | <Pocket> Machining
obrébki skrawaniem method (polygon)
(wielokat)

370 | <Wybranie> Metoda 370 | <Pocket> Approach
przystawiania (wielokat) method (polygon)

371 | <Wybranie> Kierunek 371 | <Pocket> Escape direction

ucieczki (wielokat)

(polygon)
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Zmiana ustawien parametréow DMG MORI
1-356 | Changing Parameter Settings

Nr Pozycja Szczegoly No. Item Detail

372 | <Wielokat> Punkt 372 | <Pocket> Start point
rozpoczecia (tuk-$lad) (arc-track)

373 | <Wybranie> Metoda 373 | <Pocket> Machining
obrobki skrawaniem method (arc-track)
(tuk-slad)

374 | <Wybranie> Metoda 374 | <Pocket> Approach
przystawiania (tuk-slad) method (arc-track)

375 | <Wybranie> Kierunek 375 | <Pocket> Escape direction
ucieczki (tuk-slad) (arc-track)

379 | <Rowek> Metoda obrébki 379 | <Groove> Machining
skrawaniem (kontur) method (contour)

380 | <Rowek> Metoda 380 | <Groove> Approach
przystawiania (kontur) method (contour)

381 | <Rowek> Kierunek 381 | <Groove> Escape
ucieczki (kontur) direction (contour)

383 | <Rowek> Punkt 383 | <Groove> Reference point
odniesienia (linia) (line)

384 | <Rowek> Punkt 384 | <Groove> Start point (line)
rozpoczecia (linia)

385 | <Rowek> Metoda obrdbki 385 |<Groove> Machining
skrawaniem (linia) method (line)

386 | <Rowek> Metoda 386 | <Groove> Approach
przystawiania (linia) method (line)

387 | <Rowek> Kierunek 387 |<Groove> Escape
ucieczki (linia) direction (line)

388 | <Rowek> Punkt 388 | <Groove> Start point (arc)
rozpoczecia (tuk)

389 | <Rowek> Metoda obrobki 389 | <Groove> Machining
skrawaniem (tuk) method (arc)

390 | <Rowek> Metoda 390 | <Groove> Approach
przystawiania (tuk) method (arc)

391 | <Rowek> Kierunek 391 | <Groove> Escape
ucieczki (tuk) direction (arc)

392 | <Rowek> Punkt 392 | <Groove> Reference point
odniesienia (ksztait L) (L-shape)

393 | <Rowek> Punkt 393 | <Groove> Start point
rozpoczecia (ksztatt L) (L-shape)

394 | <Rowek> Metoda obrébki 394 | <Groove> Machining
skrawaniem (ksztatt L) method (L-shape)

395 | <Rowek> Metoda 395 | <Groove> Approach
przystawiania (ksztait L) method (L-shape)

396 | <Rowek> Kierunek 396 | <Groove> Escape
ucieczki (ksztait L) direction (L-shape)

397 | <Rowek> Punkt 397 | <Groove> Reference point
odniesienia (ksztatt U) (U-shape)

398 | <Rowek> Punkt 398 | <Groove> Start point
rozpoczecia (ksztatt U) (U-shape)

399 | <Rowek> Metoda obrébki 399 | <Groove> Machining
skrawaniem (ksztatt U) method (U-shape)

400 | <Rowek> Metoda 400 | <Groove> Approach
przystawiania (ksztait U) method (U-shape)

401 | <Rowek> Kierunek 401 | <Groove> Escape

ucieczki (ksztatt U)

direction (U-shape)
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Nr Pozycja Szczegoty No. Item Detail

402 | <Rowek> Punkt 402 | <Groove> Reference point
odniesienia (prostokat) (rectangle)

403 | <Rowek> Punkt 403 | <Groove> Start point
rozpoczecia (prostokat) (rectangle)

404 | <Rowek> Metoda obroébki 404 | <Groove> Machining
skrawaniem (prostokat) method (rectangle)

405 | <Rowek> Metoda 405 | <Groove> Approach
przystawiania (prostokat) method (rectangle)

406 | <Rowek> Kierunek 406 | <Groove> Escape
ucieczki (prostokat) direction (rectangle)

407 | <Rowek> Metoda obrdébki 407 | <Groove> Machining
skrawaniem (okrag) method (circle)

408 | <Rowek> Metoda 408 | <Groove> Approach
przystawiania (okrag) method (circle)

409 | <Rowek> Kierunek 409 |<Groove> Escape
ucieczki (okrag) direction (circle)

454 | Glebokie wiercenie 0: Wylaczone 454 | Peck drilling (Workpiece 0: Off
(materiat detalu 1) 1: Wigczone material 1) 1: On

455 | Gtebokie wiercenie 0: Wylaczone 455 | Peck drilling (Workpiece 0: Off
(materiat detalu 2) 1: Wigczone material 2) 1: On

456 | Gtebokie wiercenie 0: Wylaczone 456 | Peck drilling (Workpiece 0: Off
(materiat detalu 3) 1: Wigczone material 3) 1: On

457 | Gtebokie wiercenie 0: Wyitaczone 457 | Peck drilling (Workpiece 0: Off
(materiat detalu 4) 1: Wigczone material 4) 1: On

458 | Glebokie wiercenie 0: Wylaczone 458 | Peck drilling (Workpiece 0: Off
(materiat detalu 5) 1: Wiaczone material 5) 1: On

459 | Gtebokie wiercenie 0: Wyiaczone 459 | Peck drilling (Workpiece 0: Off
(materiat detalu 6) 1: Wigczone material 6) 1: On

460 | Glebokie wiercenie 0: Wylaczone 460 | Peck drilling (Workpiece 0: Off
(materiat detalu 7) 1: Wigczone material 7) 1: On

461 | Gtebokie wiercenie 0: Wyitaczone 461 | Peck drilling (Workpiece 0: Off
(materiat detalu 8) 1: Wigczone material 8) 1: On

462 | Glebokie wiercenie 0: Wylaczone 462 | Peck drilling (Workpiece 0: Off
(materiat detalu 9) 1: Wigczone material 9) 1: On

463 | Gtebokie wiercenie 0: Wytaczone 463 | Peck drilling (Workpiece 0: Off
(materiat detalu 10) 1: Wigczone material 10) 1: On

464 | Glebokie wiercenie 0: Wylaczone 464 | Peck drilling (Workpiece 0: Off
(materiat detalu 11) 1: Wigczone material 11) 1: On

465 | Gtebokie wiercenie 0: Wyitaczone 465 | Peck drilling (Workpiece 0: Off
(materiat detalu 12) 1: Wigczone material 12) 1: On

466 | Glebokie wiercenie 0: Wylaczone 466 | Peck drilling (Workpiece 0: Off
(materiat detalu 13) 1: Wigczone material 13) 1: On

467 | Gtebokie wiercenie 0: Wytaczone 467 | Peck drilling (Workpiece 0: Off
(materiat detalu 14) 1: Wigczone material 14) 1: On

468 | Glebokie wiercenie 0: Wytaczone 468 | Peck drilling (Workpiece 0: Off
(materiat detalu 15) 1: Wigczone material 15) 1: On

469 | Gtebokie wiercenie 0: Wytaczone 469 | Peck drilling (Workpiece 0: Off
(materiat detalu 16) 1: Wigczone material 16) 1: On

470 | Glebokie wiercenie 0: Wylaczone 470 | Peck drilling (Workpiece 0: Off
(materiat detalu 17) 1: Wiaczone material 17) 1: On

471 | Gtebokie wiercenie 0: Wyiaczone 471 | Peck drilling (Workpiece 0: Off
(materiat detalu 18) 1: Wigczone material 18) 1: On
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Zmiana ustawien parametréow DMG MORI
1-358 | Changing Parameter Settings
Nr Pozycja Szczegoly No. Item Detail
472 | Glebokie wiercenie 0: Wytaczone 472 | Peck drilling (Workpiece 0: Off
(materiat detalu 19) 1: Wigczone material 19) 1: On
473 | Gtebokie wiercenie 0: Wytaczone 473 | Peck drilling (Workpiece 0: Off
(materiat detalu 20) 1: Wigczone material 20) 1: On
474 | Glebokie wiercenie 0: Wylaczone 474 | Peck drilling (Workpiece 0: Off
(materiat detalu 21) 1: Wigczone material 21) 1: On
475 | Glebokie wiercenie 0: Wytaczone 475 | Peck drilling (Workpiece 0: Off
(materiat detalu 22) 1: Wigczone material 22) 1: On
476 | Glebokie wiercenie 0: Wylaczone 476 | Peck drilling (Workpiece 0: Off
(materiat detalu 23) 1: Wigczone material 23) 1: On
477 | Gtebokie wiercenie 0: Wytaczone 477 | Peck drilling (Workpiece 0: Off
(materiat detalu 24) 1: Wigczone material 24) 1: On
478 | Glebokie wiercenie 0: Wytaczone 478 | Peck drilling (Workpiece 0: Off
(materiat detalu 25) 1: Wigczone material 25) 1: On
479 | Glebokie wiercenie 0: Wytaczone 479 | Peck drilling (Workpiece 0: Off
(materiat detalu 26) 1: Wigczone material 26) 1: On
480 | Glebokie wiercenie 0: Wylaczone 480 | Peck drilling (Workpiece 0: Off
(materiat detalu 27) 1: Wigczone material 27) 1: On
481 | Glebokie wiercenie 0: Wytaczone 481 | Peck drilling (Workpiece 0: Off
(materiat detalu 28) 1: Wigczone material 28) 1: On
482 | Glebokie wiercenie 0: Wylaczone 482 | Peck drilling (Workpiece 0: Off
(materiat detalu 29) 1: Wigczone material 29) 1: On
483 | Gtebokie wiercenie 0: Wytaczone 483 | Peck drilling (Workpiece 0: Off
(materiat detalu 30) 1: Wigczone material 30) 1: On
484 | Glebokie wiercenie 0: Wylaczone 484 | Peck drilling (Workpiece 0: Off
(materiat detalu 31) 1: Wigczone material 31) 1: On
485 | Gtebokie wiercenie 0: Wytaczone 485 | Peck drilling (Workpiece 0: Off
(materiat detalu 32) 1: Wigczone material 32) 1: On
494 | Typ (gwintowanie otworu) 494 | Type (tapping)
495 | Ksztalt przygotowanego 495 | Prepared hole shape
otworu (wiercenie, (drilling, spot facing)
pogtebianie czotowe)
496 | Ksztalt przygotowanego 496 |Prepared hole shape
otworu (tapping, reaming, boring)
(gwintowanie,
rozwiercanie, wytaczanie)
497 | Symbol wykonczenia 497 | Finish symbol (face)
(powierzchnia czotowa)
498 | Symbol wykonczenia 498 | Finish symbol (other than
(powierzchnia inna niz face)
czotowa)
502 | Szorstko$¢ powierzchni 502 | Surface roughness
(wytaczanie) (Boring)
509 | <Otwarte wybranie> 509 | <Open pocket> Approach
Metoda przystawiania method
510 | <Otwarte wybranie> 510 | <Open pocket> Escape
Kierunek ucieczki direction
511 | <Otwarte wybranie> Typ 511 | <Open pocket> Cutting
skrawania type
512 | <Otwarte wybranie> 512 | <Open pocket> Machining

Kierunek obrobki
skrawaniem

direction
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Nr Pozycja Szczegoty No. Item Detail
513 | <Otwarte wybranie> 513 | <Open pocket> Moving up
Metoda przesuwania w method
gore
518 | <Wybranie “Wyspg”> 518 | <Island pocket> Approach
Metoda przystawiania method
519 | <Wybranie “Wyspg™> 519 | <Island pocket> Escape
Kierunek ucieczki direction
521 | <Wybranie “Wyspg™> 521 | <Island pocket> Machining
Metoda obrdbki method
skrawaniem
522 | <Wybranie/Wybranie 522 | <Pocket/Island pocket>
“Wyspa”> Metoda Moving down method
przesuwania w dot
523 | <Wybranie “Wyspg™> 523 | <Island pocket> Helical
Kierunek spiralny direction
536 |Frezowanie czotowe 1: Jeden kierunek 536 | Face milling (rough) 1: Uni-direction
(obrébka zgrubna) 2: Oba kierunki 2: Both directions
3: Trzy kierunki 3: Three directions
4: Naprzemiennie 4: Alternate
537 | Frezowanie czotowe 1: Jeden kierunek 537 | Face milling (finish) 1: Uni-direction
(wykanczanie) 2: Oba kierunki 2: Both directions
3: Trzy kierunki 3: Three directions
4: Naprzemiennie 4: Alternate
542 | Kierunek przejscia 1: Zgodnie z ruchem 542 | Circle cut direction in 1: CW
narzedzia skrawajacego wskazéwek zegara chamfering 2: CCW
po okregu podczas 2: Przeciwnie do ruchu
fazowania wskazéwek zegara
546 | Jesli wielkos¢ przesuniecia | 1: G76/G77 546 | If amount of shiftis “0” for | 1: G76/G77
wynosi “0” dla 2: G89 automatic determination of | 2: G89
automatycznego boring cycle
okreslenia cyklu
wytaczania
547 | Automatyczne okreslenie | 1: Wiercenie 547 | Automatic determination of | 1: Drilling
cyklu wytaczania 2: Wytaczanie reaming cycle 2: Boring
548 | Dla narzedzi do obrébki 1: Nie rozwiniety 548 | For rough-cutting tools in | 1: Not developed
zgrubnej podczas 2: Rozwiniety milling, roughing process | 2: Developed
frezowania proces obrobki is;
zgrubnej jest;
550 | Typ decyzji wspotczynnika | O: Stary typ 550 | Z-axis feed coefficient 0: Old type
posuwu osi Z 1: Nowy typ decision type 1: New type
596 | <Rowek posuwu Z> 1: WLACZONE 596 |<Z Feed Groove> Finish 1: ON
Wykanczanie 2: WYLACZONE 2: OFF
597 | <Rowek posuwu Z> 1: Kat posuwu wgtebnego | 597 | <Z Feed Groove> Z 1: Infeed angle
Metoda priorytetowa w 2: Wielkos¢ posuwu Direction priority method 2: Infeed amount
kierunku Z wgtebnego
605 | <Fazowanie powierzchni | 1: Zgodnie z ruchem 605 | <Chamfering Concave> 1. CW
wklestej> Kierunek wskazéwek zegara Cutting direction 2: CCW
skrawania 2: Przeciwnie do ruchu
wskazéwek zegara
607 | <Fazowanie rowka 1: Zgodnie z ruchem 607 | <Chamfering Key Slot> 1. CW
klinowego> Kierunek wskazéwek zegara Cutting direction 2: CCW

skrawania

2: Przeciwnie do ruchu
wskazéwek zegara
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Nr Pozycja Szczegoly No. Item Detail
610 | <Cykl skokowej obrébki 1: NIEAKTYWNA 610 | <Rough Step Machining 1: INVALID
zgrubnej> Usuwanie 2: RAZ PODCZAS Cycle> Ring removal 2: ONCE IN THE LAST
pierscienia OSTATNIEGO CuT
PRZEJSCIA NARZEDZIA 3: AFTER EVERY INFEED
SKRAWAJACEGO
3: PO KAZDYM POSUWIE
WGLEBNYM
612 | <Cykl fazowania rowka 1: WLACZONE 612 | <Keyway Milling Cycle on | 1: ON
klinowego na walcu> 2: WYLACZONE Cylinder> Ramping 2: OFF
Zagtebianie
614 | <Cykl obrébki nachylenia | 1: WLACZONE 614 | <Slant Machining Cycle on | 1: ON
na precie okragtym> 2: WYLACZONE Round Bar> Restriction 1 | 2: OFF
Ograniczenie 1
615 | <Cykl obrébki nachylenia | 1: WLACZONE 615 | <Slant Machining Cycle on | 1: ON
na precie okragtym> 2: WYLACZONE Round Bar> Restriction 2 | 2: OFF
Ograniczenie 2
616 | <Cykl obrébki nachylenia | 1: Jeden kierunek 616 | <Slant Machining Cycle on | 1: Uni-directional
na precie okragtym> 2: Oba kierunki Round Bar> Cutting 2: Both directions
Kierunek skrawania direction
617 | <Cykl obrébki nachylenia 617 | <Slant Machining Cycle on
na precie okragtym> Punkt Round Bar> Start point
rozpoczecia
768 | Ogdlne, naddatek 768 | General, Finishing
wykonczenia allowance
769 | Rowek, naddatek 769 | Groove, Finishing
wykonczenia allowance
770 | Rowek $cianki swobodnie 770 | Free-form wall groove,
formowanej, naddatek Finishing allowance
wykonczenia
771 |Rowek C, naddatek 771 | C-groove, Finishing
wykonczenia (spod) allowance (bottom)
772 |Rowek C, naddatek 772 | C-groove, Finishing
wykonczenia (bok) allowance (side)
773 | Nacinanie na powierzchni 773 | Notching on face,
czotowej, naddatek Finishing allowance
wykonczenia (spéd) (bottom)
774 | Nacinanie na powierzchni 774 | Notching on face,
czotowej, naddatek Finishing allowance (side)
wykonczenia (bok)
775 |Naddatek wykonczenia 775 | Finishing allowance
784 | Ogdlne, wielkos¢ 784 | General, Safety amount
bezpieczna po przejsciu after pass
786 | Ogolne, stosunek 786 | General, I.D. Surface
predkosci powierzchni speed ratio (%) for rough
Srednicy wewnetrznej (%) cutting
dla obrébki zgrubnej
787 | Ogdlne, stosunek 787 | General, Surface speed
predkosci powierzchni (%) ratio (%) for finish cutting
dla skrawania przy
wykanczaniu
788 | Ogolne, obrébka 788 | General, Face machining,

powierzchni czotowej,
Stosunek predkosci
powierzchni (%) dla
obrébki zgrubnej

Surface speed ratio (%) for
rough cutting
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Nr Pozycja Szczegoty No. Item Detail

789 | Ogdlne, obrébka 789 | General, Face machining,
powierzchni czotowej, Surface speed ratio (%) for
stosunek predkosci finish cutting
powierzchni (%) dla
obrébki zgrubnej

790 | Ogdlne, narzedzie 790 | General, Button tool,
przyciskowe, Depth ratio (%)

Stosunek gtebokosci (%)

791 | Ogdlne, narzedzie 791 | General, Button tool,
przyciskowe, stosunek Surface speed ratio (%) for
predkosci powierzchni (%) rough cutting
dla obrébki zgrubne;j

792 | Ogolne, narzedzie 792 | General, Button tool,
przyciskowe, skrawanie Finish cutting
przy wykanczaniu Surface speed ratio (%) for
Stosunek predkosci finish cutting
powierzchni (%) dla
skrawania przy
wykanczaniu

793 | Ogolne, stosunek 793 | General, Rough cutting
szybkosci posuwu feed ratio (%)
skrawania przy
wykanczaniu (%)

794 | Ogolne, stosunek 794 | General, Finish cutting
szybkosci posuwu przy feed ratio (%)
wykanczaniu (%)

796 | Wielkos¢ luzu przy 796 | Corner machining
obrébce naroznikéw clearance amount

797 | Stosunek szybkosci 797 | Feed ratio (%) for balance
posuwu (%) dla cut (G68, G69)
skompensowanego
przejscia narzedzia
skrawajgcego (G68, G69)

798 | Ogolny naddatek Aktywny, gdy System 798 | General finishing Valid when System
wykonczenia X (warto$¢ Parameter Feature nr allowance X (radius value) | Parameter Feature No.
promienia) 21=1 21=1

799 | Ogolny naddatek Aktywny, gdy System 799 | General finishing Valid when System
wykonczenia Z Parameter Feature nr allowance Z Parameter Feature No.

21=1 21=1

800 | Rowek, Stosunek 800 | Groove, Cutting width ratio
szeroko$ci skrawania (%) (%)

802 | Rowek, Srednica 802 | Groove, |.D., Surface
wewnetrzna, stosunek speed ratio (%) for rough
predkosci powierzchni (%) cutting
dla obrébki zgrubne;j

803 | Rowek, srednica 803 | Groove, |.D., Surface
wewnetrzna, stosunek speed ratio (%) for finish
predkosci powierzchni (%) cutting
dla skrawania przy
wykanczaniu

804 | Rowek, srednica 804 | Groove, I.D., V-pulley,

wewnetrzna, koto pasowe
klinowe,

Stosunek szybkosci
powierzchni (%)

Surface speed ratio (%)
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Nr Pozycja Szczegoly No. Item Detail

805 | Rowek, srednica 805 | Groove, 1.D., V-pulley,
wewnetrzna, koto pasowe Feed ratio (%)
klinowe, stosunek
szybkosci posuwu (%)

808 | Odciecie, wielkos¢ luzu 808 | Cut off, Work unloader M
wyjscia M urzadzenia output clearance amount
wytadowczego detalu

809 |Przeciecie, wielko$¢ skoku 809 | Cut off, Step amount

810 |Przeciecie, $rednica, przy 810 | Cut off, Diameter where
ktorej nastepuje zmiana spindle speed and
predkosci wrzeciona i feedrate are changed
szybkosci posuwu

811 | Przeciecie, stosunek 811 | Cut off, Spindle speed
zmiany predkosci changing ratio (%)
wrzeciona (%)

812 | Przeciecie, szybkosé 812 | Cut off, Feedrate (%)
posuwu (%)

814 | Wytaczanie szyjki, wartosé 814 | Necking, Amount of feed
posuwu

815 | Wytaczanie szyjki, wartosé 815 | Necking, Amount of
luzu clearance

818 | Gwint, luz cyklu X 818 | Thread, Cycle clearance X
($rednica zewnetrzna) (0.D.)

819 | Gwint, luz cyklu X 819 |Thread, Cycle clearance X
(Srednica wewnetrzna) (1.D.)

820 | Gwint, luz cyklu Z 820 |Thread, Cycle clearance Z

821 | Gwint, wspotczynnik 821 | Thread, Thread height
wysokosci gwintu (%) coefficient (%) (O.D.)
(Srednica zewnetrzna)

822 | Gwint, wspotczynnik 822 |Thread, Thread height
wysokosci gwintu (%) coefficient (%) (1.D.)
(Srednica wewnetrzna)

823 | Gwint, gtebokos¢ przejscia 823 | Thread, Depth of cut in last
narzedzia skrawajgcego w cut
ostatnim przejsciu

824 | Gwint, stosunek stozka 824 | Thread, Taper ratio

825 | Gwint, stosunek predkosci 825 |Thread, |.D. Surface speed
powierzchni $rednicy ratio (%)
wewnetrznej (%)

826 | Gwint, limit szybkosci 826 | Thread, Feed limit
posuwu

827 | Gwint, wspotczynnik 1 827 | Thread, Clearance Z,
obliczenia luzu Z Calculation coefficient 1

828 | Gwint, wspotczynnik 2 828 | Thread, Clearance
obliczenia luzu Z Z,Calculation coefficient 2

832 | Gwint, skok gwintu (maty) 832 | Thread, Thread pitch

(small)

833 | Gwint, gtebokos¢ stosunku 833 | Thread, Depth of cut ratio
przejscia narzedzia in the initial cut (%)
skrawajacego w przejsciu
poczatkowym (%)

834 | Dane referencyjne, skok 834 |Reference data, Thread

gwintu (plik warunkow
skrawania)

pitch (cutting condition file)

VF-NL_C-BOPLEN



DMVMG MORI Zmiana ustawien parametrow
Changing Parameter Settings | 1-363

Nr Pozycja Szczegoty No. Item Detail

835 | Dane referencyjne, skok 835 | Reference data, Thread
gwintu (duzy) pitch (large)

836 | Dane referencyjne, 836 | Reference data, Depth of
gtebokos¢ stosunku cut ratio in the initial cut
przejscia narzedzia (%)
skrawajacego w przejsciu
poczatkowym (%)

839 | Ogdlne, wykonczenie 839 | General semi-finish,
potowiczne Surface speed ratio to the
Stosunek predkosci one for rough cutting
powierzchni do predkosci
przy obrébce zgrubnej

840 | Ogolne, wykonczenie 840 | General semi-finish,
potowiczne Feed rate ratio to the one
Stosunek szybkosci for rough cutting
posuwu do predkosci przy
obrébce zgrubnej

841 | Ogolne, naddatek 841 | General semi-finishing,
wykonczenia allowance
potowicznego

842 | Wiertto, stosunek 842 | Dirill, Step feed ratio (%)
predkosci skokowej (%)

843 | Wiertto, stosunek 843 | Drill, Feed ratio at
szybkosci posuwu przy engaging (%)
wigczaniu (%) (in cutting)

(podczas skrawania)

844 | Wiertto, stosunek 844 | Drill, Feed ratio at drill
szybkosci posuwu przy through (%) (in cutting)
przewiercaniu (%)

(podczas skrawania)

845 | Wiertto, odlegtosc 845 | Drill, Drill through distance
przewiercenia

848 | Wiertto, stosunek 848 | Drill, Feed ratio (%)
szybkosci posuwu (%)

849 | Srednica wiertta 849 | Drill diameter

850 | Srednica wiertta, stosunek 850 | Drill diameter, Feed ratio
szybkosci posuwu (%) (%)

851 | Srednica wiertta 851 | Drill diameter

852 | Srednica wiertta, stosunek 852 | Drill diameter, Feed ratio
szybkosci posuwu (%) (%)

853 | Srednica wiertla 853 | Drill diameter

854 | Srednica wiertta, stosunek 854 | Drill diameter, Feed ratio
szybkosci posuwu (%) (%)

855 | Srednica wiertla 855 | Drill diameter

856 | Srednica wiertta, stosunek 856 | Drill diameter, Feed ratio
szybkosci posuwu (%) (%)

862 | Ogolne odchylenie 862 | General deviation

864 | Os C, srednica nominalna 864 | C-axis, C-center nominal
kta C diameter

865 | O$ C, stosunek gtebokosci 865 | C-axis, Depth ratio (%)
(%)

866 | Os C, gtebokosé 866 | C-axis, C-drill prepared

przygotowanego otworu
dla wiertta C (%)

hole depth (%)
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Nr Pozycja Szczegoly No. Item Detail

867 | Os C, wielkos¢ okreslona 867 | C-axis, C-reamer prepared
przygotowanego otworu hole determined amount
dla rozwiertaka C (%) (%)

868 | Os C, wielko$¢ okreslona 868 | C-axis, C-end mill
przygotowanego otworu prepared hole determined
dla frezu amount (%)
walcowo-czotowego C (%)

869 | Os C, spod otworu, czas 869 | C-axis, Hole bottom, Dwell
przerwy w ruchu time
mechanizmu

870 | O$ C, gwintownik, czas 870 | C-axis, Tap, Dwell time
przerwy w ruchu
mechanizmu

871 | Os C, gwintowanie 871 | C-axis, Synchronized
zsynchronizowane, tapping, Max. speed
predkos¢ maks.

872 | O$ C, gwintowanie 872 | C-axis, Synchronized
zsynchronizowane, tapping, Cutting speed rate
predko$¢ przy obrobce (ratio) (%)
skrawaniem (stosunek)

(%)

873 | O$ C, wielkos¢ luzu 873 | C-axis, |-point level
poziomu punktu | clearance amount

874 | Os C, wielkosé luzu 874 | C-axis, R-point level
poziomu punktu R, kiet clearance amount, Center

875 | O$ C, wielkos¢ luzu 875 | C-axis, R-point level
poziomu punktu R, wiertto clearance amount, Drrill

876 | Os C, wielkos¢ luzu 876 | C-axis, R-point level
poziomu punktu R, faza clearance amount,

Chamfer

877 | Os C, wielkos¢ luzu 877 | C-axis, R-point level
poziomu punktu R, clearance amount, Tap
gwintownik

878 | Os C, wielkos¢ luzu 878 | C-axis, R-point level
poziomu punktu R, clearance amount,
rozwiertak Reamer

879 | Os C, wielkos¢ luzu 879 | C-axis, R-point level
poziomu punktu R, frez clearance amount, End
walcowo-czotowy mill

881 | O$ C, szybkos¢ posuwu 881 | C-axis, End mill, Second
drugiego frezu feed rate (ratio) (%)
walcowo-czotowego
(stosunek) (%)

882 |0$C, frez 882 | C-axis, End mill, Cutting
czotowo-walcowy, width rate (ratio)
szeroko$¢ skrawania
(stosunek)

883 | O$ C, nacinanie na 883 | C-axis, Notching on face,
powierzchni czotowej, Approach clearance
Wielkos¢ luzu amount
przystawienia

884 | Wielkos$¢ luzu sworznia 884 | Crank shaft pin clearance
watu korbowego amount

885 | Kat podziatu sworznia 885 | Crank shaft pin dividing

watu korbowego

angle
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Nr Pozycja Szczegoty No. Item Detail

888 | Przeniesienie detalu, 888 | Workpiece transfer,
wielkos¢ powrotu Pushing return amount
naciskania

889 | Przeniesienie detalu, czas 889 | Workpiece transfer, Air
przedmuchu powietrzem blow time

890 | Przeniesienie detalu/kod T 890 | Workpiece transfer/Parts
przestawienia gtowicy cathcer Turret 2 indexing T
rewolwerowej 2 chwytacza code
czesci

892 | Urzadzenie wytadowcze 892 | Work unloader, Air blow
detalu, czas przedmuchu time
powietrzem

893 | ZdoIno$¢ zmiany 893 | Tool change capacity
narzedzia

899 | Interpolacja cylindryczna, 899 | Cylindrical interpolation,
Naddatek wykonczenia na Finishing allowance at
spodzie bottom

900 | Interpolacja cylindryczna, 900 | Cylindrical interpolation,
naddatek wykonczenia na Finishing allowance on
powierzchni bocznej side face

901 | Interpolacja cylindryczna, 901 |Cylindrical interpolation,
wielkos$¢ luzu dla Clearance amount for
przystawienia approach

902 | Wspdlne ustawienie, Kod 902 | Common setting, Start M
1 rozpoczecia M code 1

903 | Wspdlne ustawienie, Kod 903 | Common setting, Start M
2 rozpoczecia M code 2

904 | Wspdlne ustawienie, Kod 904 | Common setting, Start M
3 rozpoczecia M code 3

905 | Wspdlne ustawienie, Kod 905 | Common setting, Start M
4 rozpoczecia M code 4

906 | Wspdlne ustawienie, Kod 906 | Common setting, Start M
5 rozpoczecia M code 5

907 | Wspdlne ustawienie, Kod 907 | Common setting, Start M
6 rozpoczecia M code 6

908 | Wspdlne ustawienie, Kod 908 | Common setting, Start M
7 rozpoczecia M code 7

909 | Wspdlne ustawienie, Kod 909 | Common setting, Start M
8 rozpoczecia M code 8

910 | Wspdlne ustawienie, Kod 910 | Common setting, End M
1 zakonczenia M code 1

911 | Wspdlne ustawienie, Kod 911 | Common setting, End M
2 zakonczenia M code 2

912 | Wspdlne ustawienie, Kod 912 | Common setting, End M
3 zakonczenia M code 3

913 | Wspdlne ustawienie, Kod 913 | Common setting, End M
4 zakonczenia M code 4

914 | Wspdlne ustawienie, Kod 914 | Common setting, End M
5 zakonczenia M code 5

915 | Wspdlne ustawienie, Kod 915 | Common setting, End M
6 zakonczenia M code 6

916 | Wspdlne ustawienie, Kod 916 | Common setting, End M

7 zakonczenia M

code 7
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917 | Wspdlne ustawienie, Kod 917 | Common setting, End M
8 zakonczenia M code 8

918 | Wspdlne ustawienie, Kod 918 | Common setting, Start M
1 rozpoczecia M code 1 (HEAD 2)
(GLOWICA 2)

919 | Wspdlne ustawienie, Kod 919 | Common setting, Start M
2 rozpoczecia M code 2 (HEAD 2)
(GLOWICA 2)

920 | Wspdlne ustawienie, Kod 920 | Common setting, Start M
3 rozpoczecia M code 3 (HEAD 2)
(GLOWICA 2)

921 | Wspdlne ustawienie, Kod 921 | Common setting, Start M
4 rozpoczecia M code 4 (HEAD 2)
(GLOWICA 2)

922 | Wspolne ustawienie, Kod 922 | Common setting, Start M
5 rozpoczecia M code 5 (HEAD 2)
(GLOWICA 2)

923 | Wspdlne ustawienie, Kod 923 | Common setting, Start M
6 rozpoczecia M code 6 (HEAD 2)
(GLOWICA 2)

924 | Wspdlne ustawienie, Kod 924 | Common setting, Start M
7 rozpoczecia M code 7 (HEAD 2)
(GLOWICA 2)

925 | Wspdlne ustawienie, Kod 925 | Common setting, Start M
8 rozpoczecia M code 8 (HEAD 2)
(GLOWICA 2)

926 | Wspdlne ustawienie, Kod 926 | Common setting, End M
1 zakonczenia M code 1 (HEAD 2)
(GLOWICA 2)

927 | Wspdlne ustawienie, Kod 927 | Common setting, End M
2 zakonczenia M code 2 (HEAD 2)
(GLOWICA 2)

928 | Wspdlne ustawienie, Kod 928 | Common setting, End M
3 zakonczenia M code 3 (HEAD 2)
(GLOWICA 2)

929 | Wspdlne ustawienie, Kod 929 | Common setting, End M
4 zakonczenia M code 4 (HEAD 2)
(GLOWICA 2)

930 | Wspdlne ustawienie, Kod 930 | Common setting, End M
5 zakonczenia M code 5 (HEAD 2)
(GLOWICA 2)

931 | Wspolne ustawienie, Kod 931 | Common setting, End M
6 zakonczenia M code 6 (HEAD 2)
(GLOWICA 2)

932 | Wspdlne ustawienie, Kod 932 | Common setting, End M
7 zakonczenia M code 7 (HEAD 2)
(GLOWICA 2)

933 | Wspdlne ustawienie, Kod 933 | Common setting, End M
8 zakonczenia M code 8 (HEAD 2)
(GLOWICA 2)

940 | (Symulacja maszyny) 940 | (Machine simulation) O.D.
Srednica zewnetrzna of chuck for spindle 1
uchwytu dla wrzeciona 1

941 | (Symulacja maszyny) 941 | (Machine simulation) I.D.

Srednica wewnetrzna
chwytu dla wrzeciona 1

of chuck for spindle 1
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942 | (Symulacja maszyny) 942 | (Machine simulation)
Dtugos¢ chwytu dla Length of chuck for spindle
wrzeciona 1 1
943 | (Symulacja maszyny) 943 | (Machine simulation) O.D.
Srednica zewnetrzna of chuck for spindle 2
chwytu dla wrzeciona 2
944 | (Symulacja maszyny) 944 | (Machine simulation) I.D.
Srednica wewnetrzna of chuck for spindle 2
chwytu dla wrzeciona 2
945 | (Symulacja maszyny) 945 | (Machine simulation)
Dtugos¢ chwytu dla Length of chuck for spindle
wrzeciona 2 2
1025 | <Powierzchnia czotowa> 1025 | <Face> Approach amount
Wielkos$¢ przystawienia
1026 | <Powierzchnia czotowa> 1026 | <Face> Escape amount
Wielkos¢ ucieczki
1029 | <Powierzchnia czotowa> 1029 | <Face> Machining face Z
Powierzchnia obrabiania Z
1030 | <Powierzchnia czotowa> 1030 | <Face> Finishing
Naddatek wykonczenia allowance
1031 | Naddatek wykonczenia na 1031 | Finishing allowance at
spodzie bottom
1032 | Naddatek wykonczenia na 1032 | Finishing allowance on
powierzchni bocznej side face
1038 | <Wielkos$¢ przystawieniaw | Poziom punktu R = 1038 | <Approach amount in hole | R-point level =
skrawaniu otworu> wiertto | Gérna powierzchnia machining> Center drill Upper face Z + Approach
do nakietkow czotowa Z + wielko$¢ amount
przystawienia
1039 | <Wielkos¢ przystawieniaw | Poziom punktu R = 1039 | <Approach amount in hole | R-point level =
skrawaniu otworu> Wiertto | Gérna powierzchnia machining> Drill Upper face Z + Approach
czotowa Z + wielko$¢ amount
przystawienia
1040 | <Wielkos¢ przystawieniaw | Poziom punktu R = 1040 | <Approach amount in hole | R-point level =
skrawaniu otworu> Gorna powierzchnia machining> Tap Upper face Z + Approach
Gwintownik czotowa Z + wielko$¢ amount
przystawienia
1041 | <Wielkos$¢ przystawieniaw | Poziom punktu R = 1041 | <Approach amount in hole | R-point level =
skrawaniu otworu> Goérna powierzchnia machining> Synchronized | Upper face Z + Approach
Gwintownik czotowa Z + wielko$¢ tap amount
zsynchronizowany przystawienia
1042 | <Wielkos$¢ przystawieniaw | Poziom punktu R = 1042 | <Approach amount in hole | R-point level =
skrawaniu otworu> Goérna powierzchnia machining> Reamer 1 Upper face Z + Approach
Rozwiertak 1 czotowa Z + wielko$é amount
przystawienia
1043 | <Wielkos$¢ przystawieniaw | Poziom punktu R = 1043 | <Approach amount in hole | R-point level =
skrawaniu otworu> Gorna powierzchnia machining> Reamer 2 Upper face Z + Approach
Rozwiertak 2 czotowa Z + wielkosé amount
przystawienia
1044 | <Wielkos$¢ przystawieniaw | Poziom punktu R = 1044 | <Approach amount in hole | R-point level =
skrawaniu otworu> Gorna powierzchnia machining> Boring Upper face Z + Approach
Wytaczanie czotowa Z + wielkos¢ amount
przystawienia
1045 | <Wielkos$¢ przystawieniaw | Poziom punktu R = 1045 | <Approach amount in hole | R-point level =

skrawaniu otworu>
Roztaczanie

Gorna powierzchnia
czotowa Z + wielko$¢
przystawienia

machining> Back boring

Upper face Z + Approach
amount
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1046 | <Wielkos$¢ przystawieniaw | Poziom punktu R = 1046 | <Approach amount in hole | R-point level =
skrawaniu otworu> Goérna powierzchnia machining> Inversed spot | Upper face Z + Approach
Odwrdcone pogtebianie czotowa Z + wielkos¢ facing amount
czotowe przystawienia
1047 | <Wielkos$¢ przystawieniaw | Poziom punktu R = 1047 | <Approach amount in hole | R-point level =
skrawaniu otworu> Gorna powierzchnia machining> Chamfering Upper face Z + Approach
Narzedzie fazujace czotowa Z + wielkosé tool amount
przystawienia
1048 | <Wielko$¢ przystawieniaw | Poziom punktu R = 1048 | <Approach amount in hole | R-point level =
skrawaniu otworu> Frez Gorna powierzchnia machining> End mill R Upper face Z + Approach
walcowo-czotowy czotowa Z + wielkos¢ amount
przystawienia
1049 | <Wielkos$¢ przystawieniaw | Poziom punktu R = 1049 | <Approach amount in hole | R-point level =
skrawaniu otworu> N6z do | Gérna powierzchnia machining> Rough cutting | Upper face Z + Approach
obrébki zgrubnej czotowa Z + wielko$é tool amount
przystawienia
1050 | <Wielko$¢ przystawieniaw | Poziom punktu R = 1050 | <Approach amount in hole | R-point level =
skrawaniu otworu> Frez Godrna powierzchnia machining> Shell cutter Upper face Z + Approach
nasadzany czotowa Z + wielkos¢ amount
przystawienia
1051 | <Wielkos$¢ przystawieniaw | Poziom punktu R = 1051 | <Approach amount in hole | R-point level =
skrawaniu otworu> Frez Godrna powierzchnia machining> Side cutter Upper face Z + Approach
boczny czotowa Z + wielko$é amount
przystawienia
1052 | <Wielkos$¢ przystawieniaw | Poziom punktu R = 1052 | <Approach amount in hole | R-point level =
skrawaniu otworu> Frez Godrna powierzchnia machining> T-slot cutter Upper face Z + Approach
teowy czotowa Z + wielkosé amount
przystawienia
1053 | <Wielkos$¢ przystawieniaw | Poziom punktu R = 1053 | <Approach amount in hole | R-point level =
skrawaniu otworu> Frez Gorna powierzchnia machining> Angular cutter | Upper face Z + Approach
katowy czotowa Z + wielkosé amount
przystawienia
1056 | Wielkos$¢ szczeliny dla 1056 | Amount of gap for spot
pogtebiania czotowego z facing with a drill
wierttem
1057 | Wielko$¢ wykonczenia w 1057 | Amount of finishing in
planowaniu spodu bottom facing operation
($rednica) (diameter)
1058 | Odlegtos¢ przewiercenia 1058 | Drill through distance
1059 | Wielkos¢ szczeliny luzu 1059 | Bottom interference gap
ujemnego spodu (w amount (in reference to
odniesieniu do gtebokosci effective depth)
czynnej)
1060 | Wielkos¢ szczeliny luzu 1060 | Side face interference gap
ujemnego powierzchni amount
bocznej
1064 | Wspotczynnik gtebokosci 1064 | Center drill cut depth
przej$cia wiertta do coefficient (%)
nakietkéw (%) (depth = tool diameter x %)
(gtebokos¢ = srednica
narzedzia x %)
1065 | Dla automatycznego 1065 | For automatic

okreslenia $rednicy
narzedzia fazujgcego
(obrébka otwordw)

determination of
chamfering tool diameter
(for hole machining)

VF-NL_C-BOPLEN



DMVMG MORI Zmiana ustawien parametrow
Changing Parameter Settings | 1-389
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1067 | Warto$¢ poczatkowa 1000 — 1 s (mm) 1067 | Initial value of dwell period | 1000 — 1 sec (mm)
czasu przerwy w ruchu 10000 — 1 s (cal) for drill D, G82 P_ 10000 — 1 sec (inch)
mechanizmu dla wiertta D,
G82P_
1069 | Stosunek gtebokosci 1069 | Depth ratio of the prepared
przygotowanego otworu hole (%)
(%)
1076 | Srednica 1 wiertta do Srednica przygotowanego | 1076 | Centering drill diameter 1 | Prepared hole diameter <
nakietkdw otworu < $rednica (for automatic prepared hole reference
(dla automatycznego odniesienia 1 determination of centering | diameter 1
okreslenia $rednicy wiertta | przygotowanego otworu drill diameter) Takes the value set for
do nakietkéw) Przejmuje wartosc centering drill diameter 1
ustawiong dla srednicy 1 as the centering drill
wiertta do nakietkéw, jak diameter.
$rednica wiertta do
nakietkow.
1077 | Srednica 2 wiertta do Srednica odniesienia 1 1077 | Centering drill diameter 2 | Prepared hole reference
nakietkow przygotowanego otworu < (for automatic diameter 1 < Prepared
(dla automatycznego Srednica przygotowanego determination of centering | hole diameter < Prepared
okreslenia $rednicy wiertta | otworu < Srednica drill diameter) hole reference diameter 2
do nakietkéw) odniesienia 2 Takes the value set for
przygotowanego otworu centering drill diameter 2
Przejmuje warto$¢ as the centering drill
ustawiong dla $rednicy 2 diameter.
wiertta do nakietkow jako
$rednice wiertta do
nakietkow.
1078 | Srednica 3 wiertta do Srednica odniesienia 2 1078 | Centering drill diameter 3 | Prepared hole reference
nakietkow przygotowanego otworu < (for automatic diameter 2 < Prepared
(dla automatycznego Srednica przygotowanego determination of centering | hole diameter < Prepared
okreslenia $rednicy wiertta | otworu < Srednica drill diameter) hole reference diameter 3
do nakietkow) odniesienia 3 Takes the value set for
przygotowanego otworu centering drill diameter 3
Przejmuje wartosc as the centering drill
ustawiong dla $rednicy 3 diameter.
wiertta do nakietkow jako
Srednice wiertta do
nakietkdw.
1079 | Srednica 4 wiertta do Srednica odniesienia 3 1079 | Centering drill diameter 4 | Prepared hole reference
nakietkow przygotowanego otworu < (for automatic diameter 3 < Prepared
(dla automatycznego Srednica przygotowanego determination of centering | hole diameter < Prepared
okreslenia $rednicy wiertta | otworu < Srednica drill diameter) hole reference diameter 4
do nakietkéw) odniesienia 4 Takes the value set for
przygotowanego otworu centering drill diameter 4
Przejmuje wartosc¢ as the centering drill
ustawiong dla $rednicy 4 diameter.
wiertta do nakietkow jako
Srednice wiertta do
nakietkdw.
1080 | Srednica 5 wiertta do Srednica odniesienia 4 1080 | Centering drill diameter 5 | Prepared hole reference

nakietkow

(dla automatycznego
okreslenia srednicy wiertta
do nakietkow)

przygotowanego otworu <
Srednica przygotowanego
otworu

Przejmuje wartosc¢
ustawiong dla $rednicy 5
wiertta do nakietkow jako
Srednice wiertta do
nakietkdw.

(for automatic
determination of centering
drill diameter)

diameter 4< Prepared hole
diameter

Takes the value set for
centering drill diameter 5
as the centering drill
diameter.
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Nr Pozycja Szczegoly No. Item Detail
1081 | Przygotowana s$rednica 1 | Jesli “0” jest ustawione dla | 1081 | Prepared hole reference If “0” is set for any items
odniesienia otworu nr od 310 do 317, przyjeta diameter 1 from No. 310 to No. 317,
(dla automatycznego zostaje srednica 1 wiertta (for automatic centering drill diameter 1 is
okreslenia Srednicy wiertta | do nakietkow. determination of centering |taken.
do nakietkéw) Jesli “przygotowana drill diameter) If “prepared hole diameter
1082 | Przygotowana $rednica 2 srec_jmca otworu_< srled”nlca 1082 | Prepared hole reference <”cer?ter‘!n9 drill diameter
odniesienia otworu 1 \:Vlertia (.jo nakietkow”, z diameter 2 v, W'th 0 §et f_or
0” ustawionym dla . centering drill diameter 1,
(dla automatycznego . : g (for automatic . . .
okreslenia Srednicy wiertta srec_jnlcy 1 wiertia do determination of centering centering drill process is
do nakietkow) ngkle’fkqw, prqces, . drill diameter) not selected.
wiercenia nakietkow nie
1083 | Przygotowana $rednica 3 | zostaje wybrany. 1083 | Prepared hole reference
odniesienia otworu diameter 3
(dla automatycznego (for automatic
okreslenia Srednicy wiertta determination of centering
do nakietkow) drill diameter)
1084 | Przygotowana $rednica 4 1084 | Prepared hole reference
odniesienia otworu diameter 4
(dla automatycznego (for automatic
okreslenia Srednicy wiertta determination of centering
do nakietkéw) drill diameter)
1088 | Wspotczynnik Ustawiona warto$¢ / 100 x | 1088 | G73/G83 switch coefficient | Set value / 100 x hole
przetaczania G73/G83 (%) | Srednica otworu > (%) diameter > Depth: Output
Gtebokos¢: Wyjscie G73 G73
Ustawiona warto$¢ / 100 x Set value / 100 x hole
$rednica otworu < diameter < Depth: Output
Glebokos¢: Wyjscie G83 G83
1093 | Wielko$¢ przesuniecia (Q) 1093 | G76 shift amount (Q)
G76
1094 | Wielko$¢ przesuniecia (Q) 1094 | G87 shift amount (Q)
G87
1104 | Wspdtczynnik gtebokosci 1104 | Z direction cut depth
przejscia narzedzia coefficient (%)
skrawajacego w kierunku Tool material: Coated HSS
Z (%)
Materiat narzedzia: Stal
szybkotngca powlekana
1105 | Wspdtczynnik gtebokosci 1105 | Z direction cut depth
przejécia narzedzia coefficient (%)
skrawajacego w kierunku Tool material: Carbide
Z (%)
Materiat narzedzia: Weglik
1106 | Wspotczynnik gtebokosci 1106 | Z direction cut depth
przej$cia narzedzia coefficient (%)
skrawajacego w kierunku Tool material: Coated
Z (%) carbide
Materiat narzedzia: Weglik
powlekany
1107 | Wspétczynnik gtebokosci 1107 | Z direction cut depth
przejscia narzedzia coefficient (%)
skrawajacego w kierunku Tool material: Special
Z (%)
Materiat narzedzia:
Specjalny
1108 | Srednica narzedzia dla 1108 | Tool diameter for face
frezowania czotowego milling
1109 | Dla automatycznego 1109 | For automatic

okreslenia $rednicy
narzedzia fazujacego
(frezowanie)

determination of
chamfering tool diameter
(for milling)
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DMVMG MORI Zmiana ustawien parametrow
Changing Parameter Settings | 1-371
Nr Pozycja Szczegoty No. Item Detail

1112 | Szerokos$¢ wykonczenia 1112 | Width of finishing in face
we frezowaniu czotowym milling (% of width in rough
(% szeroko$ci przy cutting)
obrébce zgrubnej)

1113 | Predkos¢ poétszybkiego 1113 | Z-axis semi-rapid traverse
posuwu wzdtuznego osi Z rate (for milling)

(dla frezowania)

1114 | (Wspotczynnik posuwu osi 1114 | (Z-axis feed coefficient: %
Z: % w odniesieniu do in reference to the feedrate
szybkosci posuwu w in the X/Y-axis direction)
kierunku osi X/Y) CHAMFER
FAZA

1115 | (Wspotczynnik posuwu osi 1115 | (Z-axis feed coefficient: %
Z: % w odniesieniu do in reference to the feedrate
szybkosci posuwu w in the X-/Y-axis direction)
kierunku osi X/Y) END MILL
FREZ
WALCOWO-CZOLOWY

1116 | (Wspotczynnik posuwu osi 1116 | (Z-axis feed coefficient: %
Z: % w odniesieniu do in reference to the feedrate
szybkosci posuwu w in the X/Y-axis direction)
kierunku osi X/Y) ROUGH END
FREZ DO OBROBKI
ZGRUBNEJ

1117 | (Wspotczynnik posuwu osi 1117 | (Z-axis feed coefficient: %
Z: % w odniesieniu do in reference to the feedrate
szybko$ci posuwu w in the X/Y-axis direction)
kierunku osi X/Y) RAD.END
FREZ DO OBROBKI
PROMIENI

1118 | (Wspdtczynnik posuwu osi 1118 | (Z-axis feed coefficient: %
Z: % w odniesieniu do in reference to the feedrate
szybkosci posuwu w in the X/Y-axis direction)
kierunku osi X/Y) BALL END
FREZ Z KONCOWKA
KULISTA

1119 | (Wspdtczynnik posuwu osi 1119 | (Z-axis feed coefficient: %
Z: % w odniesieniu do in reference to the feedrate
szybkosci posuwu w in the X/Y-axis direction)
kierunku osi X/Y) SHELL CUT
FREZ NASADZANY

1120 | Srednica 1 noza do 1120 | Rough cutting tool
obrébki zgrubnej dla diameter 1 for milling
procesu frezowania (w process (for automatic
automatycznym rozwoju process development)
procesu)

1121 | Srednica 2 noza do 1121 | Rough cutting tool
obrébki zgrubnej dla diameter 2 for milling
procesu frezowania (w process (for automatic
automatycznym rozwoju process development)
procesu)

1122 | Srednica 3 noza do 1122 | Rough cutting tool

obrébki zgrubnej dla
procesu frezowania (w
automatycznym rozwoju
procesu)

diameter 3 for milling
process (for automatic
process development)
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Zmiana ustawien parametréow DMG MORI
1-372 | Changing Parameter Settings
Nr Pozycja Szczegoty No. Item Detail

1123 | Srednica 4 noza do 1123 | Rough cutting tool
obrébki zgrubnej dla diameter 4 for milling
procesu frezowania (w process (for automatic
automatycznym rozwoju process development)
procesu)

1124 | Srednica 5 noza do 1124 | Rough cutting tool
obrébki zgrubnej dla diameter 5 for milling
procesu frezowania (w process (for automatic
automatycznym rozwoju process development)
procesu)

1125 | Srednica 1 noza do 1125 | Finish cutting tool diameter
skrawania przy 1 for milling process (for
wykanczaniu dla procesu automatic process
frezowania (w development)
automatycznym rozwoju
procesu)

1126 | Srednica 2 noza do 1126 | Finish cutting tool diameter
obrébki wykanczajacej dla 2 for milling process (for
procesu frezowania (w automatic process
automatycznym rozwoju development)
procesu)

1127 | Srednica 3 noza do 1127 | Finish cutting tool diameter
skrawania przy 3 for milling process (for
wykanczaniu dla procesu automatic process
frezowania (w development)
automatycznym rozwoju
procesu)

1128 | Srednica 4 noza do 1128 | Finish cutting tool diameter
skrawania przy 4 for milling process (for
wykanczaniu dla procesu automatic process
frezowania (w development)
automatycznym rozwoju
procesu)

1129 | Srednica 5 noza do 1129 | Finish cutting tool diameter
obroébki wykanczajacej dla 5 for milling process (for
procesu frezowania (w automatic process
automatycznym rozwoju development)
procesu)

1132 | Luz dla procesu obrébki 1132 | Clearance for rough
zgrubnej (frezowania cutting process (side face
powierzchni bocznej, milling, pocketing)
wybieranie)

1133 | Luz dla procesu obrébki 1133 | Clearance for finish cutting
przy wykanczaniu process (side face milling,
(frezowania powierzchni pocketing)
bocznej, wybieranie)

1134 | Luz dla procesu obrébki 1134 | Clearance for rough
zgrubnej (rowkowanie) cutting process (grooving)

1135 | Luz dla procesu obrébki 1135 | Clearance for finish cutting
przy wykanczaniu process (grooving)
(rowkowanie)

1148 | <Powierzchnia boczna> 1148 | <Side> Approach amount
Wielko$¢ przystawiania (contour)

(kontur)

1149 | <Powierzchnia boczna> 1149 | <Side> Escape amount
Wielko$¢ ucieczki (kontur) (contour)

1150 | <Wybranie> Wielko$¢ 1150 | <Pocket> Approach

przystawiania (kontur)

amount (contour)
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Nr Pozycja Szczegoty No. Item Detail

1151 | <Wybranie> Wielkos¢ 1151 | <Pocket> Escape amount
ucieczki (kontur) (contour)

1152 | <Powierzchnia boczna/ 1152 | <Side/Pocket> Approach/
Wybranie> Wielkos¢ Escape overlap amount for
pokrywania sie milling process
przystawiania/ucieczki dla
procesu frezowania

1153 | <Otwarte wybranie> Kat 1153 | <Open pocket> Approach
przystawiania (okreg angle (contact circle)
stykowy)

1154 | <Otwarte wybranie> 1154 | <Open pocket> Approach
Promien przystawiania radius (contact circle)
(okreg stykowy)

1155 | <Otwarte wybranie> Kat 1155 | <Open pocket> Approach
przystawiania (linia - tuk) angle (line - arc)

1156 | <Otwarte wybranie> 1156 | <Open pocket> Approach
Promien przystawiania radius (line - arc)

(linia - tuk)

1157 | <Otwarte wybranie> 1157 | <Open pocket> Approach
Dtugos¢ przystawiania length (line - arc)

(linia - tuk)

1158 | <Otwarte wybranie> Kat 1158 | <Open pocket> Approach
przystawiania (linia) angle (line)

1159 | <Otwarte wybranie> 1159 | <Open pocket> Approach
Dtugos¢ przystawiania length (line)

(linia)

1160 | <Otwarte wybranie> Kat 1160 | <Open pocket> Escape
ucieczki (okreg stykowy) angle (contact circle)

1161 | <Otwarte wybranie> 1161 | <Open pocket> Escape
Promien ucieczki (okreg radius (contact circle)
stykowy)

1162 | <Otwarte wybranie> Kat 1162 | <Open pocket> Escape
ucieczki (linia - fuk) angle (line - arc)

1163 | <Otwarte wybranie> 1163 | <Open pocket> Escape
Promien ucieczki (linia - radius (line - arc)
tuk)

1164 | <Otwarte wybranie> 1164 | <Open pocket> Escape
Dtugos¢ ucieczki (linia - length (line - arc)
tuk)

1165 | <Otwarte wybranie> Kat 1165 | <Open pocket> Escape
ucieczki (linia) angle (line)

1166 | <Otwarte wybranie> 1166 | <Open pocket> Escape
Dtugosé ucieczki (linia) length (line)

1168 | <Wybranie “Wyspg”> Kat 1168 | <Island pocket> Approach
przystawiania (okreg angle (contact circle)
stykowy)

1169 | <Wybranie “Wyspg”> 1169 | <Island pocket> Approach
Promien przystawiania radius (contact circle)
(okreg stykowy)

1170 | <Wybranie “Wyspg”"> Kat 1170 | <Island pocket> Approach
przystawiania (linia - tuk) angle (line - arc)

1171 | <Wybranie “Wyspg”"> 1171 | <Island pocket> Approach

Promien przystawiania
(linia - tuk)

radius (line - arc)
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1-374 | Changing Parameter Settings
Nr Pozycja Szczegoly No. Item Detail
1172 | <Wybranie “Wyspg”> 1172 | <Island pocket> Approach
Dtugosé przystawiania length (line - arc)
(linia - tuk)
1173 | <Wybranie “Wyspg™> Kat 1173 | <Island pocket> Approach
przystawiania (linia) angle (line)
1174 | <Wybranie “Wyspg”> 1174 | <Island pocket> Approach
Dtugosé przystawiania length (line)
(linia)
1175 | <Wybranie “Wyspg"> Kat 1175 | <Island pocket> Escape
ucieczki (okreg stykowy) angle (contact circle)
1176 | <Wybranie “Wyspg™> 1176 | <Island pocket> Escape
Promien ucieczki (okreg radius (contact circle)
stykowy)
1177 | <Wybranie “Wyspg"> Kat 1177 | <Island pocket> Escape
ucieczki (linia - tuk) angle (line - arc)
1178 | <Wybranie “Wyspg”> 1178 | <Island pocket> Escape
Promien ucieczki (linia - radius (line - arc)
tuk)
1179 | <Wybranie “Wyspg™> 1179 | <Island pocket> Escape
Dtugos¢ ucieczki (linia - length (line - arc)
tuk)
1180 | <Wybranie “Wyspg™> Kat 1180 | <Island pocket> Escape
ucieczki (linia) angle (line)
1181 | <Wybranie “Wyspg”> 1181 | <Island pocket> Escape
Dtugosé ucieczki (linia) length (line)
1224 | <Cykl skokowej obrébki 1224 | <Rough Step Machining
zgrubnej> Wielkos$¢ Cycle> Return amount
powrotu
1-9 Tabela Detailed Machining Parameter Feature (ustawienie MappsConfig)
Detailed Machining Parameter Feature Table (MappsConfig Setting)
Nr Pozycja Szczegoly No. Item Detail
6 | Wyjscia M41 — M44 0: Gtéwne i pomocnicze 6 | Sub-spindle specifications | 0: Main and sub
specyfikacji wrzeciona 1: Tylko gtéwne M41 - M44 output 1: Main only
pomocniczego 2: Tylko pomocnicze 2: Sub only
25 | Modele wyposazone w 0: Nieaktywne 25 | Work Unloading Conveyor | 0: Invalid
transporter z urzgdzeniem | 1: Aktywne Spec. 1: Valid
wytadowczym detalu
30 | Wyjscie M48/M49 0: Wyjscie 30 | M48/M49 output 0: Output
1: Wylgczone 1: Off
31 | Wyjscie 0: Oprécz kopiowania 31 | Balance cut output 0: Exclude copying
skompensowanego 1: Wraz z kopiowaniem 1: Include copying
przejscia narzedzia
skrawajacego
32 |Sciezka kopiowania 0: Wyjscie 32 | Rough final copying pathin | 0: Output
wykanczania zgrubnego w | 1: Wytgczone General process 1: Off
procesie 0ogolnym
35 | Wrzeciono 1 strona 0: Aktywna 35 | Spindle1 side C-axis brake | 0: Valid
hamulca osi C 1: Nieaktywna 1: Invalid
36 | Wrzeciono 2 strona 0: Aktywna 36 | Spindle2 side C-axis brake | 0: Valid
hamulca osi C 1: Nieaktywna 1: Invalid
40 |Pozycja powrotu, proces | 0: Srednica produktu 40 | General I.D. process 0: Product diameter
ogolnej obrobki Sr. 1: Srednica detalu return position 1: Workpiece diameter

wewnetrznej
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Changing Parameter Settings | 1-375

Nr Pozycja Szczegoty No. ltem Detail

43 | Wybor wielkosci kata 0: Uzy¢ wielkosci kata 43 | Selection for cut-off 0: Use relief amount of
przytozenia w procesie przytozenia rowka (Nr 312) process relief amount of Z | groove (No.312)
odcinania kierunku Z 1: Uzy¢ wielkosci kata direction 1: Use relief amount of

przytozenia odcinaka (Nr cut-off (No.318)
318)
48 | ‘Sekwencja przystawienia | ‘0: standardowe wyjscie’ 48 | ‘Turning process approach | ‘0: usual output’
w procesie toczenia’ ‘1: ciagta XZ’ sequence’ “1: XZ simultaneous’
‘[Tokarka]’ 2:.Z2-> X ‘[Lathe] 2:Z—->X
B X>Z X7
‘Wyjscie powrotu réwniez ‘Return output is also
ulega zmianie.’ changed.’
‘0: standardowe wyjscie’ ‘0: usual output’
1: ciggta XZ 1: XZ simultaneous’
2. X>Z 2.2 X->Z
3:Z2->X 3Z2->X

60 | Sekwencja przystawienia |0: Ciggta XZ 60 | C-axis approach sequence | 0: XZ simultaneous
osi C 1:.Z—-> X 1:.Z—-> X

61 | Wyjscie polecenia M5 w 0: Brak wyjscia 61 | M5 Command output in 0: Not output
kazdym procesie 1: Wyjscie every milling process 1: Output
frezowania

67 | Wysta¢ anulowanie 0: Wylaczone 67 | Output C-Axis Connection |0: Off
potaczenia osi C na koniec | 1: Wyjscie Cancel in the end of each | 1: Output
kazdego procesu milling process
frezowania

69 | ‘Wysytanie wartosci osi C | ‘0: Konwencjonalna’ 69 | ‘C-axis value output on ‘0: Conventional’
na WRZEC2 - otwér w ‘1: Okreslone’ SPINDLE?2? - facing hole’ ‘1: Specified’
powierzchni czotowej’

70 | ‘Wysytanie wartosci osi C | ‘0: Konwencjonalna’ 70 |‘C-axis value output on ‘0: Conventional’
na WRZEC2 - otwér w ‘1: Okreslone’ SPINDLE2 - cylinder hole’ | ‘1: Specified’
cylindrze’

71 | ‘Wysytanie wartosci osi C | ‘0: Konwencjonalna’ 71 | ‘C-axis value output on ‘0: Conventional’
na WRZEC2 — otwér w 1: Okreslone’ SPINDLE2 - side hole’ ‘1. Specified’
powierzchni bocznej’

72 | ‘Wysytanie wartosci osi C | ‘0: Konwencjonalna’ 72 | ‘C-axis value output on ‘0: Conventional’
na WRZEC2 - otwér w ‘1: Okreslone’ SPINDLE2 - slope hole’ ‘1: Specified’
powierzchni nachylonej’

73 | ‘Wysytanie wartosci osi C | ‘0: Konwencjonalna’ 73 |‘C-axis value output on ‘0: Conventional’
na WRZEC2 - frezowanie |‘1: Okreslone’ SPINDLE2 - facing milling’ | “1: Specified’
powierzchni czotowej’

74 | ‘Wysytanie wartoéci osi C | ‘0: Konwencjonalna’ 74 | ‘C-axis value output on ‘0: Conventional’
na WRZEC2 - frezowanie |‘1: Okreslone’ SPINDLE2 - cylinder ‘1. Specified’
cylindra’ milling’

75 | ‘Wysytanie wartosci osi C | ‘0: Konwencjonalna’ 75 | ‘C-axis value output on ‘0: Conventional’
na WRZEC2 - frezowanie |‘1: Okreslone’ SPINDLE2 - side milling’ | ‘1: Specified’
powierzchni bocznej’

76 | ‘Wysytanie wartosci osi C | ‘0: Konwencjonalna’ 76 | ‘C-axis value output on ‘0: Conventional’
na WRZEC2 - frezowanie |‘1: Okreslone’ SPINDLE2 - slope milling’ | ‘1: Specified’
powierzchni nachylonej’

90 | Wyjscie (M368/M369) 0: Wyjscie 90 | B-axis clamp/unclamp 0: Output
zaciskania/zwalniania osi | 1: Wytgczone (M368/M369) output 1: Off
B

93 |Pozycja osi X ATC 0: Brak 93 | ATC X-axis position 0: None

. : 1: 1. punkt zerowy o I 1: 1st zero point

94 |Pozycjaosi Y ATC 2 2. punkt zerowy 94 | ATC Y-axis position 2 2nd zero point

95 |Pozycja osi Z ATC 3: 3. punkt zerowy 95 | ATC Z-axis position 3: 3rd zero point

4: 4. punkt zerowy 4: 4th zero point

96 | Specyfikacje sterowania 0: Brak 96 | Cell control specifications | 0: None

komaorkami 1: Wystepuje 1: Featured
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1-376 | Changing Parameter Settings

Nr Pozycja Szczegoly No. Item Detail

97 |Zadanie podajnika Bit 0: Szczeka 1 97 | Advance loader request Bit 0: Jaw 1
automatycznego Bit 1: Szczeka 2 Bit 1: Jaw 2
wysuwanego Bit 2: Detal Bit 2: Workpiece

98 |O$Y podczas cyklu 0: 1. punkt zerowy 98 | Y-axis during workpiece 0: 1st zero point
przenoszenia detalu 1: 2. punkt zerowy transfer cycle 1: 2nd zero point

2: 3. punkt zerowy 2: 3rd zero point

103 | Okresla pozycje 0: Wytaczone 103 | Specifies the ejection 0: Off
wypychania w procesie 1: Wyjscie position in the work 1: Output
urzadzenia wytadowczego unloader process
detalu

107 |W przypadku serii NT/MT | 1: WyjScie 107 |For NT/MT, Evacuate B 1: Output
nalezy wycofa¢ 0$ B przed | 2: Wyt axis before Transferring 2: Off
przeniesieniem 0: Wyijscie (system HD1) 0: (HD1 system) Output

0: Wyt (system HD2) 0: (HD2 system) Off

108 | Wysta¢ wyréwnanie detalu | 0: Wylgczone 108 | Output work offset before | 0: Off
przed przestawieniem osi | 1: Wyj$cie indexing C axis in 1: Output
C w procesie przenoszenia Transferring process (For
(w celu synchronizacji z Synchronization with C
osig C) axis)

128 | Wyjscie R, gdy “promien 0: Wytaczone 128 | R output when “tool radius” | 0: Off
narzedzia” = “naroznik R” | 1: Wyjscie = “corner R” 1: Output
(G41/G42) (G41/G42)

129 | Sciezka kompensadii 0: Sciezka narzedzia przy | 129 | Compensation tool path in | 0: Material edge tool path
narzedzia podczas krawedzi materiatu milling 1: Offset tool path
frezowania 1: Sciezka wyréwnania

narzedzia

130 | Wspétrzedne punktu Rw | 0: Wspédtrzedne wzgledne | 130 | R point coordinate in 0: Relative coordinate
procesie frezowania 1: Wspotrzedne milling process 1: Absolute coordinate

bezwzgledne

131 | Skrawanie promienia w 0:Automatyczny wybor 131 | Cutting radius at helical 0:Automatic selection from
cyklu obrabki linii promienia dla pogtebiania cycle when helical radius is | spot facing radius or
Srubowej, gdy promien nie | czotowego lub promienia not specified by the hole pre-hole radius
zostat okreslony przez otworu wstepnego machining process with 1:Spot facing radius
proces obrébki otworu z 1:Promien dla pogtebiania spot facing
pogtebianiem czotowym czotowego

140 | Wyjscie wykonczenia i 0: Dolne wykonczenie 140 | Finish and Semi-finish 0: Bottom finish
wykonczenia 1: Boczne wykonczenie output in milling 1: Side finish
potowicznego podczas
frezowania

148 | Ustawienie kompensaciji 0: Ten sam blok jako 148 | Tool compensation setup | 0: Same block as
narzedzia przystawiania przystawienie of tangent approach in approach
stycznego podczas 1: Ustawienie przed milling 1: Setup before approach
frezowania przystawieniem

149 | Anulowanie kompensacji | 0: Ten sam blok jako 149 | Tool compensation cancel |0: Same block as escape
narzedzia ucieczki od ucieczka of tangent escape in 1: Cancel after escape
ptaszczyzny stycznej 1: Anulowanie po ucieczce milling
podczas frezowania

150 | Wyjscie ostatniego tuku 0: Wyjscie ostatniego tuku | 150 | Output last arc when 0: Output last arc
przy ucieczce podczas 1: Brak wyjscia ostatniego escape in milling 1: Not output last arc
frezowania tuku

151 | Pozycja ksztattu 0: Skrawanie w osi Z 151 | Position in pattern shape | 0: Z cutting

wzorcowego podczas
frezowania, gdy kod G
pozycji wyjscia
kompensaciji ostrza
podczas przystawiania jest
wyjsciem

1: Pozycja punktu
bezpieczenstwa Z

of milling where cutter
compensation G code
output position when

approaching is output

1: Safe Z point position
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Nr Pozycja Szczegoty No. ltem Detail

256 |Pozycja gtowicy 256 | Turret position X
rewolwerowej X

257 | Pozycja Z gtowicy 257 | Turret position Z (chuck
rewolwerowej (dziatanie work)
uchwytu)

258 | Pozycja Z gtowicy 258 | Turret position Z (center
rewolwerowej (dziatanie work)
kia)

259 | System wspotrzednych 259 | Machine coordinate
maszyny G53X system G53X

260 | System wspotrzednych 260 | Machine coordinate
maszyny G53Z system G53Z

262 | Parametr dodania 262 | Preceding 2-digit T code
poprzedzajgcego addition parameter
2-cyfrowego kodu T (For T code 6 digits,

(W przypadku 6-cyfrowego preceding 3-digit code)
kodu T przed kodem
3-cyfrowym)

263 |Parametr dodania 263 | Succeeding 2-digit T code
kolejnego 2-cyfrowego addition parameter
kodu T (For T code 6 digits,

(W przypadku 6-cyfrowego succeeding 3-digit code)
kodu T po kodzie
3-cyfrowym)

264 | Wielkos¢ luzu dla 264 | Clearance amount for
przystawienia w dziataniu approach in O.D. turning
toczenia zewnetrznej I operation I
$rednicy

265 | Wielkos¢ luzu dla 265 | Clearance amount for
przystawienia w dziataniu approach in I.D. turning
toczenia wewnetrznej operation
Srednicy

266 | Wielkos¢ luzu dla 266 | Clearance amount for
przystawienia w dziataniu approach in facing
planowania operation

269 |Kod M rozpoczecia 269 | Program execution
synchronizacji wykonania synchronization start M
programu code

270 |Kod M zakonczenia 270 | Program execution

synchronizacji wykonania
programu

synchronization end M
code
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Zmiana ustawien parametréow DMG MORI
1-378 | Changing Parameter Settings
Nr Pozycja Szczegoly No. Item Detail
272 | Min. predko$¢ obrotowa Dla parametrow nr 16 - nr | 272 | Gear 1 (M41) Min. For parameters No. 16 -
przektadni 1 (M41) 23 ustawi¢ minimalng i rotational speed No. 23, set the minimum
273 | Maks. predkosé obrotowa | "'aksymaina predkose 273 | Gear 1 (M41) Max. and maximum spindle
rzektadni 1 (M41) wrzeciona w kazdym rotational speed speed for each gear range
P zakresie przekfadni of M41 - M44.
274 | Min. predko$¢ obrotowa M41-M44. 274 | Gear 2 (M42) Min. When ‘AUTOMATIC' is
przektadni 2 (M42) W przypadku wyboru rotational speed selected for ‘GEAR RNG’
275 |Maks. predkosé obrotowa | AUTOMATYCZNE' dia 275 | Gear 2 (M42) Max. in M code data, the gear is
przektadni 2 (M42) BIEG w danych kodu M, rotational speed automatically selected
nastepuje automatyczne based on the data.
276 | Min. predko$¢ obrotowa wybranie przektadni w 276 | Gear 3 (M43) Min. E:I
przekfadni 3 (M43) oparciu o dane. rotational speed NOTE
277 | Maks. predkos$¢ obrotowa I<| UWAGA 277 | Gear 3 (M43) Max. Set “0” if the corresponding
przektadni 3 (M43) rotational speed gear range is not available.
- ,, Ustawi¢ “0”, jesli nie jest -
278 | Min. predkoSc obrotowa | 4ostepny odpowiedni zakres | 278 | Gear 4 (M44) Min.
przekfadni 4 (M44) przektadni. rotational speed
279 |Maks. predkos¢ obrotowa 279 | Gear 4 (M44) Max.
przektadni 4 (M44) rotational speed
280 | Maks. predkos¢ wrzeciona 280 | Max. spindle speed
288 | Wspétczynnik szorstkosci 288 | Surface roughness
powierzchni coefficient
289 | CHROPOWATOSC 289 | ROUGHNESS ‘FEED1’
‘POST’
290 | CHROPOWATOSC 290 |ROUGHNESS ‘FEED2’
‘POS2’
291 | CHROPOWATOSC 291 | ROUGHNESS ‘FEED3
‘POSUW 3
292 | CHROPOWATOSC 292 |ROUGHNESS ‘FEED#4’
‘POS4’
293 | CHROPOWATOSC 293 |ROUGHNESS ‘FEED5’
‘POSS’
294 | CHROPOWATOSC 294 |ROUGHNESS ‘FEED®6’
‘POSE’
296 | Ogoline, szybkos$é posuwu | Srednica przy redukcji 296 | General, Facing feedrate | Speed reduction diameter

przy planowaniu

predkosci (wartosc
wspotrzednej X)

Srednica

przy redukciji
1F1 szybkosci

posuwu

F2
1 (F1 x Stosunek .
zmniejszenia predkosci)

(X coordinate value)

Feedrate
reduction
diameter

1F1

F2
1(F1 x Reduction
ratio)
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DMVMG MORI Zmiana ustawien parametrow
Changing Parameter Settings | 1-379
Nr Pozycja Szczegoty No. ltem Detail
297 | Ogolne, szybkos¢ posuwu | Stosunek zmniejszenia 297 | General, Facing feedrate, | Speed reduction ratio (%)
przy planowaniu, stosunek | predkosci (%) Speed reduction ratio (%) | Set the feedrate reduction
zmniejszenia predkosci Ustawi¢ stosunek ratio to be applied for
(%) zmniejszenia predkosci, facing operation beyond
ktoéra zostanie the facing feedrate
zastosowana podczas reduction diameter (X
planowania, ponad coordinate value).
Srednice przy redukcji
szybkosci posuwu Feedrate
podczas planowania 1F1 ('fg#g{gp
(warto$¢ wspotrzednej X). N
1(F1_ x Reduction
Srednica —. ratio)__ _ _
przy redukciji
1F1 szybkosci
posuwu
F2
1(F1 x Stosunek
. Zmnigjszenia greﬁ(osa)
299 | Ogodlne, stosunek 299 | General, Surface speed
predkosci powierzchni dla ratio for finishing using a
wykonczenia przy uzyciu rough cutting tool (%)
noza do obrobki zgrubnej
(%)
301 | Ogdlne, wielkos¢ 301 | General, Retract amount
wycofania do to safety return point
bezpiecznego punktu
powrotu
302 | Ogdlne, szybkos$¢ posuwu 302 | General, Approaching
przy przystawieniu feedrate
304 | Ogdlne, kat brzegowy w 304 | General, Marginal angle in
posuwie wgtebnym dla infeeding for pocketing
wybierania
305 | Ogodlne, stosunek 305 | General, Feedrate
zmniejszania szybkosci reduction ratio (%) for
posuwu (%) dla wybierania pocketing
307 | Ogdlne, szybkos$¢ posuwu 307 | General, Feedrate for
dla symbolu wykonczenia surface finish symbol of ~
powierzchni ~
308 | Ogdlne, stosunek posuwu 308 | General, Feed ratio (%) for
(%) dla narzedzia a button tool
przyciskowego
312 | Rowek, wielko$¢ wybrania 312 | Groove, Relief amount (for
(dla posuwu skokowego) step feed)
313 | Rowek, wielko$¢ luzu dla 313 | Groove, Clearance
przystawienia amount for approach
314 | Rowek, szybkos¢ posuwu 314 | Groove, Approaching
przy przystawieniu feedrate
315 | Rowek, liczba obrotéw dla 315 | Groove, Number of
przerwy w ruchu revolutions for dwell at the
mechanizmu na spodzie bottom of groove
rowka
317 | Rowek, stosunek 317 | Groove, Surface speed
predkosci powierzchni (%) ratio (%) for finishing
dla wykonczenia
319 | Szybkos¢ posuwu dla 319 | Feedrate for return from
powrotu z wybierania reliefing
320 | Gwint, regulacja 320 | Thread, Depth adjustment

gtebokosci 1

1
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Zmiana ustawien parametréow DMG MORI
1-380 |Changing Parameter Settings
Nr Pozycja Szczegoly No. Item Detail

321 | Gwint, regulacja 321 | Thread, Depth adjustment
gtebokosci 2 2

322 | Gwint, szybkos¢ zmiany 322 | Thread, Depth change rate
gtebokosci

323 | Gwint, szybko$¢ zmiany 323 | Thread, Depth change rate
gtebokosci

325 | Gwint, min. wielkos¢ 325 | Thread, Min. depth amount
gtebokosci

327 | Gwint, skok gwintu (maty) 327 | Thread, Thread pitch

(small)
328 | Gwint, skok gwintu (duzy) 328 | Thread, Thread pitch
(large)

329 | Gwint, wspétczynnik 329 | Thread, Chamfering
fazowania coefficient

330 | Frez walcowo-czotowy, luz 330 | Endmill, Clearance for
dla szybkiego przesuwu rapid traverse to point R
wzdtuznego do punktu R

331 | Wiertlo do nakietkow, 331 | Center drill, Approach
wielkosé¢ luzu clearance amount
przystawienia

333 | Wiertto, wielko$¢ luzu 333 | Drill, Approach clearance
przystawienia amount

334 | Wiertto, wielkosé 334 | Drill, Retract amount (for
wycofania (dla posuwu step feed)
skokowego)

335 | Wiertto, wielko$¢ luzu 335 | Drill, Re-approach
ponownego przystawienia clearance amount

336 | Wiertto, stosunek 336 | Drill, Step reduction ratio
zmniejszenia predkosci (%)

(%)

337 | Min. stosunek gtebokosci 337 | Min. step depth ratio (%)
skoku (%)

339 | Gwintownik, wielko$¢ luzu 339 | Tap, Approach clearance
przystawienia amount

341 | Pozycja gtowicy 341 | Turret position X (HEADZ2)
rewolwerowej X
(GLOWICA 2)

342 |Pozycja Z gtowicy 342 | Turret position Z (chuck
rewolwerowej (dziatanie work) (HEAD2)
uchwytu) (GLOWICA 2)

343 | Pozycja Z gtowicy 343 | Turret position Z (center
rewolwerowej (dziatanie work) (HEAD2)
kta) (GLOWICA 2)

344 | System wspodtrzednych 344 | Machine coordinate
maszyny G53X system G53X (HEAD2)
(GLOWICA 2)

345 | System wspotrzednych 345 | Machine coordinate
maszyny G53Z system G53Z (HEAD2)
(GLOWICA 2)

346 | Przeciecie, wielkos¢ luzu 346 | Cut-off, Clearance amount
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DMVMG MORI Zmiana ustawien parametrow
Changing Parameter Settings | 1-381
Nr Pozycja Szczegoty No. ltem Detail
348 | Wytaczanie, roztaczanie 348 | Bore, B.C.Bore, C-axis
przy pogtebianiu clamp M code diameter
walcowym, wyjscie output during machining
Srednicy dla kodu M canned cycle
zacisku osi C podczas
cyklu zamknietego obrébki
skrawaniem
349 | Wiertto do nakietkdw, 349 | Center drill, Drill, End mill
wyjscie Srednicy dla kodu C-axis clamp M code
M zacisku osi C diameter output during
powierzchni czotowej machining canned cycle
podczas cyklu
zamknietego obrébki
skrawaniem
350 | Gwintownik, wyjscie 350 | Tap, C-axis clamp M code
srednicy dla kodu M diameter output during
zacisku osi C podczas machining canned cycle
cyklu zamknietego obrobki
skrawaniem
351 | Rozwiertak, wyjscie 351 | Reamer, C-axis clamp M
Srednicy dla kodu M code diameter output
zacisku osi C podczas during machining canned
cyklu zamknietego obrébki cycle
skrawaniem
352 | Faza, wyjscie $rednicy dla 352 | Chamfer, C-axis clamp M
kodu M zacisku osi C code diameter output
podczas cyklu during machining canned
zamknietego obrdbki cycle
skrawaniem
353 | Wielkos$¢ luzu od pozycji Modele metryczne: 353 | Clearance amount from Metric Specifications:
zacisku detalu w cyklu x warto$¢ 1000 the workpiece gripping x 1000 value
przenoszenia detalu Modele calowe: position in workpiece Inch Specifications:
x wartos¢ 10000 transfer cycle x 10000 value
357 | Szybkos¢ posuwu do Modele metryczne: 357 |Feedrate up to clearance | Metric Specifications:
punktu luzu w cyklu x wartos¢ 1000 point in workpiece transfer | x 1000 value
przenoszenia detalu Modele calowe: cycle Inch Specifications:
x wartos¢ 10000 x 10000 value
358 | Nacinanie na powierzchni 358 | Notching on face,
czotowe;j, Clearance on face
Luz na powierzchni
czotowej
359 | Nacinanie na powierzchni 359 | Notching on face, Rapid
czotowej, predkosé traverse rate
szybkiego przesuwu (Semi-rapid traverse rate)
(predkos¢ potszybkiego
przesuwu)
360 | Nacinanie na powierzchni 360 | Notching on face,
czotowej, luz na spodzie Clearance at bottom in
podczas fazowania chamfering
361 | Nacinanie na powierzchni 361 | Notching on face, Output
czotowej, wielkos¢ amount at cutter diameter
wyjsciowa podczas offset setting up
ustawiania wyréwnania
Srednicy frezu
362 | Posuw/ostrze przy 362 | Finishing feed/blade
wykonczeniu ‘POS?’ ‘FEED?1’
363 | Posuw/ostrze przy 363 | Finishing feed/blade
wykonczeniu ‘POS2’ ‘FEED2’
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Zmiana ustawien parametréow DMG MORI
1-382 | Changing Parameter Settings
Nr Pozycja Szczegoly No. Item Detail

364 | Posuw/ostrze przy 364 | Finishing feed/blade
wykonczeniu ‘POSUW 3’ ‘FEED3’

365 | Posuw/ostrze przy 365 | Finishing feed/blade
wykonczeniu ‘POS4’ ‘FEED4’

366 | Posuw/ostrze przy 366 | Finishing feed/blade
wykonczeniu ‘POSS’ ‘FEEDY’

367 |Posuw/ostrze przy 367 | Finishing feed/blade
wykonczeniu ‘POSE’ ‘FEED6’

368 | Przenoszenie, 368 | Transfer, Check for correct
sprawdzanie skoku pushing, Monitor stroke
kontrolnego prawidtowego
naciskania

369 | Przenoszenie, posuw 369 | Transfer, Monitor feed
kontrolny

370 |Przenoszenie, maks. 370 | Transfer, Max. allowable
dopuszczalna wartos¢ value

371 | Przenoszenie, przerwa w 371 | Transfer, Dwell for open/
ruchu mechanizmu dla close
otwarcia/zamkniecia

372 | Przenoszenie, szybkos$¢ 372 | Transfer, Advance
posSuUwu przy posuwaniu feedrate to grip a
sie naprzéd do zacisniecia workpiece
detalu

373 | Przenoszenie, szybkos$¢ 373 | Transfer, Restart feedrate
posuwu przy ponownym after gripping a workpiece
uruchomieniu do
zacisniecia detalu

385 | Maks. predkos¢ obrotowa 385 | Milling max. rotational
frezowania (‘GLOWICA1’/ speed (‘HEAD1’/1-path)
1-Sciezka)

386 |Maks. predkosé¢ obrotowa 386 | Milling max. rotational
frezowania (GLOWICA 2) speed (HEAD?2)

387 | Wybor elementu 255: ON 387 | Work material coolant 255: ON
chtodzgcego materiatu selection (0 to 31 bits
roboczego (0 do 31 bitow used)
uzytych)

388 | Ustawianie funkcji frezu 388 | Workpiece Material
fazowego materiatu detalu Chamfering Mill Function
(0-31 bitéw uzytych) Setting (0 to 31 bits used)

394 | Wielko$¢ luzu 394 | Approach clearance
przystawienia do $rednicy amount to O.D. (Finish,
zewnetrznej Semi-finish)
(Wykonczenie, Approach clearance
Wykonczenie potowiczne) amount to I.D. (Finish,
Wielkos¢ luzu Semi-finish)
przystawienia do $rednicy Approach clearance
wewnetrznej amount to endface (Finish,
(Wykonczenie, Semi-finish)
Wykonczenie potowiczne)

Wielkos¢ luzu
przystawienia do
powierzchni czotowej
(Wykonczenie,
Wykonczenie potowiczne)
397 | ‘Proces ogolny: 397 | ‘General process:

rozszerzona wielkos¢
przystawienia (linia)

Extended amount of
approach (Line)’
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DMVMG MORI Zmiana ustawien parametrow
Changing Parameter Settings | 1-383
Nr Pozycja Szczegoty No. ltem Detail

398 | ‘Proces ogolny: 398 | ‘General process:
rozszerzona wielko$¢ Extended amount of
ucieczki (linia)’ escape (Line)

408 | Kat osi B do wycofaniaw | 1°=1000 408 | B axis angle for evacuation | 1° = 1000
procesie przenoszenia in Transferring process
(deg) (deg)

409 |Kat osi C synchronizacjiw | 1°= 1000 409 | C axis angle of °=1000
procesie przenoszenia synchronization in
(deg) Transferring process (deg)

411 | ‘Szybkos¢ posuwu przy 411 | ‘Approaching feedrate’
przystawieniu’

412 | ‘Poziom progowy wielkosci 412 | ‘Threshold of
skrawania narzedzia cutting-amount for
obrotowego’ Spinning tool’

413 | ‘Kat redukcji obcigzenia “1°=1000’ 413 | ‘Angle of tool load ‘1°=1000’
narzedzia obrotowego’ reduction of Spinning tool’

451 | ‘Ksztattowanie miekkiej ‘0: 50%’ 451 | 'Soft Jaw shaping, ‘0: 50%’
szczeki, ustawienie % 1 do 100: 1 do 100%’ finishing feed % setting’ 1 to 100: 1 to 100%’
posuwu przy wykonczeniu’

459 | ‘Ksztattowanie migkkiej ‘0: wartos¢ domysina (50 459 | ‘Soft Jaw shaping, safe Z |‘0: default value (50 mm/2
szczeki, punkt mm/2 cale) point’ inch)’
bezpieczenstwa Z’ ‘Inne niz 0: warto$¢ punktu ‘Other than 0: value of

bezpieczenstwa Z (10000: Safe Z point (10000: 10
10 mm/1 cal) mm/1 inch)’

513 | Kod M witgczenia elementu 513 | Coolant ON M code
chtodzacego

514 |Kod M wytgczenia 514 | Coolant OFF M code
elementu chfodzacego

515 | Kod M wigczenia wirysku 515 | Oil shot ON M code
oleju

516 |Kod M wylaczenia wtrysku 516 | Qil shot OFF M code
oleju

517 | Kod M witgczenia 517 | Air blow ON M code
przedmuchu powietrzem

518 |Kod M wytgczenia 518 | Air blow OFF M code
przedmuchu powietrzem

519 |Kod M wigczenia mgty 519 | Oil mist ON M code
olejowej

520 | Kod M wytaczenia mgty 520 | Oil mist OFF M code
olejowej

521 |Kod M wigczenia 521 | Through spindle ON M
wrzeciona przelotowego code

522 | Kod M wytgczenia 522 | Through spindle OFF M
wrzeciona przelotowego code

523 | Specjalny kod M 1 523 | Coolant special 1 ON M
wigczenia elementu code
chtodzgcego

524 | Specjalny kod M 1 524 | Coolant special 1 OFF M
wytgczenia elementu code
chtodzacego

525 | Specjalny kod M 2 525 | Coolant special 2 ON M

wigczenia elementu
chtodzgcego

code
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Zmiana ustawien parametréow DMG MORI
1-384 | Changing Parameter Settings
Nr Pozycja Szczegoly No. Item Detail

526 | Specjalny kod M 2 526 | Coolant special 2 OFF M
wytaczenia elementu code
chtodzacego

527 | Specjalny kod M 3 527 | Coolant special 3 ON M
wiaczenia elementu code
chtodzacego

528 | Specjalny kod M 3 528 | Coolant special 3 OFF M
wytaczenia elementu code
chtodzacego

529 | Specjalny kod M 4 529 | Coolant special 4 ON M
wigczenia elementu code
chtodzgcego

530 | Specjalny kod M 4 530 | Coolant special 4 OFF M
wytgczenia elementu code
chtodzacego

532 |Kod M gwintowania 532 | Synchronized tapping M
zsynchronizowanego (dla code (for the machines
maszyn z przektadnia) with transmission)

542 | Wspétczynnik 542 | Odd stroke processing
przetwarzania starego coefficient (%)
skoku (%)

543 | Predkos¢ potszybkiego 543 | X/Y-axis semi-rapid
posuwu wzdtuznego osi X/ traverse rate
Y

544 | Predkosc¢ potszybkiego 544 | Z-axis semi-rapid traverse
posuwu wzdtuznego osi Z rate (for hole machining)

(dla obrébki otworow)

546 | Automatyczna odlegtosé 546 | Automatic approach
przystawienia podczas distance in milling
frezowania

547 | Automatyczna odlegtos¢ 547 | Automatic escape distance
ucieczki podczas in milling
frezowania

548 | Wartosci ustawienia 548 | Milling automatic
automatycznego approach/escape
przystawienia podczas clearance/radius offset
frezowania/luzu przy setup values
ucieczce/wyréwnania
promienia

549 | Nieznaczne wycofanie osi 549 | Z-axis slight retraction
Z podczas gtebokiego amount during pecking in
wiercenia przy frezowaniu milling

550 |Kontrola luzu ujemnego 0: Aktywna 550 | Contact circle approach 0: Valid
przystawiania okregu 1: Nieaktywna interference check 1: Invalid
stykowego

581 |Kat oceny (przetwarzanie 581 | Judgment angle (Corner R
naroznika R) processing)

['O ZAGLEB.], [[OPEN POCKET,
[ZAGLEBIENIE Z [[POCKET WITH ISLAND’]
WYSPA']

582 |Przetwarzanie naroznika R | 0: Okrag 582 | Corner R processing 0: Circle
['O ZAGLEB.], 1: Linia ['OPEN POCKET, 1: Line
[ZAGLEBIENIE Z 2: Brak [[POCKET WITH ISLAND’] | 2: None
WYSPA']
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DMVMG MORI Zmiana ustawien parametrow
Changing Parameter Settings | 1.385
Nr Pozycja Szczegoty No. ltem Detail

583 | Format wyjscia gtebokosci | 0: Wartosci polecen 583 | Depth-of-cut output format | 0: Command values
przejscia narzedzia 1: Réwne podziaty [[OPEN POCKETY, 1: Equal divisions
skrawajgcego [[POCKET WITH ISLAND’]
['O ZAGLEB.7,

[ZAGLEBIENIE Z
WYSPA]

600 | <Cykl skokowej obrobki 600 | <Rough Step Machining
zgrubnej> Szybkosc¢ Cycle> Cutting federate for
skrawania dla usuwania ring removal
pierscienia

602 | <Cykl wiercenia ze 602 | <Drilling Cycle with
zmienng gtebokoscig Variable Depth of Cut for
przejscia narzedzia Turning> Step reduction
skrawajgcego dla rate
toczenia> Tempo redukcji
skoku

603 | <Cykl wiercenia ze 603 | <Drilling Cycle with
zmienng gtebokoscig Variable Depth of Cut for
przejscia narzedzia Turning> Clearance for
skrawajgcego dla re-approach
toczenia> Luz dla
ponownego przystawienia

604 | <Cykl wiercenia ze 604 | <Drilling Cycle with
zmienng gtebokoscig Variable Depth of Cut for
przejscia narzedzia Turning> Minimum step
skrawajgcego dla ratio
toczenia> Minimalne
tempo skoku

605 | <Cykl wiercenia ze 605 | <Drilling Cycle with
zmienng gtebokoscig Variable Depth of Cut for
przejscia narzedzia Turning> Step reduction
skrawajgcego dla rate after step reduction
toczenia> Tempo redukcji
skoku po redukcji skoku

606 | <Cykl wiercenia ze 606 | <Drilling Cycle with
zmienng gtebokoscig Variable Depth of Cut for
przejscia narzedzia Turning> Clearance for
skrawajgcego dla re-approach after step
toczenia> Luz dla reduction
ponownego przystawienia
po redukcji skoku

607 | <Cykl wiercenia ze 607 | <Drilling Cycle with
zmienng gtebokoscig Variable Depth of Cut for
przej$cia narzedzia Turning> Cutting federate
skrawajacego dla for through drilling
toczenia> Szybkos¢
skrawania dla
przewiercania

610 | <Cykl obrébki prostokatnej 610 | <Rectangular Machining
przy uzyciu narzedzia Cycle Using Multi-function
wielofunkcyjnego> Luz Tool> Chamfering
fazowania clearance

611 | <Cykl obrobki prostokatnej 611 | <Rectangular Machining

przy uzyciu narzedzia
wielofunkcyjnego>
Parametr dla obliczenia
posuwu 2

Cycle Using Multi-function
Tool> parameter for
calculation of feed 2
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Zmiana ustawien parametréow DMG MORI
1-386 | Changing Parameter Settings
Nr Pozycja Szczegoly No. Item Detail
612 | <Cykl obrébki prostokatnej 612 | <Rectangular Machining
przy uzyciu narzedzia Cycle Using Multi-Function
wielofunkcyjnego> Tool> Return Amount
Wielko$¢ powrotu
613 | <Cykl obrébki nachylenia 613 | <Slant Machining Cycle on
na precie okragtym> Round Bar> Return
Wielko$¢ powrotu Amount
1-10 Tabela NCSpecification Parameter Feature (ustawienie MappsConfig)
NCSpecification Parameter Feature Table (MappsConfig Setting)
Nr Pozycja Szczegoly No. Item Detail
9 | Nr sekwencji 0: Brak 9 | Sequence No. 0: None
1: Wystepuje 1: Featured
10 | Nr sekwenc;ji 0: Wszystkie linie 10 |Sequence No. 0: All lines
1: Proces 1: Process
11 | Wielkos¢ przyrostowa 11 | Sequence number
numeru sekwenc;ji incremental amount
13 | Wyjscie numeru programu | 0: Brak 13 | Program No. output 0: None
1: Wystepuje 1: Featured
15 | () wyjscie komentarza 0: Brak 15 | () comment output 0: None
1: Wystepuje 1: Featured
16 | Min. jednostka ustawienia, 16 | Min. setting unit, number
liczba cyfr po prawej of digits to the right of the
stronie przecinka decimal point
dziesietnego
19 | Przecinek dziesietny 0: Brak 19 | Decimal point 0: None
1: Wystepuje 1: Featured
20 |Kod F, liczba cyfr po 20 |F code, number of digits to
prawej stronie przecinka the right of the decimal
dziesietnego point
21 | Kod F dla frezowania 21 | F code for thread cutting,
gwintow , liczba cyfr po number of digits to the
prawej stronie przecinka right of the decimal point
dziesietnego
22 |Kod dla frezowania 0:F 22 | Code for thread cutting 0:F
gwintéw 1. E 1. E
23 | Wyjscie kodu M dla 0: Wyijscia 23 | Output of M code for 0: Outputs
fazowania (M23, M24) 1: Brak wyjscia chamfering (M23, M24) 1: Not output
25 |Kod T 0: 2 cyfry 25 |T code 0: 2 digits
1: 4 cyfry 1: 4 digits
28 |Poziom powrotu w 0: Poziom punktu | 28 |Return level in hole 0: I-point level
obrébce otworéw (08 C) 1: Poziom punktu R machining (C-axis) 1: R-point level
31 | Szybkos¢ (obr/min) 0: Brak 31 | Speed (rpm) output by 0: None
wysytana przez G50 S_ 1: Wystepuje G50 S_ 1: Featured
32 |Format tasmy 0: FS15 32 | Tape format 0: FS15
1: FSO 1: FSO
33 | Gwintownik RGID 0: Standard 33 |Rgid tap 0: Standard
1: Makro kodu G 1: G code macro
34 |tuk 0:1,J,K 34 |Arc 0:1,J,K
1:R 1:R
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DMVMG MORI Zmiana ustawien parametrow
Changing Parameter Settings | 1.387
Nr Pozycja Szczegoty No. Item Detail
35 | Gwintowanie 0: Bez G44.1 35 | Turning spindle 0: Without G44.1
zsynchronizowane z 1: Z wykorzystaniem synchronized tapping 1: With G44.1
obracajacym sie G441 M329 S_
wrzecionem M329 S
36 | Gwintowanie 0: Posuw na minute 36 | Turning spindle 0: Feed per minute
zsynchronizowane z 1: Skok synchronized tapping 1: Pitch
obracajacym sie M329 S_ feed
wrzecionem M329 S
posuw
37 | Cykl nacinania gwintu 0: G92 37 | Thread cutting cycle 0: G92
1. G76 1: G76
38 | Gwint, adres wyznaczenia | 0O: | 38 | Thread, Taper designation | 0O: |
stozka 1: R address 1:R
39 | Gwint, P 0: Brak 39 |Thread, P 0: None
1: Wystepuje 1: Featured
40 | Uktad wspoétrzednych 0: Geometria 40 |Work coordinate system 0: Geometry
zadania 1: G50 1: G50
2: G50T 2: G50T
41 | Sygnat wyjsciowy 0: Aktywna 41 |Head 2 MO1 forward 0: Valid
oczekujacy na wystanie 1: Nieaktywna waiting output 1: Invalid
gtowicy 2 MO1
42 | MO01 miedzy procesami 0: Brak 42 | MO1 between processes 0: None
1: Wystepuje 1: Featured
43 | Koniec 0: M02 43 |End 0: M02
1: M30 1: M30
44 | ‘Pozycja powrotu/ 0: GO 44 | ‘Returning/turret indexing |0: GO
przestawienia gtowicy 1: G28 position at the end of a 1: G28
rewolwerowej na koncu 2: G30 process’ 2: G30
procesu’ 3: G53 3: G53
4: G51 4: G51
45 | Anulowanie danych 0: Nie 45 | Cancel of wear offset data | 0: No
wyréwnania zuzycia na 1: Tak at the end of a process 1: Yes
koncu procesu
46 |Kod G dla wywotania 46 | G code for macro program
makroprogramu call
47 |Kod G dla anulowania 47 | G code for canceling
makroprogramu macro program call
48 |Kod M posuwu preta 48 |Bar feed M code
49 | Kod M cofania 49 | Retract workpiece ejection
wypychacza detalu M code
54 | Kod M wigczenia 54 | Workpiece ejector ON M
wypychacza detalu code
55 | Kod M wyjscia 0: Brak wyjscia 55 | Synchronized tapping 0: No output
gwintowania Inne: Wyjscie kodu M output M code Others: M code output
zsynchronizowanego
56 | Gwintowanie 0: Opcja braku 56 | Turning spindle 0: No synchronization
zsynchronizowane z synchronizacji synchronized tap option
obracajacym sie 1: Opcja synchronizacji 1: Synchronization option
wrzecionem (bez M303/M304) (Without M303/M304)
2: Opcja synchronizacji (z 2: Synchronization option
wykorzystaniem M303/ (With M303/M304)
M304)
57 | Ekran ‘USTAW. KOL 0: 1 glowica rewolwerowa 57 |‘TOOL ORDER SET. 0: 1 turret
NARZ’ 1: 2 gtowica rewolwerowa screen 1: 2 turret
2: 3 gtowica rewolwerowa 2: 3 turret
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Zmiana ustawien parametréow DMG MORI
1-388 | Changing Parameter Settings
Nr Pozycja Szczegoly No. Item Detail
58 | System wspdirzednych 54 - 59: Wyjscie G54 - 58 | Work coordinate system 54 - 59: Output G54 -
zadania dla powrotu do G59G28B0(A0) for transfer axis zero return | G59G28B0(A0)
punktu zerowego osi 330: Wyjscie G330 330: Output G330
przenoszacej Pozostate: Wyjscie Others: Output G53B0(A0)
G53B0(A0)
59 | System wspoirzednych 54 - 59: Wyjscie G54 - 59 | Work coordinate system 54 - 59: Output G54 -
zadania dla pozyciji G59B0(A0) for transfer axis return G59B0(A0)
powrotu osi przenoszacej | Pozostate: Wyjscie position Others: Output G53B0(A0)
G53B0(A0)
60 |Kod M wysuniecia 0: M73 60 | Work unloader out M code | 0: M73
urzadzenia wytadowczego | Inne niz 0: Wprowadzi¢ Other than 0: Input value
detalu wartos¢
62 |Kod M zacisku osi 78: Wyjscie M78/M79 62 | Transfer axis clamp M 78: M78/M79 output
przenoszacej 578: Wyjscie M578/M579 code 578: M578/M579 output
63 |Kod M wysuniecia 0: M73 63 | Work unloader out M code | 0: M73
urzgdzenia wytadowczego | Inne niz 0: Wprowadzi¢ (Spindel2) Other than 0: Input value
detalu (wrzeciono 2) wartos¢
73 | Wystanie M01/M00 do 0: Brak wyjscia 73 | MO01/MOO0 output for empty/ | 0: Not output
procesu oprozniania/ 1: MO1 waiting process 1: MO1
oczekiwania 2: MO0 2: MO0
74 | Wystanie kodu M trybu 0: Brak wyjscia 74 | Tool spindle reverse mode | 0: Not output
odwrotnego dla wrzeciona | 1: Wyjscie M code output 1: Output
narzedzia
75 |Kod M oczekujacy gtowicy | 0: Wyjscie 75 |Head 2 M198/M199 0: Output
2 M198/M199 1: Brak wyjscia waiting M code 1: Not output
76 | Powrdt do punktu 0: Nieaktywne 76 | Z-axis zero return before | 0: Invalid
zerowego osi Z przed 1: Aktywne outputting turret 2 tool 1: Valid
wystaniem sygnatu indexing for workpiece
przestawienia narzedzia transfer/work unloader
gtowicy rewolwerowej 2
dla przeniesienia detalu/
urzgdzenia wytadowczego
detalu
77 | Metoda wyjscia pozycji 0: Pozycja wyznaczonawe | 77 |Wait position Z2 output 0: Position designated in
oczekujacej Z2 dla wspétrzednej maszyny method for workpiece machine coordinate
przeniesienia detalu 1: 1. punkt zerowy transfer 1: 1st zero point
2: 2. punkt zerowy 2: 2nd zero point
3: 3. punkt zerowy 3: 3rd zero point
4: Pozycja wyznaczona we 4: Position designated in
wspotrzednej absolute coordinate
bezwzglednej
78 | Procedura wyjscia pozycji |0: Pozycja wyznaczonawe | 78 |Return position Z2 output | 0: Position designated in
oczekujacej Z2 podczas wspotrzednej maszyny procedure during transfer | machine coordinate
przeniesienia 1: 1. punkt zerowy 1: 1st zero point
2: 2. punkt zerowy 2: 2nd zero point
3: 3. punkt zerowy 3: 3rd zero point
4: Pozycja wyznaczona we 4: Position designated in
wspotrzednej absolute coordinate
bezwzglednej
79 | Procedura wyjscia pozycji | 0: Pozycja wyznaczonawe | 79 | Work unloader standby 0: Position designated in

oczekujacej Z2 urzadzenia
wytadowczego detalu

wspotrzednej maszyny
1,101: 1. punkt zerowy
2,102: 2. punkt zerowy
3,103: 3. punkt zerowy
104: 4. punkt zerowy

4: Pozycja wyznaczona we
wspotrzednej
bezwzgledne;j

position Z2 output
procedure

machine coordinate
1,101: 1st zero point
2,102: 2nd zero point
3,103: 3rd zero point
104: 4th zero point

4: Position designated in
absolute coordinate
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DMVMG MORI Zmiana ustawien parametrow
Changing Parameter Settings | 1-389
Nr Pozycja Szczegoty No. Item Detail
80 | Gtéwne wyjscie 0 dla kodu | 0: Brak wyjscia 80 |Leading 0 output for G 0: Not output
G/kodu M 1: Wyjscie code/M code 1: Output
81 | Wyjscie G28V0/GOY0 na | 0: Brak wyjscia 81 | G28V0/GOYO0 output at 0: Not output
poczatku procesu toczenia | 1: Wyjscie turning process start 1: Output
2: GOYO 2: GOYO
82 | Wyjscie G99VO0 na 0: Brak wyjscia 82 | G99VO0 output at turning 0: Not output
poczatku procesu toczenia | 1: Wyjscie process start 1: Output
90 | Zwykta opcja zamknietego | 0: Wyjscie 90 | Common machining 0: Output
cyklu wybierania podczas | 1: Brak wyjscia canned cycle pocket 1: Not output
obroébki skrawaniem option
91 | Wyjscie naddatku 0: Nieaktywne 91 | X,Z finish allowance 0: Invalid
wykonczenia X, Z osobno | 1: Aktywne outputs separately at 1: Valid
dla ksztattu wybrania. (cykl pocket shape. (Canned
zamkniety G71/G72) cycle G71/G72)
92 | Wyjscie naddatku przy 0: Nieaktywne 92 | X,Z cutting allowance 0: Invalid
skrawaniu X, Z osobno dla | 1: Aktywne outputs separately at 1: Valid
ksztattu wybrania. (cykl pocket shape. (Canned
zamkniety G73) cycle G73)
94 | Kod M wigczenia trybu 94 | Radius mode ON M code
promienia
95 | Kod M wytaczenia trybu 95 | Radius mode OFF M code
promienia
96 | Typ NC (FANUC) 0: FANUC 16/18/21 96 |NC Type (FANUC) 0: FANUC 16/18/21
1: FANUC 31 1: FANUC 31
97 | Polecenie z przecinkiem 0: Bez przecinka 97 | Command with a decimal | 0: Without decimal point
dziesietnym w cyklu dziesietnego point in canned cycle 1: With decimal point
zamknietym 1: Z przecinkiem
dziesietnym
98 |Metoda powrotu G53dla | 0:G53X_Z_; 98 | G53 return method of 0:G53X_Z_;
tworzenia procesu 1:G53X_; G53Z__; creating Jaw cut process | 1:G53X__; G53Z__;
skrawania przy uzyciu
szczek
100 | Funkcja wyréwnywania 0: Nieaktywne 100 | Groove width offset 0: Invalid
szerokos$ci rowka 1: Aktywne function 1: Valid
101 | Funkcja automatycznego | O: Nieaktywne 101 | SEICOS automatic tool 0: Invalid
wyréwnania zaokraglenia | 1: Aktywne nose r offset function 1: Valid
ostrza narzedzia R
SEICOS
105 | Wystanie kodu M zacisku | 0: M68 105 | C-axis clamp M code 0: M68
osi C podczas cyklu 1: M268 output during machining 1: M268
zamknietego obrébki canned cycle sub spindle
skrawaniem po stronie side
wrzeciona pomocniczego
106 |Procedura wyjscia pozycji |0: Pozycja wyznaczonawe | 106 |Return position Z output 0: Position designated in

oczekujacej Z podczas
przeniesienia

wspotrzednej maszyny

1: 1. punkt zerowy

2: 2. punkt zerowy

3: 3. punkt zerowy

4: Pozycja wyznaczona we
wspotrzednej
bezwzglednej

procedure during transfer

machine coordinate

1: 1st zero point

2: 2nd zero point

3: 3rd zero point

4: Position designated in
absolute coordinate
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Zmiana ustawien parametréow DMG MORI
1-390 |Changing Parameter Settings
Nr Pozycja Szczegoly No. Item Detail
107 | Metoda wyjscia pozycji 0: Pozycja wyznaczonawe | 107 | Wait position Z3 output 0: Position designated in
oczekujacej Z3 dla wspotrzednej maszyny method for workpiece machine coordinate
przeniesienia detalu 1: 1. punkt zerowy transfer 1: 1st zero point
2: 2. punkt zerowy 2: 2nd zero point
3: 3. punkt zerowy 3: 3rd zero point
4: Pozycja wyznaczona we 4: Position designated in
wspotrzednej absolute coordinate
bezwzglednej
108 |Procedura wyijscia pozycji |0: Pozycja wyznaczonawe | 108 |Return position Z3 output |0O: Position designated in
oczekujacej Z3 podczas wspotrzednej maszyny procedure during transfer | machine coordinate
przeniesienia 1: 1. punkt zerowy 1: 1st zero point
2: 2. punkt zerowy 2: 2nd zero point
3: 3. punkt zerowy 3: 3rd zero point
4: Pozycja wyznaczona we 4: Position designated in
wspotrzednej absolute coordinate
bezwzglednej
109 |Procedura wyjscia pozycji |0: Pozycja wyznaczonawe | 109 | Work unloader return 0: Position designated in
powrotnej Z2 urzadzenia | wspotrzednej maszyny position Z2 output machine coordinate
wytadowczego detalu 1,101: 1. punkt zerowy procedure 1,101: 1st zero point
2,102: 2. punkt zerowy 2,102: 2nd zero point
3,103: 3. punkt zerowy 3,103: 3rd zero point
104: 4. punkt zerowy 104: 4th zero point
4: Pozycja wyznaczona we 4: Position designated in
wspotrzedne;j absolute coordinate
bezwzglednej
110 | Procedura wyjscia pozycji | 0: Pozycja wyznaczonawe | 110 | Work unloader standby 0: Position designated in
oczekujacej Z3 urzadzenia | wspotrzednej maszyny position Z3 output machine coordinate
wytadowczego detalu 1,101: 1. punkt zerowy procedure 1,101: 1st zero point
2,102: 2. punkt zerowy 2,102: 2nd zero point
3,103: 3. punkt zerowy 3,103: 3rd zero point
104: 4. punkt zerowy 104: 4th zero point
4: Pozycja wyznaczona we 4: Position designated in
wspotrzednej absolute coordinate
bezwzglednej
111 | Procedura wyjscia pozycji |0: Pozycja wyznaczonawe | 111 | Work unloader return 0: Position designated in
powrotnej Z3 urzadzenia | wspotrzednej maszyny position Z3 output machine coordinate
wytadowczego detalu 1,101: 1. punkt zerowy procedure 1,101: 1st zero point
2,102: 2. punkt zerowy 2,102: 2nd zero point
3,103: 3. punkt zerowy 3,103: 3rd zero point
104: 4. punkt zerowy 104: 4th zero point
4: Pozycja wyznaczona we 4: Position designated in
wspotrzedne;j absolute coordinate
bezwzglednej
113 | Format polecenia cyklu 0: Przetacznik parametru 113 | High speed deep hole/ 0: NC Parameter switch
wysokoobrotowego NC Deep hole cycle command | 1: G code switch
gtebokich otwordéw/cyklu 1: Przetacznik kodu G format
gtebokich otworow
114 | Metoda powrotu do punktu | 54 - 59: Wyjscie G54 - 114 | Zero return method of 54 - 59: Output G54 -
zerowego urzadzenia G59G28B0(A0) storage work unloader G59G28B0(A0)
wyladowczego 330: Wyjscie G330 330: Output G330
przechowywania Pozostate: Wyjscie Others: Output G53B0(A0)
G53B0(A0)
115 | Metoda wyjscia pozycji 0: Pozycja wyznaczonawe | 115 | Wait position Z output 0: Position designated in

oczekujacej Z dla
przeniesienia detalu

wspotrzednej maszyny

1: 1. punkt zerowy

2: 2. punkt zerowy

3: 3. punkt zerowy

4: Pozycja wyznaczona we
wspotrzednej
bezwzglednej

method for workpiece
transfer

machine coordinate

1: 1st zero point

2:2nd zero point

3: 3rd zero point

4: Position designated in
absolute coordinate
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DMVMG MORI Zmiana ustawien parametrow
Changing Parameter Settings | 1-391

Nr Pozycja Szczegoty No. Item Detail

116 | Przeksztatcenie znaku 0: przeksztatcenie znaku. 116 | Sub spindle side Wait 0: convert the sign.
pozycji oczekujacej Zdla | 1: bez przeksztatcenia position Z conversion of 1: not convert the sign.
przeniesienia detalu po znaku. sign for workpiece transfer
stronie podrzedne;j
wrzeciona

117 | Sprawdzenie 0: Niesprawdzony 117 | Coordinates check on 0: Not checked
wspotrzednych w trybie 1: Sprawdzony polar coordinate 1: Checked
interpolacji wspétrzednych interpolation mode
biegunowych

118 | Procedura wyjscia pozycji | 0: Pozycja wyznaczonawe | 118 |Work unloader standby 0: Position designated in
oczekujacej Z urzadzenia | wspotrzednej maszyny position Z output machine coordinate
wytadowczego detalu 1,101: 1. punkt zerowy procedure 1,101: 1st zero point

2,102: 2. punkt zerowy 2,102: 2nd zero point
3,103: 3. punkt zerowy 3,103: 3rd zero point
104: 4. punkt zerowy 104: 4th zero point

4: Pozycja wyznaczona we 4: Position designated in
wspoirzednej absolute coordinate
bezwzglednej

119 | Procedura wyjscia pozycji | 0: Pozycja wyznaczonawe | 119 | Work unloader return 0: Position designated in
powrotnej Z urzadzenia wspotrzednej maszyny position Z output machine coordinate
wytadowczego detalu 1,101: 1. punkt zerowy procedure 1,101: 1st zero point

2,102: 2. punkt zerowy 2,102: 2nd zero point
3,103: 3. punkt zerowy 3,103: 3rd zero point
104: 4. punkt zerowy 104: 4th zero point

4: Pozycja wyznaczona we 4: Position designated in
wspoirzednej absolute coordinate
bezwzglednej

121 | Funkcja skoku sekwencji | 0: Nieaktywne 121 | Sequence jump function 0: Invalid

1: Aktywne 1: Valid

256 | Interpolacja kotowa 0:R 256 | Circular interpolation 0:R

1:1,J 1:1,J

257 | Wyjscie wyréwnania 0: Aktywna 257 | Tool diameter offset output | 0: Valid
Srednicy narzedzia 1: Nieaktywna valid/invalid (G41/G42) 1: Invalid
prawidtowe/nieprawidtowe
(G41/G42)

266 | Polecenie przerwy w ruchu | 0: Z przecinkiem 266 | Dwell command with a 0: With decimal point
mechanizmu z dziesietnym decimal point 1: Without decimal point
przecinkiem dziesietnym 1: Bez przecinka

dziesietnego
267 | Cykl roztaczania 87: Fanuc/Mitsubishi 267 |Back boring cycle 87: Fanuc/Mitsubishi
77: Yaskawa 77: Yaskawa

268 | Kod M wyjscia 0: Brak wyjscia 268 | Rotary tool spindle 0: Not output
gwintowania Inne niz 0: Wyjscie kodu M synchronized tapping Other than 0: M code
zsynchronizowanego z output M code output
obracajacym sie
wrzecionem narzedzia

269 | Kod G wyjscia 0: Brak wyjscia 269 | Rotary tool spindle 0: Not output
gwintowania Inne niz 0: Wyjscie kodu G synchronized tapping Other than 0: G code
zsynchronizowanego z output G code output
obracajgcym sie
wrzecionem narzedzia

270 | Polecenie F gwintowania | 0: Skok 270 | Rotary tool spindle 0: Pitch
zsynchronizowanego z 1: Szybkos$¢ posuwu synchronized tapping F 1: Feedrate

obracajgcym sie
wrzecionem narzedzia

command
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Zmiana ustawien parametréow DMG MORI
1-392 | Changing Parameter Settings

Nr Pozycja Szczegoly No. Item Detail

271 | Format wyjscia 1: Fanuc 16/18 271 |Rotary tool spindle 1: Fanuc 16/18
gwintowania 2: Fanuc 15 synchronized tapping 2: Fanuc 15
zsynchronizowanego z 3: Yaskawa output format 3: Yaskawa
obracajgcym sie 4: Mitsubishi 4: Mitsubishi
wrzecionem narzedzia

276 | Wyjscie numeréw 0: Standard 276 |Output of sequence 0: Standard
sekwenc;ji (w 1: Kazda linia numbers (in direct 1: Every line
bezposrednim trybie operation mode, setting is
dziatania, ustawienie “0: Standard”)
wynosi “0: Standard”)

286 |Wyjscie “M29 S " w 0: Nieaktywne 286 |Outputof “M29 S " in 0: Invalid
gwintowaniu 1: Aktywne synchronized tapping 1: Valid
zsynchronizowanym (Mitsubishi)

(Mitsubishi)

300 | Cykl wiercenia interpolacji | 1: Mitsubishi 300 | Helical interpolation drilling | 1: Mitsubishi

spiralnej 2: Fanuc 16/18 (Standard) cycle 2: Fanuc 16/18 (Standard)
3: Fanuc 16/18 (Opcja) 3: Fanuc 16/18 (Option)

301 | ‘Format zapisu obrobki ‘0: KO’ 301 | ‘Hole Process Hole Store | ‘0: KO’
otworéw(Mitsubishi) “1: LO’ Format(Mitsubishiy “1: LO’

303 | ‘Proces wywotywania ‘0: MO8P_H_’ 303 | ‘Hole Sub Program Call ‘0: MO8P_H_’
programu podrzednego “1: MO8P_Q_’ Process, M98 “1: MO8P_Q_’
obrébki otworéw, format Format(Mitsubishiy
M98(Mitsubishi)’

1-1 Tabela System Parameter Feature (ustawienie MappsConfig)
System Parameter Feature Table (MappsConfig Setting)

Nr Pozycja Szczegoly No. Item Detail

5 | Oznaczenie symbolu 0: Oznaczenie 5 | Finishing symbol notation | 0: Conventional notation
wykonczenia konwencjonalne 1: Ra notation

1: Oznaczenie Ra 2: Ry notation
2: Oznaczenie Ry 3: Rz notation
3: Oznaczenie Rz

6 | Tryb wspoirzednych 0: Srednica 6 | Polar coordinate mode, 0: Diameter
biegunowych, 0$ X 1: Promien X-axis 1: Radius

7 | Tryb wspétrzednych 0: Srednica 7 | Polar coordinate mode, 0: Diameter
biegunowych, 0§ C 1: Promien C-axis 1: Radius

8 |Cyfrykodu T 0: 4 cyfry 8 | T code digits 0: 4 digits

1: 8 cyfr 1: 8 digits
2: 6 cyfr 2: 6 digits

14 | Szczegdly pozyciji 0: Nie 14 | Adetailed itemis displayed | 0: No
wyswietlane sg w chwili 1: Tak at the time of beginning. 1: Yes
rozpoczecia.

15 | Punkt przystawienia w 0: Srednica materiatu 15 | Approach pointin I.D. 0: Blank diameter
rowkowaniu $rednicy wyjsciowego grooving 1: Cycle start diameter
wewnetrzne;j 1: Srednica przy starcie

cyklu

16 | Powrdt do pozycji zmiany | 0: Powrot 16 | Return to tool change 0: Returned
narzedzia tym samym 1: Brak powrotu position with the same T 1: Not returned
kodem T 2: Optymalizacja code 2: Optimization

17 | Sciezki narzedzi dla 0: Punkt przystawienia 17 | Tool paths for returning to | 0: Approach point
powrotu do pozycji zmiany | 1: Bezposredni tool change position 1: Direct

narzedzia
(Dziatanie uchwytu)

(Chuck work)
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DMVMG MORI Zmiana ustawien parametrow
Changing Parameter Settings | 1-393
Nr Pozycja Szczegoty No. ltem Detail
18 | Sciezki narzedzi dla 0: Punkt przystawienia 18 | Tool paths for returning to | 0: Approach point
powrotu do pozycji zmiany | 1: Bezposredni tool change position 1: Direct
narzedzia (Center work)
(Centrowanie)
19 | Przejscie do pozyciji 0: Nie 19 | Moving to tool change 0: No
zmiany narzedzia przy 1: Tak position at the start of the | 1: Yes
uruchomieniu programu program
20 | Wyjscie tego samego kodu | 0: Brak wyjscia 20 | Output of the same T code | 0: Not output
T 1: Wyjscie 1: Output
2: Brak wyjscia (GLOWICA 2: Not output (HEAD1)
1) Wyjscie (GLOWICA 2) Output (HEAD2)
21 | Ustawienie pojedynczego |0O: Nie 21 | X/Z individual finishing 0: No
naddatku wykonczenia X/Z | 1: Tak allowance setting 1: Yes
23 | Wyjscie M5 po 0: Brak wyjscia 23 | M5 output following M 0: Not output
zakonczeniu oczekiwania | 1: Wyjscie code wait completion 1: Output
kodu M
24 | Wyjscie komentarza 0: Tylko nazwa narzedzia 24 | Output of comment when | 0: Only tool name
podczas wysyfania 1: Nazwa narzedzia, outputting an NC program | 1: Tool name, nose R/tool
programu NC ostrze R/$rednica diameter, and T/H/D
narzedzia i T/H/D
25 | Skrawanie zgrubne rowka | 0: Oba konce 25 | Rough cutting of free-form | 0: Both ends
Scianki swobodnie 1: Jeden kierunek wall groove 1: One-direction
formowanej 2: Srodek 2: Center
26 | Inicjalizacja porzadku 0: Przez nadanie priorytetu | 26 | Initialization of machining | 0: By giving priority to the
zadan obrobki skrawaniem | wrzecionu order spindle
1: Dla mniejszej liczby 1: For the smaller number
zmian narzedzi of tool change times
27 | Wartos¢ srednicy X/wybor | 0: Wartos$¢ srednicy 27 | X diameter value/Radius 0: Diameter value
trybu wprowadzania 1: Warto$¢ promienia value entry mode selection | 1: Radius value
wartosci promienia
28 | Srednica osi X/zmiana 0: Wartos¢ srednicy 28 | X-axis diameter/Radius 0: Diameter value
trybu wyjscia promienia 1: Warto$¢ promienia output mode change 1: Radius value
30 | Odlegtos¢ przystawienia 0: Dodana szerokos$¢ 30 | Face notching approach 0: Width of cut is added
podczas nadcinania przejscia narzedzia distance 1: Width of cut is not added
powierzchni skrawajacego
1: Nie dodana szerokosé
przejscia narzedzia
skrawajacego
31 | Sciezka pozydji 0: Bezposrednia (G1) 31 | Path to end face notching |0: Direct (G1)
uruchomienia nadcinania | 1: Dyfrakcja (G2) start position 1: Diffraction (G2)
powierzchni czotowej
32 | Priorytet wykonania dla 32 | Execution priority for O.D.
toczenia $rednicy turning, Rough
zewnetrznej, toczenie
zgrubne
33 | Priorytet wykonania dla 33 | Execution priority for O.D.
toczenia $rednicy turning, Finish
zewnetrznej, wykanczanie
34 | Priorytet wykonania dla 34 | Execution priority for I.D.
toczenia Srednicy turning, Rough
wewnetrznej, obrobka
zgrubna
35 | Priorytet wykonania dla 35 | Execution priority for I.D.

toczenia $rednicy
wewnetrznej, wykanczanie

turning, Finish
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Nr Pozycja Szczegoly No. Item Detail

36 | Priorytet wykonania dla 36 | Execution priority for
planowania, planowanie facing, Rough
zgrubne

37 | Priorytet wykonania dla 37 | Execution priority for
planowania, wykanczanie facing, Finish

38 | Priorytet wykonania dla 38 | Execution priority for
rowkowania, rowkowanie grooving, Rough
zgrubne

39 | Priorytet wykonania dla 39 | Execution priority for
rowkowania, wykanczanie grooving, Finish

40 |Priorytet wykonania dla 40 |Execution priority for
gwintownika Thread

42 | Priorytet wykonania dla 42 | Execution priority for
wiertta do nakietkow Center drill

44 | Priorytet wykonania dla 44 | Execution priority for Drill
wiertta

46 | Priorytet wykonania dla 46 |Execution priority for Tap
gwintownika

48 | Priorytet wykonania dla 48 | Execution priority for
rowka ksztattowego, Contour groove, Rough
rowkowanie zgrubne

49 | Priorytet wykonania dla 49 |Execution priority for
rowka ksztattowego, Contour groove, Finish
wykanczanie

50 | Priorytet wykonania dla 50 | Execution priority for
wytaczania szyjki Necking

52 | Priorytet wykonania dla 52 | Execution priority for
wiertta do nakietkow M M-Center drill

54 | Priorytet wykonania dla 54 | Execution priority for
wiertta M M-Drill

58 | Priorytet wykonania dla 58 | Execution priority for
gwintownika M M-Tap

60 | Priorytet wykonania dla 60 | Execution priority for
rozwiertaka 1 Reamer 1

64 | Priorytet wykonania dla 64 | Execution priority for
wytaczania Boring

66 | Priorytet wykonania dla 66 | Execution priority for Back
roztaczania boring

68 | Priorytet wykonania dla 68 | Execution priority for Back
roztaczania przy counter-boring
pogtebianiu walcowym

70 | Priorytet wykonania dla 70 | Execution priority for
fazowania Chamfering

72 | Priorytet wykonania dla 72 | Execution priority for
frezowania faz kiéw Center chamfer mill

74 | Priorytet wykonania dla 74 | Execution priority for End
frezowania milling, Rough
walcowo-czotowego,
frezowanie zgrubne

75 | Priorytet wykonania dla 75 | Execution priority for End

frezowania
walcowo-czotowego,
wykanczanie

milling, Finish

VF-NL_C-BOPLEN




DMVMG MORI Zmiana ustawien parametrow
Changing Parameter Settings | 1-395

Nr Pozycja Szczegoty No. Item Detail

76 | Priorytet wykonania dla 76 | Execution priority for
frezu do obrébki zgrubnej, Rough end, Rough
frezowanie zgrubne

77 | Priorytet wykonania dla 77 | Execution priority for
frezu do obrébki zgrubnej, Rough end, Finish
wykanczanie

78 | Priorytet wykonania dla 78 | Execution priority for
frezu do obrébki promieni, Radius end, Rough
frezowanie zgrubne

79 | Priorytet wykonania dla 79 | Execution priority for
frezu do obrobki promieni, Radius end, Finish
wykanczanie

80 | Priorytet wykonania dla 80 | Execution priority for Ball
frezu do kul, frezowanie end, Rough
zgrubne

81 | Priorytet wykonania dla 81 | Execution priority for Ball
frezu do kul, wykanczanie end, Finish

82 | Priorytet wykonania dla 82 | Execution priority for
frezu czotowego, Facemill, Rough
frezowanie zgrubne

83 | Priorytet wykonania dla 83 | Execution priority for
frezu czotowego, Facemill, Finish
wykanczanie

84 | Priorytet wykonania dla 84 | Execution priority for Shell
frezu nasadzanego, cutter, Rough
frezowanie zgrubne

85 | Priorytet wykonania dla 85 | Execution priority for Shell
frezu nasadzanego, cutter, Finish
wykanczanie

86 | Priorytet wykonania dla 86 | Execution priority for Side
frezu bocznego, cutter, Rough
frezowanie zgrubne

87 | Priorytet wykonania dla 87 | Execution priority for Side
frezu bocznego, cutter, Finish
wykanczanie

88 | Priorytet wykonania dla 88 | Execution priority for T-slot,
rowka teowego, Rough
rowkowanie zgrubne

89 | Priorytet wykonania dla 89 | Execution priority for T-slot,
rowka teowego, Finish
wykanczanie

90 | Priorytet wykonania dla 90 | Execution priority for
rowka trapezowego, Dovetail, Rough
rowkowanie zgrubne

91 | Priorytet wykonania dla 91 | Execution priority for
rowka trapezowego, Dovetail, Finish
wykanczanie

92 | Priorytet wykonania dla 92 | Execution priority for
czujnika Sensor

94 | Priorytet wykonania dla 94 | Execution priority for
przecinaka Cut-off

96 | Priorytet wykonania dla 96 | Execution priority for
przeniesienia Transfer

98 | Priorytet wykonania dla 98 | Execution priority for Work

urzadzenia wytadowczego
detalu

unloader
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Nr Pozycja Szczegoly No. Item Detail

100 |Priorytet wykonania dla 100 |Execution priority for NC
jezyka NC language

102 |Priorytet proceséw dla 102 | Priority in process order for
narzedzia frezujgcego Milling tool in drilling
podczas procesu wiercenia process (end mill and
(frez walcowo-czotowy i roughing end mill tool etc.)
walcowo-czotowy do
obrébki zgrubnej itp.)

106 |Maks. liczba wprowadzen 106 |Max. entry of execution
ustawien priorytetow priority settings
wykonania

125 | Limit kata podziatu 0: 1/1000 125 | Crank shaft pin machining | 0: 1/1000
podczas obrébki 1: 1/100 dividing angle limit 1: 1/100
skrawaniem sworznia watu | 2: 1/10 2:1/10
korbowego

171 | Wartos¢ wejsciowa X 0: Wartos¢ promienia 171 | X input value of pattern 0: Radius value
ksztattu wzorcowego 1: Wystepuje po System shape 1: It follows System

Parameter Feature nr 27 Parameter Feature No. 27

172 | Powr6t do pozycji zmiany | 0: Powrét 172 |Return to tool change 0: Returned
narzedzia tym samym 1: Brak powrotu position with the same T 1: Not returned
kodem T (GLOWICA 2) 2: Optymalizacja code (HEAD2) 2: Optimization

* Ten parametr jest * This parameter is invalid
nieprawidtowy, gdy at System Parameter
System Parameter Feature No. 173 = 0.
Feature nr 173 = 0.

173 | Odrebne ustawienie 0: Nie (obie GLROWICE 173 | Tool change position return | 0: No (Both HEAD follows
powrotu do pozycji zmiany | zachowujg sie zgodnie z separate setting System Parameter
narzedzia ustawieniem System Feature No. 16 setting)

Parameter Feature nr 16) 1: Yes (HEAD1: System

1: Tak (GLOWICAA1: Parameter Feature No. 16
System Parameter HEAD2: System

Feature nr 16 Parameter Feature No.
GLOWICAZ2: System 172)

Parameter Feature nr

172)

174 | Wyjscie numeru 0: Wyjscie 174 | Output sequence number | 0: Output
sekwencyjnego z tym 1: Brak wyjscia with the same T code 1: Not output
samym kodem T * Ten parametr jest * This parameter is invalid

nieprawidtowy, gdy at System Parameter
System Parameter Feature No. 20= 1 and
Feature nr 20 = 1 oraz w DRCT mode.

trybie DRCT.

180 | Funkcja tworzenia Sciezki | 0: Nieaktywne 180 |Function to make tool path | 0: Invalid
narzedzia, ktoéra 1: Aktywne which processes groove 1: Valid
przetwarza rowek od kta from center

182 |'[S.Z., S.W., POW. ‘0: Nieaktywne’ 182 |[0.D., I.D., FACE] ‘0: Invalid’

CZOLOWA] Przystawienie | 1: Aktywny (Detailed Approach and retract 1: Valid (Detailed
i wycofanie przedtuzenia Machining Parameter extension for line symbol’ | Machining Parameter
dla symbolu lini’ Feature nr 397, 398) Feature No. 397, 398)

183 |Proces ogdiny: Parametr | 0: Aktywna 183 | General process: G1 0: Valid
dodania G1 przy 1: Nieaktywna addition parameter at the | 1: Invalid
przystawieniu approach

186 |‘OGOLNE’ Proces 0: Nieaktywne 186 |‘GENERAL’ Process 0: Invalid
przystawiania i wycofania | 1: Aktywne (przedtuzenie approach and retract 1: Valid (Nose R
przedituzenia dla R i R zaokraglenia ostrza) extension for R and circle | extension)
symbolu okregu symbol

190 |Funkcja specyfikacji DIN 0: Nieaktywne 190 |DIN Specification function | 0: Invalid

1: Aktywne 1: Valid
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Nr Pozycja Szczegoty No. ltem Detail
200 | Wprowadzanie ksztattu 0: Nieaktywne 200 | Input of material shape of |0: Invalid
materiatu 1: Aktywne precast material and 1: Valid
prefabrykowanego i special material
specjalnego
202 |Inicjalizacja “Pozycji” i 0: Tak (konwencjonalna) 202 | Initialization of “Position” 0: Yes (Conventional)
“Kodu M” na ekranie 1: Tak (tylko poz.) and “M code” on the 1: Yes (pos. only)
toczenia 2: Tak (tylko kod M) turning screen 2: Yes (M code only)
3: Nie 3: No
203 | Inicjalizacja “Kodu M” na 0: Konwencjonalna 203 | Initialization of “M code” on | 0: Conventional
ekranie frezowania 1: Tak the milling screen 1: Yes
2: Nie 2: No
204 | Nowe modele wyposazone | 0: Zastgpione przez 204 | Automatic row substitution |0: Substituted with HEAD
w funkcje zamiany rzedu | GLOWICE 1 of machining order new 1
kolejnosci zadan 1: 2. proces wrzeciona specifications 1;2nd spindle process
automatycznej obrobki zastgpiony przez substituted with HEAD 2
skrawania GLOWICE 2
210 |Zabezpieczenie przed 0: Nieaktywne 210 | Write protect by edit key 0: Invalid
zapisem przez naci$niecie | 1: Aktywne 1: Valid
klawisza edycji
211 | Kontrola btedu wstepnej 0: Nieaktywne 211 | Error check of the 0: Invalid
zaleznosci symbolu tuku 1: Aktywne pre-relation of arc symbol | 1: Valid
214 | Specyfikacja sprawdzania |0: Stara specyfikacja 214 | HSCC Helical thread check | 0: Old spec
gwintowania spiralnego 1: Nowa specyfikacja spec 1: New spec
HSCC
248 | System kodu G 0:A 248 | G code system 0:A
1:B 1:B
277 | Punkt rozpoczecia 0: Szeroko$c¢ skrawania 277 | Cutting start point for open | 0: Cutting Width
skrawania dla otwartego 1: Promien narzedzia + pocket 1: Tool Radius + Cutting
wybrania szeroko$¢ skrawania Width
278 | Jednostka ustawienia 0: 10*cal/obr 278 | Setting unit of ‘CUT FEED’ |0: 10*inch/rev
‘POSUW CIECIA na 1: cal/obr on the cutting conditions 1:inch/rev
ekranie warunkow * Tylko spec. w calach screen * Inch spec. only
skrawania
282 | Wielkos$¢ przystawienia w | 0: Dodana szerokos¢ 282 | Approach amountin milling | 0: Width of cut is added
procesie frezowania przejscia narzedzia process 1: Width of cut is not added
(tylko ksztatt konturu) skrawajacego (only contour shape)
1: Nie dodana szeroko$¢
przejscia narzedzia
skrawajacego
283 | Wysytanie wyréwnania 0: Brak wyjscia 283 | Output radius offset for 0: Not output
promienia narzedzia do 1: Wyjscie roughing tool in milling 1: Output
obrébki zgrubnej w process. (Only POCKET
procesie frezowania. and contour shape of SIDE
(Tylko KIESZEN i ksztaft menu.)
konturu w menu BOK.)
290 | Ustawienie widocznosci 0: Widoczny 290 | Visibility control for the 0: Visible
podczas 1: Niewidoczny uni-directional approach 1: Invisible
jednokierunkowego G60 item
przystawienia pozycji G60
300 | Automatyczne okreslenie | 0: Nieaktywne 300 | Automatic determination of | O: Invalid
gtebokosci 1: Aktywne the depth of the prepared | 1: Valid
przygotowanego otworu hole
305 | ‘Wymus automatyczne ‘0: Nieaktywne’ 305 | ‘Force automatic ‘0: Invalid’
rozmieszczenie danych “1: Aktywne’ deployment of the 1: Valid’
rozwojowych.’ development data.’
306 | ‘Automatyczne kasowanie |‘O: Nieaktywne’ 306 | ‘Automatic reset of the ‘0: Invalid’
gtebokosci ‘1. Aktywne’ depth of the prepared “1: Valid’

przygotowanego otworu.’

hole.’
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Nr Pozycja Szczegoly No. Item Detail

381 | Wprowadzenie ksztattu 0: « 381 | Contoured shape entry, Z+ | 0: <
konturowego, kierunek Z+ | 1: — direction 1. -

382 | Wprowadzenie ksztattu 0:0s8Z 382 | Contoured shape entry, 0: Z-axis
konturowego, pionowa 0$ |1: Os Y vertical axis of side face in | 1: Y-axis
powierzchni bocznej milling
podczas frezowania

383 | Wprowadzenie ksztattu 0:0s8Z 383 | Contoured shape entry, 0: Z-axis
konturowego, pionowa os | 1: Os C vertical axis of cylindrical 1: C-axis
interpolacji cylindrycznej interpolation

385 | Automatyczne skalowanie |0: Aktywna 385 | Auto scaling for contour 0: Valid
na potrzeby wprowadzania | 1: Nieaktywna shape data inputting 1: Invalid
danych ksztattu konturu

451 | ‘Ksztattowanie miekkiej ‘0: Szerokos¢ szczeki’ 451 |‘Soft jaw shaping, the ‘0: Jaw width’
szczeki, element ustawien | “1: Srednica mocowania’ setting item of jaw shape’ | ‘1: Chucking diameter’
ksztattu szczeki’

502 |Funkcja sprawdzania 0: Nieaktywne 502 | Interference check function | O: Invalid
zakidcen podczas obrébki | 1: Aktywne of I.D. process 1: Valid
$rednicy wewnetrznej

503 | N6z do rowkow z funkcjg | O: Nieaktywne 503 | Grooving tool with 0: Invalid
przejscia poprzecznego 1: Aktywne traversing function 1: Valid

504 | Funkcja obrobki krokowej | 0: Nieaktywne 504 | Step machining function 0: Invalid

1: Aktywne 1: Valid
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2 LISTA MENU OBROBKI
MACHINING MENU LIST

Ponizej zostata przedstawiona petna lista menu obrébki

uzywanych w programowaniu wprowadzania cyklicznego dla

tokarki NC.

The full list of the cycle menus used in the cycle input
programming for NC lathe are shown below.

241 Lista menu obroébki procesu toczenia
Turning Process Machining Menu List

‘1: OGOLNE’ >> ‘1: SZ (LEWAY ‘2: SZ(PRAWAY
‘“1: GENERAL >> ‘1: 0.D. (LEFTY ‘2: 0.D. (RIGHTY
‘3: SW(LEWAY’ ‘4: SW(PRAWA)’
‘3: I.D. (LEFTY ‘4: 1.D. (RIGHTY
‘5: PO(W DOLY ‘6: P(W GOREY ‘7: P (POW WY
‘5: FACE (DOWNY ‘6: FACE (UPY ‘7: FACE (W-FACE)
‘2: ROWEK’ >> ‘“1: RKW (S2) ‘2: R KW (SWY ‘3: RKW(P)
‘2: GROOVE’ >> ‘1: SQUARE GRV. (ODY ‘2: SQUARE GRV. (IDY ‘3: SQUARE GRV. (FACE)
‘4: RTR(SZ) ‘5: R.TR.(SW)’ ‘6: RTR. (Py
‘4: TRAPZ.GRV. (ODY ‘5: TRAPZ.GRV. (IDY ‘6: TRAPZ.GRV. (FACEY
‘7:KPAS. V’
‘7: V-PULLEY’
“1: 8Z SR(LY ‘2: 87 SR(P)
‘“1: CNT.OD (LEFTY) ‘2: CNT.OD (RIGHTY
3: SW SR(L) ‘4: SW SR.(P)
‘3: CNT.ID (LEFTY ‘4: CNT.ID (RIGHTY
‘5: P SR(W DY ‘6: P SR(W GY
‘5: CNT.FACE (DOWNY) ‘6: CNT.FACE (UPY
‘3: GWINT’ >> ‘“1: PROST(S2) ‘2: PROST(SWY
‘3: THREAD’ >> “1: STRAIGHT (ODY ‘2: STRAIGHT (IDY
‘4: STOZK(SZY ‘5: STOZK(SWY
‘4: TAPERED (ODY ‘5: TAPERED (IDY
‘4: OTW TOCZ.’ >> ‘1: SR. TOCZ. ‘2: W. TOCZ. ‘3: GW TOCZ.
‘4: TURN.HOLE’ >> ‘1: TURN.CENTER’ ‘2: TURN.DRILL ‘3: TURN.TAP’
2-2 Lista menu procesu obrébki otworéw
Hole Machining Process Menu List
‘5: OTWOR'’ >> “1: PKT (X,Y) ‘2: PKT (RCY ‘3: LINIA
‘5: HOLE’ >> “1: POINT (X, YY) ‘2: POINT (R, CY ‘3: LINE’
“1:P KON’ >> . X ‘ ) . X
‘1- END FACE’ >> 4: rUK 5: KOtO 6: KWADRAT
‘1 WIERCENIE’ >> 4: ARC 5: CIRCLE 6: SQUARE
“1: DRILLING’ >> ‘7: SIATKA ‘8: ROWNOLEG.
‘7: GRID’ ‘8: ZIGZAG’
‘5: OTWOR'’ >> “1: PKT (X,Y) ‘2: PKT (RCY) ‘3: LINIA
‘5: HOLE’ >> “1: POINT (X, Y) ‘2: POINT (R, CY ‘3: LINE’
“1:P KON’ >> . ) ‘ , . .
‘1 END FACE’ >> 4: LUK 5: KOLO 6: KWADRAT
2. GWINTOW. >> 4: ARC 5: CIRCLE 6: SQUARE
‘2: TAPPING’ >> ‘7: SIATKA ‘8: ROWNOLEG.
‘7: GRID’ ‘8: ZIGZAG’
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‘5: OTWOR'’ >> “: PKT (X,Y) ‘2: PKT (RCY ‘3: LINIA
‘5: HOLE’ >> “1: POINT (X, Y) ‘2: POINT (R, CY ‘3: LINE’
“1:P KON’ >> ‘ : : - ‘ :
‘1 END FACE’ >> 4: LUK 5: KOLO 6: KWADRAT
3. ROZWIER' >> 4: ARC 5: CIRCLE 6: SQUARE
‘3: REAMING’ >> ‘7: SIATKA ‘8: ROWNOLEG.’

‘7: GRID’ ‘8: ZIGZAG’
‘5: OTWOR'’ >> “1: PKT (X,Y) ‘2: PKT (RCY) ‘3: LINIA
‘5: HOLE’ >> “1: POINT (X, Y) ‘2: POINT (R, CY ‘3: LINE’
“1:P KON’ >> , . . ) . )
‘1- END FACE’ >> 4: LUK 5: KOLO 6: KWADRAT
4 WYTACZ >> 4: ARC 5: CIRCLE 6: SQUARE
‘4: BORING’ >> ‘7: SIATKA ‘8: ROWNOLEG.’

‘7: GRID’ ‘8: ZIGZAG’
‘5: OTWOR'’ >> “1: PKT (X,Y) ‘2: PKT (RCY) ‘3: LINIA
‘5: HOLE’ >> “1: POINT (X, YY) ‘2: POINT (R, CY ‘3: LINE’
“1:P KON’ >> , ; . ; . .
‘1: END FACE’ >> 4: LUK 5: KOLO 6: KWADRAT
‘6 POG CZOL’ >> 4: ARC 5: CIRCLE 6: SQUARE
‘6: SPOT FACE’ >> 7: SIATKA ‘8: ROWNOLEG.’

7: GRID’ ‘8: ZIGZAG’

‘5: OTWOR’ >>
‘5: HOLE’ >>

‘2: CYLINDER’ >>
‘2: CYLINDER’ >>
‘1: WIERCENIE’ >>
‘1: DRILLING’ >>

“1: R.ROZM. ST W’
‘1: DRILL SIDE E.D.

‘2: L STRONA WIER.’
‘2: DRILL SIDE RDM’

5: OTWOR’ >>

‘5: HOLE’ >>

‘2: CYLINDER’ >>
‘2: CYLINDER’ >>
2: GWINTOW.” >>
2: TAPPING’ >>

‘1:R.R. SG’
“1: TAP SIDE E.D’

2:L ST GW.
‘2: TAP SIDE RDM’

‘5: OTWOR’ >>
‘5: HOLE’ >>

‘2: CYLINDER’ >>
‘2: CYLINDER’ >>
‘3: ROZWIER’ >>
‘3: REAMING’ >>

“1:R.R.STR’
“1: REAM SIDE E.D’

2:LSTR’
‘2: REAM SIDE RDM’

‘5: OTWOR'’ >>
‘5: HOLE’ >>

‘2: CYLINDER’ >>
‘2: CYLINDER’ >>

“1: ODWIERT ROW.RO.ST’

“1:BORE SIDE E.D.’

‘2: ODWIERT NIER.R.ST”
‘2:BORE SIDE RDM.’

‘4: WYTACZ' >>

‘4: BORING’ >>

‘5: OTWOR'’ >> “1: POW.CZOL.R.ROZ.ST. ‘2: POW.CZ.NIER.R.ST.

‘6: HOLE’ >> “1:SPOT FACE SIDE E.D.’ ‘2:SPOT FACE SIDE RDM.’

‘2: CYLINDER’ >>
‘2: CYLINDER’ >>
‘6: POG CZOt’ >>
‘6: SPOT FACE’ >>
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‘5: OTWOR'’ >> “1: PKT (X,Y) ‘2: PKT (RCY ‘3
‘5: HOLE’ >> “1: POINT (X, Y) ‘2: POINT (R, CY ‘3
SaSNA > 4 LUK '5: KOLO '6: KWADRAT
1 WIERCENIE’ >> 4: ARC 5: CIRCLE 6: SQUARE
“1: DRILLING’ >> ‘7: SIATKA ‘8: ROWNOLEG.’

‘7: GRID’ ‘8: ZIGZAG’
‘5: OTWOR'’ >> “1: PKT (X,Y) ‘2: PKT (R CY ‘3:
‘5: HOLE’ >> “1: POINT (X, Y) ‘2: POINT (R, C) 3:
g g%%?':f 72 “4: LUK’ ‘5: KOLO' 6: KWADRAT’
> GWINTOW. >> 4: ARC 5: CIRCLE 6: SQUARE
‘2: TAPPING' >> ‘7: SIATKA ‘8: ROWNOLEG.’

‘7: GRID’ ‘8: ZIGZAG’
‘5: OTWOR’ >> “1: PKT (X,Y) ‘2: PKT (R CY 3:
‘5: HOLE’ >> “: POINT (X, Y) ‘2: POINT (R, C) 3:
g gl%cé?':f 2 ‘4: LUK’ ‘5: KOLO’ ‘6: KWADRAT’
3 ROZWIER’ >> 4: ARC 5: CIRCLE 6: SQUARE
‘3: REAMING’ >> ‘7: SIATKA ‘8: ROWNOLEG.’

7: GRID’ ‘8: ZIGZAG'
‘5: OTWOR'’ >> “1: PKT (X,Y) ‘2: PKT (R C) 3:
‘5: HOLE’ >> “1: POINT (X, Y) ‘2: POINT (R, C) 3:
e Do
g 2%(5':5 g ‘4: LUK’ ‘5: KOLO’ ‘6: KWADRAT’
4 WYTACZ' >> 4: ARC 5: CIRCLE 6: SQUARE
‘4: BORING’ >> 7: SIATKA ‘8: ROWNOLEG.’

‘7: GRID’ ‘8: ZIGZAG’
‘5: OTWOR'’ >> “1: PKT (X,Y) ‘2: PKT (R CY) 3
‘5: HOLE’ >> “1: POINT (X, YY) ‘2: POINT (R, CY 3
g 2%%?';‘? >z ‘4: LUK ‘5: KOLO' ‘6: KWADRAT’
6 POG CZOL’ >> 4: ARC 5: CIRCLE 6: SQUARE
‘6: SPOT FACE’ >> ‘7: SIATKA ‘8: ROWNOLEG.’

‘7: GRID’ ‘8: ZIGZAG’

2-3 Lista menu obrébki procesu frezowania
Milling Process Machining Menu List

‘6: FREZOW." >> ‘1: WOLNY ZAR’ ‘2: KWADRAT’ ‘3
‘6: MILLING’ >> ‘“1: FREE CONTOUR'’ ‘2: SQUARFE’ 3
‘“1:P KON’ >> - o
1: END FACE' >> o, LN S
“1: P. PLASKA' >> :
“1: FLAT FACE’ >>
‘6: FREZOW." >> ‘“1: WOLNY ZAR’ ‘2: LINIA ‘3
‘6: MILLING’ >> ‘“1: FREE CONTOUR’ 2: LINE’ ‘3
“1:P KON’ >> X ; , ; . )
‘1 END FACE’ >> 4: FORMA L 5: FORMA U 6: KWADRAT
‘2 ROWEK’ >> 4: L SHAPE 5: U SHAPE 6: SQUARE
‘2: GROOVE'’ >> ‘7: F. OKR.

‘7: ROUND’
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LISTA MENU OBROBKI DVIG MORI
1-402 |MACHINING MENU LIST

‘6: FREZOW.” >> “1: WOLNY ZAR’ 2: LINIA ‘3: LUK’

‘6: MILLING’ >> ‘1: FREE CONTOUR’ 2: LINE’ ‘3: ARC’

“1:P KON’ >> ‘ ) ‘ , ‘ :

‘1- END FACE’ >> 4: FORMA L 5: FORMA U 6: KWADRAT

‘3. BOCZNA >> ‘4: L SHAPE’ ‘5: U SHAPE’ ‘6: SQUARE’

‘3: SIDE’ >> ‘7: F. OKR" ‘8: SCIEZKA ‘9: REJ. WIEL
‘7: ROUND’ ‘8: TRACK’ ‘9: REG.POLY’
“1: FORMA2 L’ 2: KSZTALT2U’ ‘3: KWADRAT2’
“1: L SHAPEY 2: U SHAPE2’ ‘3: SQUARE2
‘4: SCIEZKA2’
‘4: TRACK2’

‘6: FREZOW.’ >> ‘1: WOLNY ZAR’

‘6: MILLING’ >> ‘1: FREE CONTOUR’

‘“1:P KON’ >>

“1: END FACE’ >>
‘4: O ZAGLEB. >>
‘4: OPEN POCKET’ >>

*Obroébka ‘4: O ZAGLEB.’ jest opcjonalna.

*4: OPEN POCKET’ machining is optional.

‘6: FREZOW.” >> ‘1: WOLNY ZAR’ ‘2: KWADRAT ‘3: KOLO’
‘6: MILLING’ >> ‘1: FREE CONTOUR’ ‘2: SQUARFE’ ‘3: CIRCLE’
“1:P KON’ >> R —— — ; ;
“1- END FACE’ >> 4: R SCIEZKI 5: REJ. WIEL 6: S. LtUKU
‘5: ZAGLEB. >> 4: TRACK, KEY 5: REG.POLY 6: ARC-TRACK
‘5: POCKET’ >> ‘7: KWADRAT2’ ‘8: SCIEZKA2
‘7: SQUAREZ ‘8: TRACK2’
‘6: FREZOW.” >> “1: WOLNY ZAR’ ‘2: KWADRAT ‘3: KOLO’
‘6: MILLING’ >> “1: FREE CONTOUR’ ‘2: SQUARFE’ ‘3: CIRCLE’
‘“1:P KON’ >> e —— = .
“1: END FACE’ >> 4: SCIEZKA 5: REJ. WIEL
‘6: W ZAGLEB." >> 4: TRACK 5: REG.POLY
‘6: POCKET ISLAND’ >>
*Obrdbka ‘6: W ZAGLEB.’ jest opcjonalna. *6: POCKET ISLAND’ machining is optional.
‘6: FREZOW.” >> “1:RROZSR’ ‘2:L STR ROW’
‘6: MILLING’ >> “1:GRVSE.D ‘2: GRV S RDM’
‘2: CYLINDER’ >>
‘2: CYLINDER’ >>
‘2: ROWEK’ >>
‘2: GROOVE’ >>
‘6: FREZOW.” >> “1: KOLEK’ ‘2:IN. CYL.
‘6: MILLING’ >> “1: PIN’ ‘2: CYL.INTRP’
‘2: CYLINDER’ >>
‘2: CYLINDER’ >>
‘3: BOCZNA >>
‘3: SIDE’ >>
‘6: FREZOW.” >> ‘1: WOLNY ZAR’ ‘2: KWADRAT ‘3: LUK
‘6: MILLING’ >> ‘1: FREE CONTOUR’ ‘2: SQUARFE’ ‘3: ARC’
‘3: C>> -
3B0CZNA 4 WOLNA SC.
: ‘4: FREE PATH’

“1: P. PLASKA >>

“1: FLAT FACE’ >>
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DMG MORI LISTA MENU OBROBKI
MACHINING MENU LIST | 1403
'6: FREZOW. >> 1: WOLNY ZAR 2: LINIA 3 LUK
'6: MILLING’ >> 1: FREE CONTOUR’ 2: LINE' '3; ARC
SaSNA > ‘4 FORMA L '5: FORMA U '6: KWADRAT
> ROWEK: 5> 4: L SHAPE 5: U SHAPE 6: SQUARE
2 GROOVE’ >> ‘7: F. OKR!
‘7: ROUND'
‘6 FREZOW. >> 1: WOLNY ZAR’ 2: LINIA '3 LUK’
'6: MILLING’ >> 1: FREE CONTOUR’ 2: LINE’ '3; ARC
S ‘4 FORMA L '5: FORMA U’ '6: KWADRAT
3 BOGZNA >> 4: L SHAPE 5: U SHAPE 6: SQUARE
'3: SIDE’ >> ‘7: F. OKR. '8; SCIEZKA '9: REJ. WIEL
‘7: ROUND' '8; TRACK’ '9: REGPOLY’
: FORMA2 L' 2; KSZTALT2U' '3; KWADRAT2
1: L SHAPE2 2: U SHAPE2 '3 SQUARE2
“4: SCIEZKAY
‘4 TRACK2
'6; FREZOW. >> 1: WOLNY ZAR

‘6: MILLING’ >>

‘1: BOCZNA >>

‘1: SIDE’ >>

‘4: O ZAGLEB. >>

‘4: OPEN POCKET’ >>

“1:

FREE CONTOUR’

*Obrobka ‘4: O ZAGLEB. jest opcjonalna.

*4: OPEN POCKET’ machining is optional.

‘6: FREZOW.’ >> ‘“1: WOLNY ZAR’ ‘2: KWADRAT’ ‘3: KOLO’
‘6: MILLING’ >> ‘1: FREE CONTOUR’ ‘2: SQUARE’ ‘3: CIRCLE’
g g%%?':f >z ‘4: R SCIEZKYI’ ‘5: REJ. WIEL’ ‘6: 8. LUKU’
‘5: ZAGLEB. >> 4: TRACK, KEY 5: REG.POLY 6: ARC-TRACK
‘5: POCKET’ >> ‘7: KWADRAT2’ ‘8: SCIEZKA2’

‘7: SQUARE2’ ‘8: TRACK2'
‘6: FREZOW.’ >> ‘“1: WOLNY ZAR’ ‘2: KWADRAT’ ‘3: KOLO’
6: MILLING' >> ‘1: FREE CONTOUR’ ‘2: SQUARFE’ ‘3: CIRCLE'’
s ‘4; SCIEZKA '5: REJ. WIEL
'6: W ZAGLEB. >> 4: TRACK 5: REG.POLY
‘6: POCKET ISLAND’ >>

*Obrobka ‘6: W ZAGLEB.’ jest opcjonalna.

*6: POCKET ISLAND’ machining is optional.

2-4

Lista menu procesu cyklu zamknietego obr. wysokoobr. (opcja)

H. S. Canned Cycle Process Menu List (Option)

7: CYKL WSPOLNY H.S’ >>
7: H.S.CANNED CYCLE’ >>
“9: PR. SKRET’ >>

‘4: TURN PROC’ >>

“1:

KROK O. ZGRUB'’

‘2:WIER. O ZM. Gt

‘3: ROW.A POW.KON’

‘7: CYKL WSPOLNY H.S’ >>
‘7: H.S.CANNED CYCLE’ >>
‘2: FREZOW.’ >>

‘2: MILLING' >>

“1:P KON’ >>

‘“1: END FACE’ >>

‘“1: ROUGH STEP’ ‘2: VAR.DEP.DRILL. ‘3: GROOVE AT END FACFE’
‘4: ROWEK NA 8.2

‘4: GROOVE AT 0.D.

‘1: TROCHOIDA’ ‘2: POSUW Z ROWEK’ ‘3: ZAGLEB. KRAW.’

‘“1: TROCHOID’ ‘2: Z FEED GROOVFE’ ‘3: CORNER POCKET’

‘4: ZAGLEB. PROSTOK.’ ‘5: WYKROJ OWALNY’ ‘6: GWINT. SPIRALNE’

‘4.

RECTANGLE POCKET’

‘6: OVAL

‘6: HELICAL THREADING’
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LISTA MENU OBROBKI

1-404 |MACHINING MENU LIST
‘7: CYKL WSPOLNY H.S’ >> | “1: KRAWEDZIE PRETU’ ‘2: FAZOW. WKLESLE’ ‘3: FAZOW ROWKA KLIN’
‘7: H.S.CANNED CYCLE' >> | “1: CORNERS FROM BAR’ ‘2: CHAMFERING ‘3: CHAMFERING
‘2: FREZOW. >> CONCAVFE’ KEYSLOT’
2 MILLING >> ‘4: ROW.KLI.NA CYL.
2: CYLINDER'>> ‘4: KEYWAY ON CYL.
‘2: CYLINDER’ >> ) )
‘7: CYKL WSPOLNY H.S’>> | “1: TROCHOIDA ‘2: POSUW Z ROWEK’ ‘3: ZAGLEB. KRAW.’
‘7: H.S.CANNED CYCLE’ >> | “1: TROCHOID’ ‘2: Z FEED GROOVFE’ ‘3: CORNER POCKET’
‘4: ZAGLEB. PROSTOK.’ ‘5: WYKROJ OWALNY’ ‘6: GWINT. SPIRALNE’
‘9: FREZOW.’ >> 4: RECTANGLE POCKET 5: OVAL 6: HELICAL THREADING
2: MILLING’ >>
“1: BOCZNA' >>
“1: SIDE’ >>
2-5 Lista menu obrébki procesu przenoszenia
Transfer Process Machining Menu List
‘9: PRZESLIJS >> “1: PRZESLIJ’ ‘2: CIEC CZ’
‘9: TRANSFER’ >> ‘1: TRANSFER’ ‘2: WORK UL
‘2: CYLINDER’ >>
‘2: CYLINDER’ >>
‘3: BOCZNA' >>
‘3: SIDE’ >>
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WARTOSCI LIMITOW W SYSTEMIE WPROWADZANIA CYKLICZNEGO

LIMIT VALUES IN CYCLE INPUT SYSTEM

1-405

3 WARTOSCI LIMITOW W SYSTEMIE WPROWADZANIA CYKLICZNEGO

LIMIT VALUES IN CYCLE INPUT SYSTEM
- - -

<0géblne>

<General>

Liczba mozliwych do zarejestrowania
plikbw programu

Do limitu pamieci
obszaru pamieci
uzytkownika

Registerable Number of Program Files

Up to the storage
limit of the user
memory area

Liczba znakdéw uzywanych w nazwie 32 (razem z “.vps”) | Number of Characters used for Program | 32 (including

pliku programu File Name “vps”)

Elementy ksztattu konturu 8192 Contour Shape Elements 8192

Liczba proceséw 255 Number of Processes 255

Strony konturow 128 Shape Pages 128
<Zwiazane z obrébka> <Machining Related>

Liczba przej$¢ narzedzia skrawajacego | 250 Number of cutting in Turning Process 250

w procesie toczenia

Wyspa, otwarte wybranie 127 Island, Open Pocket 127
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Strona Strona
Liczby 1: R. ROZM. ST W. 1-400
1:RR.STR 1-400
0: 50% 1-383 :
1: $R. TOCZ. 1-399
0: KO 1-392 -
_ 1: $Z (LEWA) 1-141, 1-146, 1-399
0: Konwencjonalna 1-375 ——
1: $Z SR(L) 1-399
0: M98P_H_ 1-392 -
— 1: SZ(LEWA) 1-102, 1-238, 1-239, 1-252, 1-286, 1-296,
0: Nieaktywne 1-396, 1-397 1-318, 1-323
0: Normainy 1-352 1: TROCHOIDA 1-403, 1-404
0: standardowe wyjscie 1-375 1: TROJKAT 1-227
0: Szerokosc szozeki 1-398 1: WIERCENIE 1-281, 1-309, 1-399, 1-400, 1-401
0: warto$¢ domysina (50 mm/2 cale) 1-383 1 Wi 1-352
0: Wytaczone 1-352 1: WOLNY ZAR 1-305, 1-325, 1-401, 1-402, 1-403
1 CIECIE 1-183 1: Wsteczny 1-352
1 do 100: 1 do 100% 1-383 1 ZZRWZ 1.219
1 Gt. CIECIA 1-344 1: Srednica mocowania 1-398
[11PKT Z 1-208 1:P KON 1-328, 1-399, 1-400, 1-401, 1-402, 1-403
(1) TYPW. 1-180 [IPKT C 1.208
1.WAZNY 1-243 2: CIEC CZ. 1-404
1: Aktywne 1-397 2:CYLINDER  1-252, 1-303, 1-311, 1-337, 1-400, 1-402,
1: AUTOMATYCZNE 1-218 1-404
1: BOCZNA 1-403, 1-404 2: FAZOW. WKLESLE 1-247, 1-404
1: ciagta XZ 1-375 2: FREZOW. 1-252, 1-403, 1-404
1: DO PRZODU 1-196, 1-197 2: GWINTOW. 1-282, 1-399, 1-400, 1-401
1: FORMA2 L 1-402, 1-403 2:IN. CYL. 1-311, 1-402
1: KOLEK 1-337, 1-338, 1-339, 1-402 2: KSZTALT2U 1-402, 1-403
1: KRAWEDZIE PRETU 1-404 2: KWADRAT 1-320, 1-333, 1-401, 1-402, 1-403
1: KROK O. ZGRUB. 1-251, 1-403 2:L ST GW. 1-400
1:L0 1-392 2:LSTR. 1-400
1: MO1 1-216 2:L STR ROW 1-402
1: M98P_Q_ 1-392 2: L STRONA WIER. 1-400
1: METODA Z 1-183 2:LINIA  1-308, 1-314, 1-316, 1-319, 1-401, 1-402, 1-403
1: ODWIERT ROW.RO.ST. 1-400 2: M0O 1-216
1: OGOLNE 1-85, 1-88, 1-102, 1-141, 1-143, 1-146, 2: METODA KATOWA 1-183
1-148, 1-176, 1-238, 1-239, 1-251, 1-252, 1-286, 1-288, 1-296, > ODWIERT NIERRST. 1400
1-298, 1-300, 1-318, 1-323, 1-399 :
- 2: OTWOR PRZEW. 1-250
1: Okreslone 1-375
- 2: PDRWZ 1-219
1:PKON  1-281,1-282, 1-305, 1-314, 1-324, 1-331, 1-335
2: PIECIOBOK 1-227
1: P. PLASKA 1-333, 1-401, 1-402
2: PKT (R C) 1-200, 1-399, 1-400, 1-401
1: PKT (X,Y) 1-199, 1-264, 1-335, 1-399, 1-400, 1-401
2: POSUW Z ROWEK 1-403, 1-404
1: POW.CZOL.R.ROZ.ST. 1-400
2: POW.CZ.NIERR.ST. 1-400
1:PR.SKRET  1-102, 1-238, 1-239, 1-250, 1-251, 1-252,
1-318, 1-323, 1-403 2: PREFABRYKOWANY 1-180, 1-182
1: PROST($2) 1-149, 1-290, 1-399 2: PROST(SW) 1-399
1: PRZESLIJ 1-300, 1-404 2: PRZY WCIECIU W OSI Z 1-219
1: PRZY KAZDYM WCIECIU 1-219 2: R KW (SW) 1-399
1: RKW (82) 1-149, 1-290, 1-399 2: RECZNE 1-218
1:RROZSR 1-303, 1-402 2: ROWEK 1-149, 1-181, 1-290, 1-303, 1-399, 1-401,
1-402, 1-403
1:R.R. SG 1-400 °
2: ROWN. 1-200, 1-207, 1-208, 1-219
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Strona Strona
2: SPIRALNY 1218 4: SCIEZKA 1-402, 1-403
2: $Z R(P) 1-399 4: SCIEZKA2 1-402, 1-403
2: $Z(PRAWA) 1-399 4: SW SR.(P) 1-399
2:W. TOCZ. 1-399 4: SW(PRAWA) 1-399
2: WAZNY 1-180, 1-181, 1-182 4: WOLNA $C. 1-401, 1-402
2: WIER. O ZM. Gt. 1-250, 1-403 4: WYTACZ 1-400, 1-401
2:WE.  1-180, 1-181, 1-182, 1-185, 1-186, 1-198, 1-200, 4: ZAGLEB. PROSTOK. 1-403, 1-404
1-219 5: FORMA U 1-401, 1-402, 1-403
2X=>2Z 1-375 5:KOLO  1-203, 1-281, 1-282, 1-331, 1-399, 1-400, 1-401
2Z2->X 1-375 5: OTWOR 1-281, 1-282, 1-309, 1-331, 1-335, 1-399,
2:KIERUNEK SZEROKOSCI 1-182 1-400, 1-401
3: BOCZNA 1-305, 1-308, 1-311, 1-328, 1-333, 1-337, 5: P $R(W D) 1-399
1-401, 1-402, 1-403, 1-404 5: PO(W DOL) 1-180, 1-399
3: FAZOW ROWKA KLIN 1-404 5 RTR.(GW) 1399
3: G53 1157 5: REJ. WIEL 1-402, 1-403
3: GW TOCZ. 1-399 5: STOZK(SW) 1-399
3: GWINT 1-149, 1-182, 1-290, 1-399 5 WYKROJ OWALNY 1403, 1404
3: KOLO 1-321, 1-402, 1-403 5. ZAGLEB, 1402, 1403
3: KWADRAT2 1-402, 1-403 6)K 022 1180
3: LINIA 1-201, 1-399, 1-400, 1-401 6: FREZOW. 1-303, 1-305, 1-308, 1-311, 1-314, 1-316,
3: LUK 1-401, 1-402, 1-403 1-319, 1-320, 1-324, 1-328, 1-333, 1-337, 1-401, 1-402, 1-403
3:0.ZGR- DO TYLU 1-163 6: GWINT. SPIRALNE 1-403, 1-404
3: OBROT 1-200, 1-219 6: KWADRAT  1-204, 1-309, 1-399, 1-400, 1-401, 1-402,
3: PBOCZ 1-308, 1-309, 1-314, 1-316, 1-319, 1-320 1-403
3 RKW(P) 1399 6: P SR(W G) 1-399
3: ROW.A POW.KON 1-403 6: P(W GORE) 1-180, 1-399
3 ROZWIER 1400, 1401 6: POG CZOL 1-331, 1-335, 1-400, 1-401
3: SPECJALNY 1-180, 1-182 6:RTR. (P) 1-399
3. SZESCIOKAT 1027 6: 5. LUKU 1-402, 1-403
3 SWSR(L) 1399 6: W ZAGLEB. 1-320, 1-402, 1-403
3 SW(LEWA)  1-102, 1-143, 1-148, 1-288, 1-298, 1-399 ::400?('1- X‘(’)iPOLNY H.S 1-250, 1-251, 1-252, 1-253,
3: TYLKO W KONCOWEJ $CIEZCE 1-219 :
7:F. OKR. 1-401, 1-402, 1-403
33Xz 1-375
7:K PAS. V 1-399
3Z- X 1-375
7: KOLO 1-328
3: ZAGLEB. KRAW. 1-403, 1-404
7: KWADRAT2 1-402, 1-403
3: ZIGZAG 1-183
7: P(POW W) 1-146, 1-180, 1-251, 1-296, 1-300
4: FORMA L 1-401, 1-402, 1-403
7: SIATKA 1-205, 1-399, 1-400, 1-401
4: FORMA WOLNA 1-180
7:P(POW W) 1-260, 1-399
4: LUK 1-202, 1-399, 1-400, 1-401
[8] PKT C 1-208
4: 0 ZAGLEB. 1-324, 1-402, 1-403
[8] PKT Z 1-208
4: 0. ZGRIWYK. - DO TYLU 1-163
: 8: CHROM. MO 1-263
4: OSMIOBOK 1-227 :
8: ROWNOLEG. 1-206, 1-399, 1-400, 1-401
4: OTW TOCZ. 1-184, 1-399 T
R 8: SCIEZKA 1-402, 1-403
4: R SCIEZKI 1-402, 1-403 —
: 8: SCIEZKA2 1-402, 1-403
4:RTR($2) 1-399
9: FAZOW. ROW KLIN 1-253
4: ROW.KLI.NA CYL. 1-252, 1-404 :
: 9: PRZESLIJ 1-184, 1-300, 1-404
4: ROWEK NA §.2. 1-403
— 9: REJ. WIEL 1-402, 1-403
4: STOZK($2) 1-399
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BRAK 1-149, 1-160, 1-161, 1-209, 1-233, 1-249, 1-250,

Strona Strona
A C
Add 1-100, 1-241 C 1-212
Add Island 1-321, 1-325 C POW2 1-214
Add Shape 1-97, 1-200, 1-201 Cancel 1-42, 1-44, 1-45, 1-46, 1-60, 1-65, 1-66, 1-70,
Add Tool 1-247 1-101, 1-126, 1-127, 1-242
Add Tooling 1-127 CARB. STL 1-138, 1-145, 1-249, 1-263, 1-280, 1-284,
1-293, 1-302, 1-304, 1-307, 1-311, 1-313, 1-316, 1-318, 1-323,
AL 1-263 1-328, 1-331, 1-333, 1-335, 1-337
ALL 1-267 C-AXIS ZSYNCHRONIZOWANA 1-184, 1-185
ANGLE 1-114,1-130 Center Position X 1-114, 1-115, 1-119
Angle 1-114, 1-115, 1-119 Center Position Y 1-114, 1-115, 1-119
Apply 1-265, 1-267, 1-268, 1-269 Center Position Z 1-114, 1-115, 1-119
Auto Filling 1-44 CENTER WORK 1-83
AUTOMATYCZNE 1-164, 1-193, 1-297, 1-299, 1-325, CENTER XY/RC 1-326
1326, 1-378 CHAMFER 1-237
Automatyczne kasowanie gtebokosci przygotowanego -
otwor. 1-397 Change Edit 1-36, 1-79
Automatyczny powrét do pozycji ponownego uruchomienia Change Shape 1-92, 1-98, 1-301
programu 1-258 CHECK 1-97
Axis Direction X 1-114, 1-115, 1-119 CHLODZ 1-216
Axis Direction Y 1-114, 1-115, 1-119 CHLODZIWO 1-193
Axis Direction Z 1-114, 1-115, 1-119 CHROPOW. 1-210
CHUCK 1-112
B CHUCK WORK 1-83
Back 1127, 1-344 CHUCK WORK/CENTER WORK 1-83
BACKGROUND 1-26, 1-27 CHUCK.DIA 1130
Background (Simulator) 1-23,1-24,1-26, 1-27, 1-28, 1-33, CHUCKING DiA 1-231
1-38, 1-41, 1-42, 1-52, 1-121, 1-125, 1-138, 1-145 CIEC Z 1-232
BAR 1-81, 1-82 CIEC. 1-101, 1-189, 1-190, 1-210, 1-234
BIEG 1-193, 1-378 CIECIE POW. 2 1-263
BLANK I.D. 1-81, 1-82, 1-129 CIECIE STRONY PRAWEJ 1-325
BLANK LEN. 1-81, 1-83, 1-129 Clamp Diameter 1-115
BLANK O.D. 1-81, 1-82, 1-129 Clamp Length 1-115
BLANK SHAPE 1-81, 1-82, 1-88 Close 1-42, 1-44, 1-45, 1-46, 1-127
BLANK SHAPE EDIT 1-82, 1-294 Closed Position 1-115
Block 1-119 Code History 1-257
Block No. 1-257 COLOR 1-129
Btad definicji ksztattu 1-173 Comment 1-99
Bok losowy 1-232 Common Setting 1-40, 1-74,1-77, 1-78, 1-80, 1-81, 1-82,
BR P 1-324. 1-325 1-83, 1-88, 1-102, 1-104, 1-138, 1-238, 1-239, 1-241, 1-249,

1-284, 1-293, 1-302, 1-304, 1-307, 1-311, 1-313, 1-316, 1-318,
1-323, 1-328, 1-331, 1-333, 1-335, 1-337

1-282, 1-283, 1-303, 1-306, 1-308, 1-315, 1-317, 1-319, 1-321,
1-322, 1-325, 1-327, 1-330, 1-332, 1-336

BRAK POWIAZANIA 1-142, 1-143, 1-144, 1-146, 1-147,
1-148, 1-252, 1-284, 1-285, 1-286, 1-287, 1-288, 1-289, 1-294,
1-295, 1-297, 1-298, 1-299, 1-305, 1-306, 1-311, 1-312, 1-324,
1-325, 1-326, 1-327

BRAK WYK. 1-163

Confirm 1-43, 1-45, 1-49, 1-71, 1-72, 1-242
CONTOUR 1-92
CONTOUR GROOVE 1-88
Contour Shape 1-94, 1-301
Coordinates Alignment (3/3) 1-268, 1-269, 1-270
COPY 1-301
Count 1-115
Create Jaw 1-102
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Strona
CUuT 1-101, 1-241
Cut 1-124
CUT DEP. 1-241
CUT DEPTH 1-237
CUT PROCESS 1-237
Cutting Conditions 1-343
Cutting depth 1-343, 1-348

Cutting Setting 1-95, 1-96, 1-99, 1-102, 1-103, 1-104,
1-108, 1-139, 1-142, 1-147,1-148, 1-210, 1-211, 1-232, 1-234,
1-236, 1-239, 1-240, 1-241, 1-246, 1-247, 1-250, 1-251, 1-252,
1-253, 1-254,1-261, 1-262, 1-263, 1-270, 1-271, 1-282, 1-283,
1-288, 1-290, 1-296, 1-298, 1-300, 1-301, 1-302, 1-303, 1-306,
1-308, 1-310, 1-312, 1-315, 1-317, 1-319, 1-320, 1-322, 1-324,
1-327, 1-330, 1-332, 1-334, 1-336, 1-338, 1-339, 1-348

CUTTING TIME 1-131
CYCL OUT 1-82, 1-240
Cycle 1-63, 1-78, 1-102, 1-103, 1-139, 1-140, 1-143,

1-146, 1-148, 1-238, 1-239, 1-250, 1-251, 1-252, 1-253, 1-264,
1-281, 1-282, 1-286, 1-288, 1-290, 1-296, 1-298, 1-300, 1-303,
1-305, 1-308, 1-309, 1-311, 1-314, 1-316, 1-318, 1-319, 1-320,
1-323, 1-324, 1-328, 1-331, 1-333, 1-335, 1-337, 1-338, 1-339

Strona
D 1-212,1-234
Dalsze rozszerzenie nie jest mozliwe. 1-173
Dane cyfry pomocniczej sg sprzeczne. 1-172
Dane dilugosci sg sprzeczne. 1-172
Dane kierunku sa sprzeczne. 1-172
Dane pomocy dotyczacej gwintow 1-348
dane pozycji narzedzia 1-109
Dane promienia sg sprzeczne. 1-172
Dane punktu koricowego sg sprzeczne. 1-172
Dane wysrodkowania sg sprzeczne. 1-172
Date 1-48
DCTL CST 1-81, 1-263
Default Data Feature 1-155, 1-237, 1-343, 1-344, 1-345,
1-350
Definiowanie ksztattéw konturéw 1-91
Definiowanie ksztattu konturu na ekranie Kontur 1-87
Definiowanie podstawowych ksztattéw 1-97
Delete Tooling 1-128
DEPTH 1-130
Detsail 1-82, 1-91, 1-97, 1-99

CYCLE INPUT 1-109
Cycle Input 1-109
Cycle Input INCH Feature 1-349
Cycle Input MM Feature 1-349
Cycle Input Parameters 1-343

Cycle Manager 1-56, 1-57, 1-568, 1-60, 1-80, 1-99, 1-102,
1-125, 1-138, 1-142, 1-249, 1-284, 1-293, 1-301, 1-302, 1-304,
1-307, 1-311, 1-313, 1-316, 1-318, 1-323, 1-328, 1-331, 1-333,
1-335, 1-337

Detailed Machining Parameter Feature 1-103,1-110,
1-163, 1-185, 1-199, 1-215, 1-236, 1-237, 1-261, 1-262, 1-263,
1-343, 1-344, 1-374, 1-396

CYCLE MENU 1-138, 1-143, 1-238, 1-239, 1-250, 1-251,
1-252, 1-253, 1-281, 1-282, 1-286, 1-288, 1-290, 1-296, 1-298,
1-300, 1-303, 1-305, 1-308, 1-309, 1-311, 1-314, 1-316, 1-318,
1-319, 1-320, 1-321, 1-323, 1-324, 1-325, 1-328, 1-331, 1-333,
1-335, 1-337

Cycle Menu 1-84

Cycle Parameter 1-270

Cycle Parameters 1-155, 1-343

Development File 1-343, 1-347
Direct Input 1-53, 1-61
Direct Input-Edit 1-61, 1-63, 1-66, 1-71, 1-72
Display Change 1-123
Dt. BOK. 1-227
Dt. CHL. 1-206
DL. GW. 1-149, 1-183, 1-291
Dt. LUKU 1-222, 1-229
Dt. ODN. 1-246

Cycle Set 1-60, 1-74,1-77,1-78, 1-83, 1-84, 1-102, 1-104,
1-125, 1-136, 1-138, 1-236, 1-238, 1-239, 1-241, 1-250, 1-286,
1-295, 1-302, 1-304, 1-307, 1-311, 1-313, 1-316, 1-318, 1-323,
1-328, 1-331, 1-333, 1-335, 1-337

DL. SUROW 1-138, 1-145, 1-249, 1-280, 1-284, 1-293,
1-302, 1-304, 1-307, 1-311, 1-313, 1-316, 1-318, 1-323, 1-328,
1-331, 1-333, 1-335, 1-337

CYKL 1-211, 1-236, 1-336

CYKL WSPOLNY H.S 1-245, 1-246, 1-247, 1-248

CYKL ZAMKNIETY OBR. WYSOKOOBR. (OPCJA)
1-245

CYL. $R. 1-254
CYLINDER 1-232, 1-253
Cylinder 1-119, 1-232
CZ WYS X 1-189
CZWYSZ 1-189
CZESCIOWE WYKONCZENIE 1-190

DE. WYJ. 1-231
Dt. ZB. 1-231
DL.CIECIA 1-129
DLUGOSCE 1-163, 1-202, 1-221, 1-226, 1-246, 1-253,
1-303, 1-308, 1-314, 1-317, 1-320

DLUGOSC (X) 1-240
DLUGOSCE (2) 1-240
DLUGOSC A 1-205, 1-217, 1-223, 1-225, 1-309, 1-321,
1-333

DLUGOSC B 1-205, 1-217, 1-223, 1-225, 1-309, 1-321,
1-333

DM. POW. TM 1-186, 1-188
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DO PRZOD 1-142,1-143, 1-144, 1-146, 1-147, 1-148,
1-240, 1-252, 1-287, 1-288, 1-289, 1-297, 1-298, 1-299, 1-300,
1-319, 1-323, 1-324

Strona
FAZ P.CZ 1-210

FAZA 1-142, 1-143, 1-144, 1-146, 1-147, 1-164, 1-183,
1-209, 1-233, 1-263, 1-282, 1-283, 1-303, 1-306, 1-308, 1-310,

Dodawanie danych narzedzi 1-127 1-315,1-317,1-318, 1-319, 1-322, 1-323, 1-327, 1-330, 1-332,
Dodawanie nowych plikow programoéw 1-39 1-336
Dodawanie/usuwanie elementéw ksztattéw i przetgczanie FAZA ZSYNCHRONIZOWANA 1-185
ekranow 1-104 Feature Config 1-349
DOJ/ODS. 1-218, 1-221, 1-222, 1-223, 1-224, 1-225, FEED 1-345
1-226, 1-228, 1-229, 1-303 figura naroznika 1-142
DOSUW % 1-184 File Browser  1-18, 1-28, 1-37, 1-38, 1-39, 1-40, 1-41, 1-42,
DOWN 1-159, 1-160 1-43, 1-44, 1-45, 1-46, 1-47, 1-48, 1-51, 1-52, 1-71, 1-132,
DXF Impor 1-264 1-138, 1-145, 1-151, 1-155, 1-343, 1-344, 1-349
Filtrowanie wys$wietlanych plikow 1-48
FIN SURF SPD 1-237
FIN. ALLOW. 1-237
E 1-212 FIN. T-CODE 1-237
EF.POSO. 2 1-344 FINISH FEED 1-237
E.FC ALW 1-81, 1-83 Fit View 1-124
Edit Process 1-40, 1-138, 1-145 FIXTURE 1-113
Edit Window 1-26, 1-27, 1-349 FOR. 1-156, 1-176
Edit Work Piece 1-158, 1-249, 1-284 Foreground (Executor)  1-23, 1-24, 1-27, 1-28, 1-34, 1-38,
Edycja istniejacego programu 1-561,1-78 1-41, 1-42, 1-52, 1-150
Edycja nagtéwka 1-58 FOREGROUND EDIT 1-27, 1-132, 1-133, 1-151
Edycja programéw za pomoca funkcji MDI 1-134 FOREGROUND RUN 1-132, 1-133, 1-151, 1-256
Edycja stéw w obszarze wprowadzania programu 1-67 FORMA 1-227
Effect.Len 1-348 FORMA L 1-223
Ekran gtéwny VPS 1-52 FORMAL 2 1-223, 1-224
Ekran konfiguracji maszyny 1-112 Forma nie jest zamknieta. 1-173
Ekran KONTUR 1-88 FORMA SUR. 1-138, 1-145, 1-156, 1-170, 1-176, 1-177,
Ekran menu cyklu 1.84 1-179, 1-180, 1-182, 1-249, 1-280, 1-284, 1-293, 1-302, 1-304,
- 1-307, 1-311,1-313, 1-316, 1-318, 1-323, 1-328, 1-331, 1-333,
Ekran Przegladarka plikéw 1-37 1-335. 1-337
Ekran Symulacja — Analiza czasu 1-130 FORMA U 1-224
Ekran Symulacja - Ustawienia parametrow 1-242 FORMA U 2 1-224
Ekran ustawiania danych obroébki 1-96 FORMA WOL. 1-83.1-109. 1-163. 1-249. 1-293
Ekran ustawieri wspdinych 1-81 Format zapisu obrobki otworéw(Mitsubishi) 1-392
Ekran wprowadzania-edycji bezposredniej 1-61 Forward 1-265. 1-268. 1-269
Ekran zbioru cykli 1-84 Fragment nieobrobiony 1-177
Ekrany edycji programu wprowadzania cyklicznego 1-74 Fragment niepetnego gwintu 1-197
Ekrany i szczeg6towy opis obszaru pomocniczego 1-62 FREE CONTOUR 1-88
Ekrany VPS 1-28 FREE FORM 1-82, 1-88
Enter 1-47, 1-63, 1-67, 1-135 FREE PATH 1-88
Execute 1-127,1-128 FREZOW. 1-88, 1-158, 1-170
Frezowanie (Specyfikacje osi Y) 1-313
Frezowanie (Specyfikacje osi Y): W przypadku obrébki z
narzedziem obrotowym osi X 1-278
F. SP. PR 1-210, 1-332, 1-336
FACE (W-FACE 1-82. 1-88. 1139 Frezowanie (Specyfikacje osi Y): W przypadku obrébki z
(W- ) e TP T narzedziem obrotowym osi Z 1-277
FACE ALLOW. 1-129 frezowanie gwintu 1-136
Failed to set the cutting conditions automatically. 1-211, Full Screen 1-124

1-234, 1-247
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Funkcja automatycznego fazowania/frezowania Gt. CIECIA 1-232, 1-253, 1-306, 1-308, 1-315, 1-317,
nakietkow 1-262 1-320, 1-322, 1-327, 1-330
Funkcja importowania DXF (opcja) 1-263 Gt. OB. 1-190, 1-209, 1-250, 1-282, 1-283, 1-310, 1-332,
Funkcja parametru modelu NC 1-110 1-336
FUNKCJA PONOWNEGO URUCHOMIENIA PROGRAMU Gt.P.CZ 1-210
(OPCJA) 1-255 Gt. PUNKT 1-184, 1-250
Funkcja toczenia obszaru X minus 1-262 GLEB WST. 1-209, 1-283, 1-332, 1-336
Funkcje pomocnicze 1-63 GLEB. KR 1-184
GLEBOKOSC 1-163, 1-247, 1-311, 1-312
G GLEBOKOSC CIECIA 1-182
G 1-189, 1-211, 1-234 Gtebokos$¢ skrawania 1-348
G CIECIA 1189 REWOLWEROWAZ o n 1157
G ZRWZz 1-213 GLOWICA1 1-382
GO Path 1-124 GORNE X 1-308, 1-310, 1-317, 1-320, 1-322
G1 1-214 GORNE Z 1-208, 1-232, 1-247, 1-306, 1-327
G2 1-213,1-214 GRAY CST 1-81, 1-263
G3 1-214 GROOVE 1-85
c17 1-214 GUIDE 1-97
G70 1-288 Guide 1-63, 1-66
Sl 1-290 GW TOCZ. 1-184
c73 1-288 GW. PDRWZ 1-213
G83 1-212, 1-213 GWINT 1-149
G83.5 (powierzchnia czotowa) 1-212 GWINT PROSTY ($.2.) 1-149
(G83.6 (powierzchnia czotowa) 1-213 GWINT. M 1-347
G84 1-213, 1-214 GWINTOW. 1-212
85 1-213 GWINTOWANIE 1-347
G87.5 (powierzchnia boczna) 1-212 GWINTY 1-183, 1-291
G87.6 (powierzchnia boczna) 1-213
G384 1-214
G508 1-83, 1-138, 1-145, 1-192, 1-249, 1-280, 1-284,

1-293, 1-302, 1-304, 1-307, 1-311, 1-313, 1-316, 1-318, 1-323,
1-328, 1-331, 1-333, 1-335, 1-337

G53X 1-157, 1-238
G53X/G53Z 1-157
G53Z 1-1567, 1-238
G54 1-138, 1-145, 1-250, 1-280, 1-286, 1-295, 1-302,

1-304, 1-307, 1-311, 1-313, 1-316, 1-318, 1-323, 1-328, 1-331,
1-333, 1-335, 1-337

G55 1-300
G98 1-212
G99 1-212
GENERAL 1-139
GeneralFeature 1-60, 1-125
Geometry 1-113, 1-115, 1-119
Geometry Type 1-113, 1-115, 1-119
GL REW X 1-157
GL REW Z 1-157
GL ROWKA 1-303
Gt. C. 1-235
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H.S.Canned Cycle 1-87, 1-245
Head1 1-44
Height 1-115
HOLE 1-86
HSD-F 1-212
I 1-212, 1-336
I.D. 1-88
ID 1-189, 1-234
ID ST.Pnt 1-348
Import 1-43, 1-45
Importowanie ksztaitow 1-267
IN. CYL. 1-158, 1-189, 1-232
Init. 1-242
Initialize Order 1-35, 1-55, 1-145, 1-150
InitializeOrderDialogOmission 1-60, 1-125
Inne funkcje MDI 1-135
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INNE LUKI 1-164 Kat redukcji obcigzenia narzedzia obrotowego 1-383
Inne niz 0: warto$¢ punktu bezpieczenstwa Z (10000: 10 mm/ KAT S. 1 1-203
1 cal) 1-383 KAT SKOKU 1-164, 1-200, 1-207, 1-219, 1-303, 1-327
Inner Diameter 1-113 KAT SKOKU 2 1-203
Insert 1-64, 1-66 KAT SKOKU 6 1-203
Interpolacja gtadka 1-244 KAT WYJ 1-231
Interpolacja NURBS 1-244 KAT WYJ. KIER. 1-158, 1-159, 1-160, 1-296, 1-299,
Interpolacja osi urojonej 1-244 1-319, 1-323, 1-324, 1-325
Interpolacja spiralna 1-244 KAT ZB. 1-231
Interpolacja wyktadnicza 1-244 KIER. 1-235
Istnieje sprzeczno$¢ w danych kata. 1-172 KIER. OB. 1-219, 1-226, 1-228
KIER.R 1-246
KIERUNEK 1-184, 1-300
J 1212 KIERUNEK CIECIA 1-142, 1-143, 1-144, 1-146, 1-147,
. 1-148,1-163, 1-178, 1-196, 1-197, 1-240, 1-286, 1-287, 1-288,
JAW 1-113 1-289, 1-297, 1-298, 1-299, 1-300, 1-312, 1-319, 1-323, 1-324
JAW DEPTH 1-237 KIERUNEK OBROTU 1-163, 1-184, 1-193, 1-221, 1-300
Jaw Setting 1-122, 1-126 KODT 1-184, 1-300
JAW SETTINGS 1-130 KOD T2 1-186
JAW WIDTH 1-237 KOLEK 1-189, 1-232
KOLO 1-220
K KOLO STYCZNE 1-229, 1-230
K 1-212 Komunikaty alarmowe wys$wietlane podczas definiowania
ksztattu konturu 1-171
KC.zZ 1-179, 1-238, 1-239, 1-324 KON. W.X 1-296, 1-301
KO.Z. X 1-176, 1-296, 1-301 KONI. M1 1-216
K0.zz 1-176, 1-239 KONI. M2 1216
KO.2Z(X) 1-176 KONIEC X 1-245, 1-251
KPRWZ 1-214, 1-263 KONIEC Z 1-245, 1-251
K ZRWZ 1-213, 1263 KONTROLA PROGRAMU W SYMULACJI 1-121
K. CIECIA 1-182, 1-251, 1-252, 1-253 Kontrola rysunku symulacji 1-150
K. OBR. 1-193 KON. PLASKA 1-210
K.ODC 1-185 KOPIA LUSTRZANA 1-170
K. 0SIZ 1-246 KOPIE C 1-282, 1-283, 1-306, 1-308, 1-310, 1-315, 1-317,
Kasowanie MDI/Przywracanie MDI 1-135 1-320, 1-322, 1-327, 1-330, 1-332, 1-334, 1-336
KAT 1-158, 1-160, 1-161, 1-163, 1-169, 1-170, 1-171, Kopiowanie i wklejanie 1-69
1-202, 1-205, 1-206, 1-217, 1-220, 1-221, 1-222, 1-224, 1-226, Kobi - ne d h materiatu detal 1-345
1-227, 1-229, 1-246, 1-308, 1-309, 1-314, 1-317, 1-320, 1-321, Oplowanie seryine canych materiau detalu -
1-329, 1-333 Kopiowanie seryjne danych materiatu narzedzia 1-345

KAT (0 - 90) 1-148, 1-240, 1-285, 1-286, 1-287, 1-289,
1-295, 1-296, 1-299, 1-312, 1-319, 1-323, 1-324, 1-325

KAT C 1-166, 1-222, 1-225, 1-229, 1-253, 1-282, 1-283,
1-306, 1-308, 1-310, 1-315, 1-317, 1-320, 1-322, 1-327, 1-330,
1-332, 1-334, 1-336, 1-338, 1-339

KOPIUJ 1-200, 1-201, 1-202, 1-203, 1-204, 1-205, 1-206,
1-207,1-208, 1-219, 1-221,1-222, 1-223, 1-224, 1-225, 1-226,
1-228, 1-229, 1-321

KAT GW. 1-149, 1-291
KAT KOP. 1-282, 1-306, 1-308, 1-310, 1-317, 1-320,
1-322, 1-327, 1-332, 1-334

KAT ODCHYLONY 1-246
KAT POCH. 1-205, 1-206, 1-207, 1-309
KAT POD. 1-246, 1-254, 1-338, 1-339
KAT PRO. 1-203, 1-204, 1-207, 1-281, 1-283, 1-303,
1-331

KR. M1 1-216
KR. M2 1-216
KRAW R3 1-224
KRAW R4 1-218, 1-225
KRAW. F 1-181
KRAW. R1 1-218, 1-224, 1-225
KRAWEDZ 1 1-149, 1-245, 1-290
KRAWEDZ 2 1-149, 1-245, 1-290
KRAWEDZ 3 1-245
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KRAWEDZ 4 1-245
KRAWEDZ C 1-158, 1-159, 1-161, 1-162, 1-164, 1-171,
1-181, 1-218, 1-224, 1-225, 1-227
KRAWEDZ D 1-181
KRAWEDZ R 1-158, 1-159, 1-161, 1-162, 1-163, 1-171,

1-181, 1-218, 1-224, 1-225, 1-227, 1-321

KROK DOSUWU %

1-345

Strona
LISTA MENU OBROBKI 1-399
Lista menu obrobki procesu frezowania 1-401
Lista menu obrébki procesu przenoszenia 1-404
Lista menu obrobki procesu toczenia 1-399
Lista menu procesu cyklu zamknigtego obr. wysokoobr.
(opcja) 1-403
Lista menu procesu obrébki otworéw 1-399
LOSOWA STRONA 1-207
LUZ 1 1-232
LUZ 2 1-190
LUZ X 1-191
LUz z 1-183, 1-191, 1-293

L
£t KIER. 1-246
LUK 1-222
LUK LIN. 1-231
LUK PROM. 1-246
M

M 1-257
M CODE 1-66, 1-216, 1-236, 1-248
M. WAR. USUN. 1-347
MO0 1-216
MO1 1-216
M13 1-213, 1-214
M14 1-213, 1-214
M198 1-48, 1-49
M198 Call 1-38, 1-43
M329S 1-214
Machine Setup 1-112, 1-113
MAKS. PR. SY. GW. 1-347
MAKS. PRED WRZEC 1-347
MALA SR 1-263
Mapps Config 1-349

MAPPS CONFIG SETTING

1-261, 1-262, 1-349

MAPPS Config Setting

1-565, 1-60, 1-125, 1-343, 1-349

MappsConfig

1-60, 1-125

MAT. PRZ.

1-138, 1-145, 1-155, 1-249, 1-280, 1-284,

1-293, 1-302, 1-304, 1-307, 1-311, 1-313, 1-316, 1-318, 1-323,

1-328, 1-331, 1-333, 1-335, 1-337

KROKI 1-180, 1-181, 1-182, 1-239
KRW. DOL.1 1-149, 1-181
KRW. DOL.2 1-149, 1-181
Ksztalt zastepczy 1-171
Ksztattowanie migkkiej szczeki, element ustawien ksztattu
szczeki 1-398
Ksztattowanie miekkiej szczeki, kierunek obrotow

wrzeciona 1-352
Ksztattowanie migkkiej szczeki, punkt bezpieczenstwa Z
1-383

Ksztattowanie miekkiej szczeki, ustawienie % posuwu przy
wykonczeniu 1-383
Ksztatty kolidujg ze sobag. 1-172
KWADRAT 1-170, 1-217
KWADRAT 2 1-218, 1-225
KWADRAT2 1-217
Kwadratowe rowki 1-193
Layer Name 1-267
LEFT 1-159, 1-160
Length 1-113, 1-115
LENGTH A 1-130
LENGTH B 1-130
LENGTH C 1-130
LENGTH D 1-130
LEWA 1-297
LEWA Z 1-149, 1-290
Licz. GW. 1-209, 1-347
LICZBA KOPII 1-164, 1-327
LICZNIK 1-181, 1-207, 1-303
LICZNIK C 1-253
LICZNIK X 1-219
LINIA 1-221,1-231
LINIA NORM. 1-230
LINIA PIONOWA 1-163
LINIA POCHYLA 1-163, 1-240
LINIA POZIOMA 1-142, 1-163
LINIA STYCZNA 1-230
Lista argumentéw dla cyklu zamknigetego obrdébki 1-212

Lista komunikatéw alarmowych podczas definiowania ksztattu

konturu

1-171
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Material Registration 1-155, 1-343
MAX. DIAMETER 1-269
MDI 1-23, 1-24, 1-27
MDI Clear 1-135
MDI EDIT 1-134, 1-257
MDI Mode 1-27
MDI Restore 1-135
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NARZEDZIE WYKONCZENIOWE 1-139, 1-142, 1-239,
1-251,1-252, 1-288, 1-290, 1-296, 1-298, 1-300, 1-301, 1-302,
1-312, 1-319, 1-324

NAWIER. 1-213, 1-263
NAZ. N. 1-101, 1-210
NAZWA N. 1-188, 1-211, 1-234
NC Code Edit 1-40, 1-59, 1-60
NC Program File 1-43,1-72

NCSpecification Parameter Feature 1-103, 1-110, 1-157,
1-180, 1-183, 1-186, 1-187, 1-188, 1-216, 1-343, 1-386

NCSpecificationParameter 1-238

Nie powoduje to przeciecia z poprzednim ksztattem.
1-172

Strona
Menedzer cykli 1-56
Menu cyklu 1-86
MENU OBROBKI 1-300
Message 1-349
METRYCZNY 1-283
MILD STL 1-81, 1-263
MILLING 1-86, 1-253
MIN. DIAMETER 1-269
MOCO. M 1-254

N

N Number 1-257
N Search 1-124, 1-133, 1-242
N. C. 1-232, 1-247, 1-306, 1-308, 1-315, 1-317, 1-320,
1-330, 1-334
N.O.Z. 1-176, 1-180

N. W.D. 1-233, 1-253, 1-306, 1-308, 1-315, 1-317, 1-322,

1-327, 1-330

N.W. B. 1-233, 1-253, 1-306, 1-308, 1
1-327, 1-330

-315, 1-317, 1-322,

NA ODWR. OSIE X 1-165, 1-170
NA ODWR. OSIE Xd 1-326
NA ODWR. OSIE 'Y 1-165, 1-326

NA. P. K. 1-280, 1-304, 1-307, 1-311,
1-323, 1-331

1-313,1-316, 1-318,

Nieobstugiwane funkcje G i M 1-244
No. 1-348
NOMIN D 1-209, 1-250, 1-283
NOMIN D/NOMINALNE 1-209
Nominal 1-348
NOMINALNE 1-209, 1-347
None 1-113, 1-115, 1-119
NORMALNE OBROTY 1-300
NOSE ANG 1-129
NOSE RAD 1-239, 1-240
NPT 1-347
Nr ROZ KOP. 1-165, 1-170, 1-326, 1-327
NUMBER 1-130
NUMERIC PAD 1-64, 1-65
o

O programowaniu 1-51
O VPS 1-23
O ZAGLEB. 1-229, 1-230, 1-384, 1-385
0. Z./WYK. 1-190
0. ZGR/WYK. - DO TYrU 1-178, 1-240, 1-286, 1-287,
1-288

O.D. 1-88
0.ZGRUBN 1-190
OB AUTO 1-177, 1-239, 1-324
Obliczanie fragmentu niepetnego gwintu 1-291
Obrébka osi Y (specyfikacje osi Y) 1-277, 1-307

NAC KONF. 1-186, 1-198
NAC WYJ 1-186
NACHYLENIE 1-253
NACIECIE 1-219
Nacinanie powierzchni czotowej (typ MC i specyfikacje osi
Y) 1-276, 1-304
NAD UNIF. 1-83, 1-156, 1-288
NAD. C 1-338, 1-339
NAD. P. K. 1-83, 1-138, 1-145, 1-290, 1-302, 1-328,
1-333, 1-335, 1-337

NAD. W. X 1-239, 1-251, 1-252, 1-288, 1-290, 1-298,
1-300, 1-301, 1-302, 1-319, 1-324

NAD. W. Z 1-239, 1-251, 1-252, 1-288, 1-290, 1-298,
1-300, 1-301, 1-302, 1-319, 1-324

NAD. WYK. 1-210, 1-232, 1-334
NAD.KON. 1-139, 1-142, 1-251, 1-296, 1-301, 1-348
NADMIAR 1-218, 1-221

NAKELADANIE 1-233, 1-306, 1-308, 1
1-327, 1-330

-315,1-317, 1-322,

<Obrébka otworéw> Pozycjonowanie jednokierunkowe
1-352

Obrébka otworéw w powierzchni czotowej, gwintowanie

Name 1-48
NARZ. 1 1-347
NARZ. 2 1-347
NARZ. 3 1-347
NARZEDZIE TNACE DO O. ZGRUBNEJ 1-288

(modele M, MC i wyposazone w 0$ Y) 1-280
Obrébka powierzchni srubowych (modele wyposazone w 0$
Y) 1-279, 1-334
Obrébka przy uzyciu funkciji interpolacji cylindrycznej osi

C 1-277, 1-310
Obrébka sworzni mimosrodowych (modele wyposazone w 0$
Y) 1-279, 1-337
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Obrobka wielokatowa 1-244 P W DOL X 1-218, 1-221, 1-222, 1-223, 1-224, 1-225,
OBROT 1-235 1-226, 1-228, 1-229, 1-325
OD ST.Pnt 1-348 P W DOLY 1-218,1-221, 1-222, 1-223, 1-224, 1-225,
1-226, 1-228, 1-229, 1-321, 1-325
OD. WYK. 1-178, 1-240 -
PWDOL Z 1-218, 1-221, 1-222, 1-223, 1-224, 1-225,
ODCIECIE 1-184, 1-185 1-226, 1-228, 1-229, 1-321
ODL. WYJ. 1-176,1-218, 1-221, 1-222, 1-223,1-224, P W GOR X 1-219, 1-221, 1-222, 1-223, 1-224, 1-225,
1-225, 1-226, 1-228, 1-229, 1-230, 1-239, 1-324 1-226, 1-228, 1-229
Odsytanie do/edycja istniejacych programéw 1-70 PWGORY 1-219, 1-221, 1-222, 1-223, 1-224, 1-225,
ODWR. KAT OSI 1-165, 1-170, 1-326 1-226, 1-228, 1-229
ODWROTNE POGLEBIANIE CZOLOWE 1-214 PZWG. 1-219,1-221,1-222, 1-223,1-224,1-225, 1-226,
OFFSET KON. N. 1-211 1228, 1-229
0G CIEC 2 1-246 P.C.X 1-334
OG CIEC1 1-246 P. CIECIA 1-189
Ogolna obrébka materiatu stopniowanego ($rednica P. ODWR. 1-239, 1-324
zewnetrzna, érednica wewnetrzna, rowek, gwint) 1-275, P. SPIR. 1-218, 1-221, 1-226, 1-228
1-284 P. WYKON. 1-178, 1-239, 1-324
OGOLNE 1-158, 1-163, 1-240, 1-396 Pz 1-235
Ograniczenia dotyczace uzycia funkcji symulacii 1-244 PAGE DOWN 1-242
OK 1-18, 1-47, 1-49, 1-50, 1-51, 1-53, 1-54, 1-55, 1-57, PAGE UP 1-242
1-58, 1-59, 1-60, 1-63, 1-67, 1-77, 1-78, 1-102, 1-113, 1-125,
1-126, 1-127, 1-138, 1-145, 1-171, 1-175, 1-208, 1-248, 1-250, PARAM.FEED 1-163
1-261, 1-268, 1-269, 1-280, 1-286, 1-295, 1-302, 1-304, 1-307, Parameter Settings 1-122
1-311, 1-313, 1-316, 1-318, 1-323, 1-328, 1-331, 1-333, 1-335, Parametric Input 1-113. 1-115
1-337, 1-343, 1-345, 1-346 ’
— — . Path 1-124
Okresl zwigzek z poprzednimi danymi. 1-171
PCKT ANG 1-129
ON 1-82, 1-240
PDRWZ 1-193
One Column 1-132
PIER X 1-251
Open 1-44, 1-45, 1-46, 1-71, 1-72, 1-95, 1-265
" PIER Z 1-251
Open Position 1-115
. o Pitch 1-348
Operacja obrébki 1-53
) ) . ; - . - PKT OD. Z 1-221,1-223, 1-225, 1-226, 1-227, 1-229,
Operacja toczenia pretoéw (powierzchnia czotowa, srednica 1-254 1-308. 1-309 1-317. 1-320. 1-321
zewnetrzna, $rednica wewnetrzna, gwint) 1-275 ' ’ ' ’ '
PKT ODN. 1-204, 1-205, 1-217, 1-221, 1-223, 1-224,
Order of Appear. 1-267 1-226, 1-308, 1-309, 1-314, 1-317, 1-320, 1-321, 1-333
0$ Y: Wybieranie z wyspami (opcja) 1-318 PKT R 1-211. 1-236
OTHER 1-131 PKT WYJ 1-187
OTW. SR. 1-204 PKT Z 1-211
Otwarte wybranie: Wolny kontur (opcja) 1-278, 1-322 Plik rozwoju 1-347
Otwieranie plikéw programéw 1-41 Pliki programow 1-39
OTWORY 1-204, 1-281, 1-283, 1-331 PLUNGE 1-218, 1-321
OTWORY 1 1-202, 1-203 Pt. POW. B. 1-210
OTWORY 2 1-202, 1-203 PODCIECIE 1-219, 1-321
OTWORY 6 1-202, 1-203 Podczas fazowania otworu przelotowego z tytu detalu po
OTWORY A 1-205, 1-206, 1-309 przeniesieniu (proces 2) 1-110
OTWORY B 1-205, 1-206, 1-309 Podstawowe pozycje ustawien ksztattu dla procesu
Outer Diameter 1-113 toczenia 1-175
POGL. 1-213
POGL. CZOL. 1-212, 1-348
POGL. F 1-213
P 1212, 1-336 POGt. OBLICZ. TYP 1-243
P KON 1-180 Pogtebianie czotowe 1-330
POL. Z 1-190
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POM. K 2, PROM. 1-240 POZYCJA WYJ NARZEDZIA X 1-157
POM. KOLO 1 1-166 POZYCJA WYJ NARZEDZIA Z 1-157
POM. KOLO 1 X 1-240 Pozycje szczegdtowe na ekranie USTAWIENIA
POM. KOLO 1 Z 1-240 WSPOLNE 1-156
POM. KOtO 1, PROM 1-240 }:%iyé:je ustawien danych pomocy dotyczacej gwintow
POM. KOLO 2 1-166 ; " " :
Pozycje ustawien dla gtebokosci skrawania 1-348
POM. KOLO 2 X 1-240 - — -
Pozycje ustawien dla kazdego modelu 1-113
POM. KOO 2 Z 1-240 - — -
- Pozycje ustawien dla mocowania/detalu 1-119
POMIN 1 1-200, 1-201, 1-202, 1-203, 1-204, 1-205, 1-206, - — -
1-207, 1-232 Pozycje ustawien dla modelu szczeki 1-115
POMING  1-200, 1-201, 1-202, 1-203, 1-204, 1-205, 1-206, Pozycje ustawien dla modelu uchwytu 1-113
1-207, 1-232 Pozycje ustawien dla pliku rozwoju 1-347
POP. PROM. KRAW. 1-160, 1-161, 1-305, 1-306, 1-311, Pozycje ustawien ksztattu dla procesu CYKL ZAMKNIETY
1-312, 1-326, 1-327 OBR. WYSOKOOBR. 1-245
POS ZEW. 1-184 Pozycje ustawien ksztattu dla procesu frezowania 1-216
POS1 1-163, 1-233, 1-378, 1-381 Pozycje ustawien ksztattu dla procesu obrébki otworow
POS2 1-163, 1-233, 1-378, 1-381 1-199
POS4 1-163, 1-233, 1-378, 1-382 Pozycje ustawien .na ekranie danych technologicznych dla
procesu frezowania 1-232
POS5 1-163, 1-233, 1-378, 1-382 - — - -
Pozycje ustawien na ekranie danych technologicznych dla
POS6 1-163, 1-233, 1-378, 1-382 procesu ksztattowania szczek 1-236
Postgpowanie z komunikatami o btedach 1-175 Pozycje ustawien na ekranie danych technologicznych dla
POSUW 1-189, 1-233, 1-235 procesu obrébki otworéw 1-208
POSUW 1 1-189 Pozycje ustawien na ekranie danych technologicznych dla
POSUW 2 1-189 proces.u toczel.ﬂa . 1-188
POSUW 3 1139, 1-142, 1-143, 1-144, 1-146, 1147, Pozycje ustawien na ekranie Kontur 1-158
1-148, 1-163, 1-233, 1-240, 1-378, 1-382 Pozycje ustawien na ekranie USTAWIENIA DETALU
POSUW CIECIA 1-345, 1-346, 1-397 1_129_ _ _
POSUW O. Z. 1-344 I13_o122y801e ustawien na ekranie USTAWIENIA NARZEDZI
POW.K.S. 1-83, 1-249, 1-284, 1-293 Pozycje ustawier na ekranie USTAWIENIA SZCZEKI
POW. NUM. 1-254 1-130
POW. WAR. 1-186, 1-245, 1-250, 1-251 Pozycje ustawien warunkow obrébki dla procesu CYKL
Pow. Z 1-282, 1-283, 1-315, 1-330, 1-332, 1-336 ZAMKNIETY OBR. WYSOKOOBR. 1-246
Powielanie plikow 1-47 Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje 1:
OGOLNE 1-176
POWIERZCHNIA 1-196
Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje 1:
pOWierZChnia czotowa 1-136 PUNKT (X Y) 1-199
POWIERZCHNIA OTWARTA 1-325 Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje 2:
POWROT X 1-190 PUNKT (R, C) 1-200
POWROT Z 1-190 Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje 2:
POZ. CIEC 1-325 ROWEK 1-181
_ _ Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje 3:
POz.0.Z 1-184, 1-300 GWINT 1-182
POZ.0Cz. 22 1-186, 1-188 - P . :
Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje 3:
POZz. OCz. z3 1-187, 1-188 LINIA 1-201
POZ. ODC.Z 1-185 Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje 4:
POZ. POW. Z2 1-187 LUK 1-202
POZ. POW. Z3 1-187 Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje 4:
WYTOCZONY OTWOR 1-184
POz. z 1-245, 1-253
- - . - - Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje 5:
Poziom progowy wielkosci skrawania narzedzia
OKRAG 1-203
obrotowego 1-383
- — - - Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje 6:
Pozycja powrotu/przestawienia gtowicy rewolwerowej na KWADRAT 1-204

koncu procesu 1-387
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Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje 7: Procedura zmiany odlegtosci przystawienia 1-261
SIATKA 1-205 Procedura zmiany ustawienia MAPPS Config 1-349
Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje 8: Procedura zmiany ustawien parametréow cyklu 1-343
ZYGZAK 1-206

- — — - - Procedura zwigkszania odlegtosci przystawienia 1-261
Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje 9:
PRZENOSZENIE 1-184 PROCES CIECIA 1-262
Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje KSZTALT Proces ogdlny: rozszerzona wielko$¢ przystawienia (linia)
L/KSZTALT L 2 1-223 1-382
Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje KSZTALT Proces ogélny: rozszerzona wielko$¢ ucieczki (linia)
U/KSZTALT U 2 1-224 1-383
Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje proces przeniesienia detalu 1-109
KWADRAT/KWADRAT 2 1-217 Proces wywotywania programu podrzednego obrébki
Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje otwordw, format M98(Mitsubishi) 1-392
LINIA 1-221 Process Selection 1-84
Pozycje ustawieh wyswietlane, kiedy wybrano opcje tUK Process View 1-53, 1-59, 1-60, 1-61
1-222 Program 1-26, 1-27, 1-38, 1-71, 1-73
Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje tUK-
SLAD 1-229 Program Name 1-59
Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje ProgramFeature 1-60, 1-125
OKRAG 1-220 Programowanie wprowadzania cyklicznego dla operaciji

. . - . . wrzeciona 2 1-109
Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje S- _
JDN.ODL. 1-207 PROMIEN 1-148, 1-163, 1-203, 1-204, 1-220, 1-222,
Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje S- 1-226, 1-227,1-229,1-281,1-283, 1-297, 1-299, 1-321, 1-325,
LOSOWO 1-207 1-326, 1-329, 1-331, 1-338, 1-339
Pozycje ustawien wyswietlane, kiedy wybrano opcje WLK. PRZ X2 1-191
FRM. 1-227 PRZ z2 1-191
Pozycje ustawien wyswietlanie, kiedy wybrano opcje SLAD/ PRZ.P.B. 1-210
SLAD, WPUST/SLAD 2 1-226 Przebieg od tworzenia do wykonania programéw 1-23
POZ. CHt. 1-206 Przebieg ponownego uruchamiania programu 1-255
PR WRZE. 1-184, 1-189, 1-300 Przebieg tworzenia programu 1-51
PR. KON. 1-178, 1-240, 1-261 Przebieg tworzenia/edycji programu wprowadzania
PR. WYJ. 1-231 cyklicznego 1-74
PR.Z.0.Z 1-344 PRZEGLAD PROGRAMOWANIA 1-51
PR. ZBL. 1-231 PRZEGLAD PRZYKLADOW PROGRAMOW 1-275
PR. ZEW. 1-345 PRZEGLAD VPS 1-23
PR. ZEW. WYK. 1-344 PRZEJ X1 1-191
PR.OSTRZ 1-129 PRZEJ Z1 1-191
PRACA UCHWYTU 1-145, 1-249, 1-280, 1-284, 1-293, Przetgczanie ekranow gtéwnych VPS 1-33
1-302, 1-304, 1-307, 1-311, 1-313, 1-316, 1-318, 1-323, 1-331 Przelaczanie jednostek cale/metry 1-244
PRAWA 1-300, 1-326 Przenoszenie wybranej pozycji 1-107
PRECAST 1-81, 1-82, 1-88 PRZERWA 1-190
PREFABRYKOWANY 1-83, 1-109, 1-156, 1-177, 1-288 PRZESUN. 1-177
PREDKOSC ZSYNCHRONIZOWANA 1-185, 1-300 PRZESUN Y 1-192
PRET 1-83, 1-138, 1-145, 1-156, 1-163, 1-176, 1-177, PRZESUN1 1-206
1-180, 1-280, 1-290, 1-302, 1-304, 1-307, 1-311, 1-313, 1-316, .
1-318, 1-323, 1-328, 1-331, 1-333, 1-335, 1-337 PRZESUN2 1-206
PRET/FOR. 1-156, 1-176, 1-177, 1-179, 1-288, 1-290 PRZEWIER 1-210, 1-282, 1-310, 1-336
Procedura recznego ponownego uruchamiania programu Przewijanie programu 1-133
1-256 PRZY KAZDYM WCIECIU 1-179, 1-239, 1-324
Procedura ustawiania danych detalu 1-126 PRZY KAZDYM WCIECIU, 1-325
Procedura ustawiania danych narzedzia 1-127 Przyciski do edyc;ji 1-34
Procedura ustawiania danych szczeki 1-126 PRZYDATNE FUNKCJE 1-260
Procedura wykonywania programu 1-132
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Przyktad uzycia pozycji szczegétowych ZM.GL. (zmiana
gtebokosci skrawania) i T.KOP. SKR.ZGR. (typ kopiowania w
skrawaniu zgrubnym) 1-238

Przyktad uzywania pozycji szczegétowych WYJ CYK
(wysytanie cyklu) i PR. ZAOK. (automatyczna kompensacja

Strona
PUNKT SRODK. Y 1-269
PUNKT SRODK. Z 1-269
PUNKT WYJSCIOW. 1-158
PUNKT WYJSCIOWY 1-170
PUNKT WYJSCIOWY C 1-311

PUNKT WYJSCIOWY X 1-141,1-143, 1-146, 1-148,
1-158, 1-249, 1-252, 1-284, 1-286, 1-289, 1-294, 1-296, 1-299,
1-319, 1-323

PUNKT WYJSCIOWY Y 1-305, 1-324, 1-325

PUNKT WYJSCIOWY Z 1-141,1-143, 1-146, 1-148,
1-158, 1-249, 1-252, 1-284, 1-286, 1-289, 1-294, 1-296, 1-299,
1-311, 1-319, 1-323

promienia zaokraglenia ostrza) 1-239
Przyktad wykonczenia potowicznego w procesie

OGOLNE 1-240
Przyktadowy program dla procesu CYKL ZAMKNIETY OBR.
WYSOKOOBR. 1-248
Przyktady alarmoéw w definicji ksztattu konturu 1-173
PRZYKLADY TYPOWYCH PROGRAMOW
WPROWADZANIA CYKLICZNEGO 1-280
PT ODN. X 1-201, 1-202, 1-203, 1-204, 1-205, 1-206,

1-217,1-220, 1-221,1-222, 1-225, 1-227, 1-246, 1-281, 1-283,
1-314, 1-315, 1-329, 1-331

PT ODN. Y 1-201, 1-202, 1-203, 1-204, 1-205, 1-206,
1-217,1-220, 1-221,1-222, 1-223, 1-225, 1-226, 1-227, 1-229,
1-246, 1-254, 1-281, 1-283, 1-308, 1-309, 1-314, 1-317, 1-320,
1-321, 1-329, 1-331, 1-333

PT WYJ. 1-217,1-220, 1-221, 1-222, 1-224, 1-225, 1-226,
1-228, 1-229, 1-308, 1-314, 1-317, 1-320, 1-329, 1-333

PUN.ODN. Z 1-217, 1-220, 1-222, 1-223, 1-226, 1-229,
1-333

PUNKT 1C 1-201
PUNKT 1R 1-201
PUNKT 1Y 1-200, 1-335
PUNKT 1X 1-200, 1-335
PUNKT 7 C 1-201
PUNKT 7R 1-201
PUNKT 8 X 1-200
PUNKT 8 Y 1-200

PUNKT | 1-209, 1-232, 1-247, 1-253, 1-254, 1-282, 1-283,
1-306, 1-308, 1-310, 1-315, 1-317, 1-320, 1-322, 1-327, 1-330,
1-332, 1-334, 1-336

PUNKT KONCOWY 1-162

PUNKT KONCOWY C 1-311,1-312

PUNKT KONCOWY X 1-144,1-147,1-148, 1-170, 1-240,
1-249, 1-284, 1-285, 1-286, 1-287, 1-289, 1-294, 1-295, 1-297,
1-298, 1-299

PUNKT KONCOWY Xd 1-305, 1-306, 1-325, 1-326

PUNKT KONCOWY Y 1-170, 1-305, 1-325, 1-326

PUNKT KONCOWY Z 1-142, 1-143, 1-144, 1-146, 1-147,
1-148, 1-240, 1-249, 1-250, 1-252, 1-285, 1-286, 1-287, 1-288,
1-289, 1-294, 1-295, 1-297, 1-298, 1-299, 1-300, 1-301, 1-312,
1-319, 1-324

PUNKT Z 1-338, 1-339
Q
Q 1-212
R

R SCIEZKI 1-226
RAZ 1-251

RC 1-201, 1-202, 1-203, 1-204, 1-205, 1-206, 1-217,

1-220, 1-221, 1-222, 1-223, 1-225, 1-226, 1-227, 1-229, 1-246
Ref.Dia. 1-348
Ref.Lng 1-348
Register Contour Shapes 1-93
REJ.WIELOB 1-227
Rejestracja nowego materiatu detalu 1-155
RELIEF 1-161, 1-162, 1-237
Remove Path 1-124
Replace 1-70
Replace All 1-70
Restart Distance 1-258
Restart Position 1-258
Return 1-66
Rewind 1-133
RGH SURF SPD 1-237
RGH. T-CODE 1-237
RIGHT 1-159
ROBOCZ. UL 1-187, 1-188

RODZAJ ZAKONCZENIA 1-139, 1-142, 1-239, 1-251,
1-252, 1-288, 1-290, 1-296, 1-298, 1-300, 1-301, 1-302, 1-312,
1-319, 1-324

punkt ptytki narzedzia 1-129
PUNKT POCZ. Xd 1-268
PUNKT POCZ. Y 1-268
PUNKT POMOCNICZY 1-166
PUNKT POMOCNICZY X 1-169
PUNKT POMOCNICZY Z 1-169
punkt rozpoczecia (ST) 1-141
PUNKT SRODK. X 1-269

ROTATE DIR. 1-237
Rotation 1-114, 1-115, 1-119
ROUGH FEED 1-237
ROWEK 1-189
rowek 1-136
ROWEK Dt. 1-254
ROWEK KWADRATOWY ($.Z.) 1-149
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SKOK 1 1-202, 1-206
SKOK 2 1-202, 1-206
SKOK 6 1-202
SKOK SP. 1-218, 1-221, 1-226, 1-228
SKOK X 1-219
SKOK'Y 1-219
Skrawanie kotowe (modele wyposazone w 0s Y) 1-278,

1-328

Strona
Rozpoczynanie uruchamiania programu od dowolnego
wiersza 1-133
ROZWIER 1-212, 1-348
ROW. ROZPR. BOCZNE 1-207
Rysunek dla wyréwnania narzedzia 1-244

S

S ZRWz 1-336
S45C 1-81
Save 1-51, 1-53, 1-78, 1-79, 1-80, 1-94, 1-95, 1-100,

1-101, 1-102, 1-140, 1-142, 1-144, 1-146, 1-147, 1-155, 1-156,
1-239, 1-240, 1-241, 1-250, 1-251, 1-252, 1-253, 1-254, 1-262,
1-263, 1-282, 1-283, 1-288, 1-290, 1-291, 1-296, 1-298, 1-300,
1-301, 1-302, 1-303, 1-306, 1-309, 1-310, 1-312, 1-315, 1-317,
1-319, 1-320, 1-322, 1-324, 1-327, 1-330, 1-332, 1-334, 1-336,
1-338, 1-339, 1-343

Skrawanie kotowe (specyfikacje osi Y): W przypadku
pogtebiania czotowego lub fazowania przy uzyciu skrawania
kotowego (metoda, w ktérej pogtebianie czotowe jest wysytane
jako skrawanie kotowe, a pozycjonowanie jest wysytane jako

operacja w osi C) 1-279, 1-330
Skrawanie tukéw i przenoszenie 1-276, 1-293
Skrawanie naroznikéw z preta (modele wyposazone w 0$

Y) 1-279, 1-332
Skrawanie powierzchni czotowej rowka 1-195

Skrawanie $rednicy zewnetrznej rowka wpustowego (M, typ

Scale Factor 1-268
Search 1-65, 1-70, 1-256
Search - Replace 1-70
Search Next 1-70
Sekwencja przystawienia w procesie toczenia 1-375
SEL. SPINDLE 1-236
Select Entities (2/3) 1-265, 1-267, 1-268

SEMI-FIN 1-241

SET 1-91, 1-98, 1-99, 1-102, 1-103, 1-108, 1-140, 1-141,
1-142,1-143,1-144,1-146, 1-147, 1-148, 1-149, 1-210, 1-234,
1-239, 1-240, 1-247, 1-249, 1-250, 1-251, 1-252, 1-253, 1-254,
1-263, 1-281, 1-282, 1-283, 1-284, 1-285, 1-286, 1-287, 1-288,
1-289, 1-290, 1-291, 1-294, 1-295, 1-296, 1-297, 1-298, 1-299,
1-300, 1-301, 1-303, 1-305, 1-306, 1-308, 1-309, 1-310, 1-311,
1-312,1-314,1-315,1-317,1-319, 1-320, 1-321, 1-322, 1-323,
1-324, 1-325, 1-326, 1-327, 1-329, 1-330, 1-331, 1-332, 1-333,
1-334, 1-335, 1-336, 1-338, 1-339

Setting 1-127, 1-128, 1-349
Setup 1-26, 1-27
Setups (VPS) 1-38, 1-43, 1-44, 1-48, 1-49, 1-71, 1-138,
1-145

SHAPE 1-129, 1-130, 1-236

Shape 1-115, 1-241, 1-254, 1-281, 1-283, 1-290, 1-291,
1-308, 1-309, 1-314, 1-317, 1-320, 1-321, 1-325, 1-329, 1-331,
1-333, 1-335

SHAPE END 1-91,1-92, 1-102, 1-142, 1-144, 1-147,
1-148, 1-240, 1-250, 1-252, 1-286, 1-288, 1-289, 1-295, 1-298,
1-300, 1-301, 1-306, 1-312, 1-319, 1-324, 1-325, 1-327

Shape Setting 1-79,1-92, 1-95, 1-96, 1-97, 1-98, 1-104,
1-175, 1-199, 1-216, 1-253, 1-264, 1-265, 1-301

SHIFT DIRECTION 1-82

MC i specyfikacje osi Y) 1-276, 1-302
Snippet 1-64, 1-66
SOFT JAW SHAPING 1-87, 1-103, 1-238
Sortowanie plikow 1-48
SPECIAL 1-82, 1-88
SPECJALNY 1-83, 1-109, 1-156, 1-176, 1-284
Speed/Zoom 1-122
Spindle 1-113
Spindle 2 1-113
SPIRAL. PDRWZ 1-214
SPIRAL. ZZRWZ 1-214
SPIRALNA 1-218
Sposéb wyszukiwania diugosci gwintu 1-292
SPT 1-347
ST0O.Z. X 1-296, 1-301
ST.PZ 1-149, 1-268, 1-291
ST.OBROB 1-262
STAINLES 1-263
STANDARD 1-184
START DIA. 1-237
START POINT 1-91
START W.X 1-296, 1-301
START Xd 1-305, 1-324, 1-325
START Z 1-207, 1-245, 1-250, 1-303
Status 1-41, 1-42

Sim. Param. 1-122, 1-242

Simulation-main 1-121, 1-125, 1-126, 1-127, 1-130, 1-242

Struktura ekranéw programu wprowadzania cyklicznego
1-74

Simulation-Parameter Settings 1-242
Simulation-Time Study 1-130
Size 1-48
SKOK 1-149, 1-182, 1-183, 1-209, 1-283, 1-291, 1-347
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SUROW. +Z 1-170 $.Z. SUROW 1-138, 1-145, 1-249, 1-280, 1-284, 1-293,
SUROW. -X 1-170 1-302, 1-304, 1-307, 1-311, 1-313, 1-316, 1-318, 1-323, 1-328,

— 1-331, 1-333, 1-335, 1-337
SUROW. -Y 1-170 - - . -

- [S.Z., S.W., POW. CZOLOWA] Przystawienie i wycofanie
SUROW. -Z 1-170 przedtuzenia dla symbolu linii 1-396
Symbol 1-93, 1-161 SCIEZKA 1-226
Symulacja — ekran giowny 1-121 Sciezka narzedzia rowka konturu 1-196
SYNCHRO. 1-193 SCIEZKA2 1-226
SYNCHRO. ZEW. GWINTOW PR. (m/min) 1-346 Sciezki narzedzi dla kwadratowych rowkéw 1-193
System Parameter Feature 1-55, 1-88, 1-192, 1-237, SL.P.B 1-210
1-261, 1-343, 1-361, 1-392, 1-396 -

SLEPE 1-210, 1-283, 1-332
SZ POW 1-233 - N

SM (m $) 1-192
SZ.C. 1-235 -

SR NARZ 1-211, 1-234, 1-312, 1-322, 1-338, 1-339
SZ. CIEC% 1-181 -

SR WIER 1-208, 1-212, 1-282, 1-310
SZ. tUKU 1-229 -

SR. 1 1-149, 1-290
SZ. N. 1-181 -

SR. 2 1-149, 1-290
Szczegotowe informacje na temat procesu toczenia -
1-193 SR. DNA 1-149, 1-290
Szczegotowy opis ekranu gtdéwnego 1-52 SR. KONCA 1-185
Szczegotowy opis ekranu wyboru plikéw 1-47 SR. NARZ. 1-210, 1-327
SZCZEGOLOWY OPIS MENU CYKLU | USTAWIENIA SR. NOMINALNA 1-347
KSZTALTU 1-158 SR. OTW. 1-347
Szczegdtowy opis przyciskéw 1-121 SR.P.CZ 1-210, 1-212, 1-332, 1-336
SZCZEGOLY RYSUNKU SYMULACJI 1-242 SR.P.C. 1-210, 1-303
SZCZEGOLY USTAWIEN WSPOLNYCH 1-155 SR. ROZSZ 1-209
SZE.NAR. 1-185 SR. ROZW. 1-348
SZER R.KL. 1-254 SR. SUR 1-156, 1-290
SZER.. 1-246 SR. WYJ. 1-185, 1-246, 1-253
SZER. MIN 1-181, 1-182 SR. WYJSCIOWA 1-311
SZEROKOSC 1-149, 1-246, 1-253, 1-290, 1-303 SR. WYT. 1-210, 1-348
SZORST. 1-139, 1-142, 1-143, 1-144, 1-146, 1-147, SR.Z 1-250
1-148, 1-233, 1-240 SREDNICA 1-245
SZORSTKOSC 1-163 SREDNICA URUCHOMIENIA 1-312
SZYB PRZ. 1-247 $rednica wewnetrzna 1-136
SZYBKIPRZ. B 1-185, 1-300 $rednica zewnetrzna 1-136
Szybkos$¢ posuwu przy przystawieniu 1-383 Srednica zewnetrzna boku. 1-232

Srednica zewnetrzna rowka i $rednica wewnetrzna rowka
1-194

S
S. GWINTU 1-149, 1-291, 1-347
S. LUKU 1-229
S.P.CzZ. 1-348
S.F.w.cz. 1-348
S.w. 1-180, 1-196, 1-301
S.W.POS 0. Z. 1-344

S.W. SUROW 1-138, 1-145, 1-249, 1
1-302, 1-304, 1-307, 1-311, 1-313, 1-316,
1-331, 1-333, 1-335, 1-337

-280, 1-284, 1-293,
1-318, 1-323, 1-328,

S.z 1-142, 1-180, 1-195, 1-251, 1-301
S.Z. LEWA 1-261
$.Z.POS 0. Z. 1-344

SROD. C 1-326
SROD. R 1-326
SROD. X 1-200, 1-219, 1-297, 1-299
SROD. Xd 1-325, 1-326
SROD. Y 1-200, 1-219, 1-325, 1-326
SRODEK 1-164, 1-312
SRODEK OBROTU X 1-164
SRODEK OBROTU Xd 1-327
SRODEK OBROTU Y 1-164, 1-170, 1-327
SRODEK Z 1-297, 1-299
SRODK. 1-184
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TURRET POS X 1-238
TURRET POS Z 1-238
Two Columns 1-132
Tworzenie nowego programu 1-51,1-77
TWORZENIE PLIKOW | ZARZADZANIE NIMI 1-37
Tworzenie programow za pomocg bezposredniego
wprowadzania danych 1-66
TWORZENIE PROGRAMOW ZA POMOCA
WPROWADZANIA BEZPOSREDNIEGO 1-61
TWORZENIE PROGRAMOW ZA POMOCA
WPROWADZANIA CYKLICZNEGO 1-74
Tworzenie programéw za pomocg wprowadzania
cyklicznego 1-77

Tworzenie programow za pomocg wprowadzania danych
pomochniczych 1-63

Tworzenie programu do ksztattowania migkkich szczek
1-101

Strona
SRODKI OSTROZNOSCI DOTYCZACE PROGRAMOWANIA
WPROWADZANIA CYKLICZNEGO 1-109
Srodki ostrozno$ci przy wprowadzaniu/wysytaniu plikéw
programow 1-42
T 1-189, 1-211, 1-234
T CODE 1-128
Tabela cech parametrow modelu NC (ustawienie
MappsConfig) 1-386
Tabela cech parametréow systemu (ustawienie
MappsConfig) 1-392
Tabela cech szczegoétowych parametréow obrobki (ustawienie
MappsConfig) 1-374
Tabela domysinych cech danych (ustawienie
MappsConfig) 1-350
Target 1-124
Template 1-38

The required tool is not found. Change the cutting conditions
or register the tool. 1-211, 1-234, 1-247

Tworzenie programu przez podziat ksztattu materiatu
1-156

Tworzenie programu z menu ksztattowania miekkich

szczek 1-102
Thickness 1-115 Tworzenie programu z menu procesu toczenia 1-102
Thread Help 1-270, 1-348 TYLKO W KONCOWEJ SCIEZCE 1-179
Time Study 1-122, 1-130 P 1-200, 1-283
Tho i pierwszy plan 1-24 TYP CIEC. 1-182, 1-183, 1-219, 1-221, 1-222, 1-223,
[Tokarka] 1-375 1-224, 1-225, 1-226, 1-228, 1-229, 1-246
Tool 1-97, 1-100, 1-122, 1-124, 1-127, 1-216, 1-235, TYP CIECIA 1-321
1-236, 1-241, 1-247, 1-248 TYP PRZYST.TYP WYCOF. 1-229
I?zoelﬁl;t?zu, 11-3%2',11?3?621 108, 1-125,1-210, 1-211, 1-233, TYP SYMULACJI TOCZENIA 1-243
ToOLH 1129 TYP SYN.’ 1-184, 1-185, 1-300
Tool Management 1-101, 1-134, 1-211, 1-234, 1-247 TYPw DC,)L 1-218, 1-221, 1-226, 1-228, 1-321
TOOL NAME 1128, 1241 ijzlzg/vgc;l: 1_3251-219, 1-221, 1-222, 1-223, 1-224, 1-225,
TOOL ORT 1-129 TYP WYJ. 1-218, 1-221, 1-222, 1-223, 1-224, 1-225,
TOOL SEARCH 1-101, 1-241, 1-336 1-226, 1-228, 1-229, 1-303, 1-321, 1-325
Tool Search 1-210, 1-211, 1-233, 1-234, 1-247 TYP ZBLIZ 1-218, 1-221, 1-222, 1-223, 1-224, 1-225,
Tool Setting ~ 1-79, 1-95, 1-99, 1-101, 1-104, 1-108, 1-301, 1-226, 1-228, 1-229, 1-303, 1-321, 1-325
1-302, 1-322, 1-327, 1-336 TYPE 1-222, 1-227, 1-229
TOOL SETTINGS 1-127, 1-128 Typy plikow 1-37
TOOL STL 1-263
Tooling Edit 1-128 U
Tool-setting 1-212, 1-235,1-247, 1-336 UCHWISR. 1-138, 1-145, 1-249, 1-280, 1-284, 1-293,
Tool-settings 1-122 1-302, 1-304, 1-307, 1-311, 1-313, 1-316, 1-318, 1-323, 1-331
TRANSFER 1-87 UCHWYT B 1-185, 1-300
Travel 1-114,1-116, 1-119 UCHWYT PRZ 1-138, 1-328, 1-333, 1-335, 1-337
TRYB GW. 1-184,1-193 UCHWYT/SR. 1-328, 1-333, 1-335, 1-337
TRZON X 1-192 UKL. WSPOL. 1-200
TRZON Z 1-192 Uktad wspdtrzednych detalu osi przenoszenia detalu w
TSB 1-257 procesie przenoszenia detalu 1-110
TURN PROC 1-139, 1-141, 1-146, 1-148, 1-149, 1-286, UNIFY 1-347
1-288, 1-290, 1-296, 1-298, 1-300 uP 1-159, 1-160, 1-296, 1-319, 1-323

Turning 1-86
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URUCH.X 1-245, 1-251 USU. PIER 1-245, 1-251
URUCH.Z 1-245, 1-251 USUN 1-128
UST. OB. 1-180, 1-181, 1-182 USUN WSZYSTKO 1-128
UST. WAR. 1-183 Usuwanie 1-69
USTAL. Gt. 1-183 Usuwanie plikdw 1-47
USTAW. KOL NARZ 1-387 uz. 1-347
Ustawianie danych detalu/szczeki/narzedzia 1-126
Ustawianie danych kodu M dla procesu CYKL ZAMKNIETY VvV
OBR. WYSOKOOBR. 1-248
Ustawianie danych kodu M dla procesu frezowania 1-236 View Point 1-124
Ustawianie danych kodu M dla procesu obrébki otworéw VPS File 1-40, 1-45, 1-71
1-216
Ustawianie danych kodu M dla procesu toczenia 1-193 W
Ustawianie danych obrébki 1-95 W PRAWO Z 1-245
g:jaﬁﬁr;r\?aonég‘ W?Sog:(igzé;th_"a procesu CYKL 1-047 \1I\_/3p1r;ypadku obrébki z narzedziem obrotowym osi X
Ustawianie danych pomocniczych dla procesu frezowania W przypadku obrébki z narzedziem obrotowym osi Z
1-235 1-313
(I;Jti\tlz\:gjvme danych pomocniczych dla procesu obrobki 212 W. CIECIA 1-183
Ustawianie danych pozycji narzedzia dla procesu W. NARZ. 1-176
toczenia 1-190 W. TOCZ. 1-184
Ustawianie modeli 1-113 W.KROKU 2 1-250
Ustawianie modeli narzedzi 1-99 W.WIER. 1-245, 1-250
USTAWIANIE MODELI SPRAWDZANIA ZAKEOCEN WAR POG 1-236
1-112 WAR TYL. 1-182
Ustawianie pozycji rozpoczecia pracy 1-133 WAR WYG. 1-182
Ustawianie punktu zerowego detalu 1-265 WAR ZB.  1-218,1-221,1-222,1-223, 1-224, 1-225, 1-226,
Ustawianie ST KIER. KAT. i KAT 1-158 1-228, 1-229, 1-230
Ustawianie START 1-158 WAR. KR. 1-190, 1-245, 1-250, 1-251
Ustawianie typu przystawienia dla proceséw ogélnych WAR.ZMIANY 1-338, 1-339
1-260 WART LUZU 1-338, 1-339
Ustawianie warstw 1-267 WART WYC. 1-185
Ustawianie warunkéw narzedzi dla procesu CYKL WART. FAZ. 1-252, 1-284, 1-285, 1-287, 1-289, 1-297,
ZAMKNIETY OBR. WYSOKOOBR. 1-247 1-298
Ustawianie warunkéw narzedzi/warunkow obrobki dla procesu WARTOSCI LIMITOW W SYSTEMIE WPROWADZANIA
frezowania 1-233 CYKLICZNEGO 1-405
Ustawianie warunkéw narzedzi/warunkow obrobki dla procesu WARTOSC 1-246
obrobki otworéw 1-208, 1-210 WARTOS® KROKU 1344
Ustawianie warunkéw narzedzi/warunkéw obrébki dla procesu - .
toczenia 1-188 Wartosc¢ przesuniecia 1-111
Ustawianie warunkéw obrébki 1-99 WARUNEK FREZOW. 1-346
Ustawianie warunkow obrébki dla procesu frezowania WARUNEK TOCZENIA 1-344
1-232 Warunki frezowania 1-346
Ustawianie wspotrzednych 1-109 Warunki skrawania dla procesu toczenia (WAR.
Ustawianie wyjscia kodu M 1-156 TOCZENIA) 1-344
Ustawienia warunkéw obrobki dla procesu frezowania (WAR. Warlunki toczenia 1-344
FREZ.) 1-346 WAZNY 1-170, 1-239, 1-324
USTAWIENIA WSPOLNE 1-88,1-155, 1-156, 1-157, Widok procesu i edycja kodu NC 1-59
1-158, 1-177, 1-179, 1-180, 1-182, 1-192, 1-260 wielkos¢ fazowania 1-142
Ustawienie chtodziwa dla kazdego materiatu detalu 1-155 WIERCENIE 1-212, 1-347

Ustawienie wspodlne 1-80
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Wiercenie powierzchni czotowej i gwintowanie (M, typ MC i WYJ CYK 1-176, 1-180, 1-181, 1-182, 1-186, 1-239,
specyfikacje osi Y) 1-275 1-240, 1-288, 1-290, 1-324
WIERTLO 1-213 WYJ. XC 1-199, 1-201, 1-202, 1-203, 1-204, 1-205, 1-206,
We. 1-176, 1-178, 1-180, 1-183, 1-184, 1-185, 1-186, 1-217, 1-281, 1-283, 1-306
1-240, 1-253, 1-288, 1-290, 1-324 WYJ. XY 1-199, 1-201, 1-202, 1-203, 1-204, 1-205, 1-206,
WOLNA $C. 1-216 1-217, 1-314, 1-325, 1-329, 1-331, 1-335
WOLNY 1-190 WYJSCIE 1-199, 1-201, 1-202, 1-203, 1-204, 1-205,

1-206, 1-217,1-221, 1-223, 1-224, 1-225, 1-226, 1-228, 1-229,

WOLNY ZAR 1-170, 1-216 1-281, 1-283, 1-306, 1-314, 1-325, 1-329, 1-331, 1-335
WORK 1-113 Wyjscie powrotu réwniez ulega zmianie. 1-375
Work 1-124 WYK. 1-190
WORK COORD 1-129, 1-236 WYK. TYP 1-176
Work Material 1-81, 1-155 Wykanczanie rowka 1-195
Work Setting 1-126 WYKONYWANIE PROGRAMOW 1-132
WORK SETTINGS 1-129 WYKONYWANIE PROGRAMOW ZA POMOCA MDI
Work Settings 1-122 1-134
Workpiece Zero Point Setting (1/3) 1-265, 1-266 Wykonywanie symulacji 1-125
Wprowadzanie cykliczne za pomoca klawiatur WYL, 1-183, 1-200, 1-219, 1-239, 1-261, 1-300, 1-303,
ekranowych 1-104 1-310
Wprowadzanie plikéw programéw z pamieci USB 1-43 WYM. FAZ. 1-254
Wprowadzanie/wysytanie plikéw programéw 1-42 WYM. KON. NARZ. 1-129
Wprowadzone dane nie sg wystarczajace. 1-172 Wymus automatyczne rozmieszczenie danych
WR1 — WR2 1-300 rozwojowych. 1-397
WR2 = WR1 1-184 WYS. GW. — 1-182
WRZECIONO 1-138, 1-145, 1-280, 1-295, 1-328, 1-333, WYS. SIECZNA SCIEZKI 1-243
1-335, 1-337 WYS. SIECZNEJ PRZED. 1-243
WRZECIONO 1 1-138, 1-145, 1-280, 1-295, 1-328, 1-333, WYSOKOSC SIECZNEJ NARZ. 1-243
1-335, 1-337 Wysytanie plikéw programéw do pamigci USB 1-46
WS. PRZ. 1-138, 1-145, 1-250, 1-280, 1-286, 1-295, Wysytanie wartosci osi C na WRZEC2 — frezowanie
1-302, 1-304, 1-307, 1-311, 1-313, 1-316, 1-318, 1-323, 1-328, cylindra 1375

1-331, 1-333, 1-335, 1-337

Wysytanie wartosci osi C na WRZEC2 — frezowanie

WSP. PR. WRZEC. KON. 1-347 powierzchni boczne;j 1-375
WSP. PRZ. 1-300 Wysytanie wartosci osi C na WRZEC2 — frezowanie
WSPOLCZYNNIK OSTRZA 1-347 powierzchni czotowe; 1-375
WSPOLCZYNNIK WEGLIKA 1-347 Wysytanie wartosci osi C na WRZEC2 — frezowanie

WST OTWOR  1-208, 1-210, 1-282, 1-283, 1-310, 1-332, powierzchni nachylonej 1375
1-336 Woysytanie wartosci osi C na WRZEC2 — otw6r w cylindrze
WST.SR.  1-209, 1-212, 1-283, 1-332, 1-336, 1-347, 1-348 1-375 . — ' . .
WYB. POW. PROD. 1165, 1-325 \é\é};sz)::Fle wartosci osi C na WRZEC2 — otwor w powm:z_gr;r;l
Wybieranie w osi Y z wyspami 1-278 Woysytanie wartosci osi C na WRZEC2 — otw6r w powierzchni
WYBIERZ LUK 1-164, 1-297, 1-299, 1-325, 1-326 czotowej 1-375
Wybdr elementéw ksztattu konturu i pozycje ustawien Wysytanie wartosci osi C na WRZEC2 — otwér w powierzchni
1-161 nachylonej 1-375
Wyboér menu cykli 1-104 Wyszukiwanie N 1-133
Wybér plikéw DXF 1-264 Wyszukiwanie/zastepowanie stow 1-69
Wybor pozycji z listy rozwijanej 1-106 Wyswietlanie danych pomocy dotyczacej gwintéw 1-270
Wybér stowa/przesuwanie kursora 1-67 Wyswietlanie ekranéw VPS 1-26
Wybér symboli 1-104 Wyswietlanie ekranu gtéwnego 1-52
Wybor zakresu 1-68 Wyswietlanie ekranu istniejacego programu 1-61
WYCIAGN. 1-184, 1-185, 1-300 Wyswietlanie ekranu Kontur 1-88
Wycinanie i wklejanie 1-69 Wyswietlanie ekranu nowego programu 1-61
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Wyswietlanie ekranu Przegladarka plikow 1-38 ZM. GLEB. 1-177, 1-238, 1-239
Wyswietlanie ekranu ustawien wspolnych 1-80 ZM. POS. 1-177, 1-186, 1-239, 1-324
Wyswietlanie ekranu zbioru cykli 1-83 ZM. PR. 1-177, 1-239
Wyswietlanie nastepnego ekranu 1-108 ZM. SR. X 1-186
Wyswietlanie/przesuwanie kursora 1-105 ZMIANA 1-183, 1-200, 1-201, 1-202, 1-203, 1-204, 1-205,
WYTS. T 1-212 1-206, 1-207, 1-219, 1-221, 1-222, 1-223, 1-224, 1-225, 1-226,

1-228, 1-229, 1-321
WYT TYL. 1-212 - —

Zmiana nazw plikow 1-47
WYT. 1-213 - — .

Zmiana ustawien parametréow 1-343
WYTACZANIE 1-212, 1-348

ZS GW ZZRWZ 1-214
WZGL. DO POP. FO. 1-142, 1-143, 1-144, 1-146, 1-147,
1-148, 1-161, 1-171, 1-172, 1-174, 1-240, 1-249, 1-250, 1-252, ZSYNC GW. PDRWZ 1-214
1-284, 1-285, 1-286, 1-287, 1-288, 1-289, 1-294, 1-295, 1-297, Zwigzek z danymi poprzednimi jest sprzeczny. 1-172
1-298, 1-299, 1-300, 1-305, 1-306, 1-311, 1-312, 1-319, 1-324, 7ZRWZ 1-193, 1-253
1-325, 1-326, 1-327
Wzér przystawienia dla osi przeniesienia detalu 1-198

X

X 1-114, 1-116, 1-119
X- 1-262
X+ 1-262
XY (YZ) 1-201, 1-202, 1-203, 1-204, 1-205, 1-206, 1-217
XY(YZ) 1-321
XY(YZ)/IRC 1-201, 1-202, 1-203, 1-204, 1-205, 1-206,

1-217,1-219,1-220, 1-221,1-222, 1-223, 1-224, 1-225, 1-226,
1-227, 1-228, 1-229, 1-246, 1-321

Y
Y 1-114, 1-116, 1-119
V4
z 1-114, 1-116, 1-119
Z.CX 1-177, 1-239
ZAGLEB 1-170, 1-190
ZAGLEBIENIE Z WYSPA 1-229, 1-230, 1-384, 1-385
ZAMK. OBL. FORMY 1-170
Zamykanie plikdbw programow 1-42
Zapis/odczyt ksztattow konturéw 1-93
ZARYS 1-240
ZARYS ROWKA 1-158, 1-163
Zarzadzanie plikami 1-47
Zastosowanie 1-238
Zbidr cykli 1-83
ZBLIZ. X 1-191
ZBLIZ. Z 1-191
ZBLIZENIE 1-185, 1-300
ZBYT WIELE SYMBOLI 1-173
ZEW. (m/min) 1-346
ZM OBR. 1-186
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Numerics 1: TRANSFER 1-300, 1-404
1: TRIANGLE 1-227
0: 50% 1-383
, 1: TROCHOID 1-403, 1-404
0: Conventional 1-375
, 1: TURNPROC  1-102, 1-238, 1-239, 1-250, 1-251, 1-252,
0: default value (50 mm/2 inch) 1-383 1-318 1-323. 1-403
0: Invalid 1-396, 1-397 1- TURN.CENTER 1.399
0: Jaw width 1-398 1 Vaiid 1397
0: KO 1-392 1: XZ simultaneous 1-375
0: MI8P_H_ 1-392 1:Z METHOD 1-183
0: Normal 1-352 1:BORE SIDE E.D. 1-400
0: Off 1-352 1:SPOT FACE SIDE E.D. 1-400
0: usual output 1-375 1° = 1000 1-383
1 FEED 1-236 [JPNT C 1-208
(1) FIN. TYPE 1-180 [1IPNT Z 1-208
1to 100: 1 to 100% 1-383 1ST CUT 1183
1.VALID 1-243 1ST CUT DPTH 1-344
1: AT EACH CUT-IN 1-219 > ANGLE METHOD 1183
1: AUTOMATIC 1-218 2: AT CUT-IN IN Z-AXIS 1-219
1: Chucking diameter 1-398 2 CCW 1-219
1: CNT.OD (LEFT) 1-399 2: CHAMFERING CONCAVE 1-247, 1-404
1: CORNERS FROM BAR 1-404 2. CNT.0D (RIGHT) 1.399
1: CW 1-219 2: CYL. INTRP 1-311
1: DRILL SIDE E.D. 1-400 2 CYLINTRP 1402
1: DRILLING 1-281, 1-309, 1-399, 1-400, 1-401 2:CYLINDER  1-252, 1-303, 1-311, 1-337, 1-400, 1-402,
1:ENDFACE  1-281,1-282, 1-305, 1-314, 1-324, 1-328, 1-404
1-331, 1-335, 1-399, 1-400, 1-401, 1-402, 1-403 > DRILL SIDE RDM 1400
1: FLAT FACE 1-333, 1-401, 1-402 2: GROOVE 1-149, 1-181, 1-290, 1-303, 1-399, 1-401,
1: FORWARD 1-196, 1-197 1-402, 1-403
1: FREE CONTOUR 1-305, 1-325, 1-401, 1-402, 1-403 2: GRV S RDM 1-402
1: GENERAL 1-85, 1-88, 1-102, 1-141, 1-143, 1-146, 2: HELICAL 1-218
1-148,1-176, 1-238, 1-239, 1-251, 1-252, 1-286, 1-288, 1-296, o LINE  1.308. 1314, 1.316. 1319, 1.401 1.402. 1403
1-298, 1-300, 1-318, 1-323, 1-399 : : ! ’ ’ : :
2: M00 1-216
1:GRV S E.D 1-303, 1-402
2: MANUAL 1-218
1: L SHAPE2 1-402, 1-403
2: MILLING 1-252, 1-403, 1-404
1: LO 1-392
2: 0.D. (RIGHT) 1-399
1: MO1 1-216
2: ON 1-180, 1-181, 1-182, 1-185, 1-186, 1-198, 1-200,
1: M98P_Q_ 1-392 1219
1:0.D. (LEFT)  1-102, 1-141, 1-146, 1-238, 1-239, 1-252, > PARALLEL 1200, 1.207. 1.208. 1.219
1-286, 1-296, 1-318, 1-323, 1-399 : i : :
2: PENTAGON 1-227
1: On 1-352
2: POINT (R, C) 1-200, 1-399, 1-400, 1-401
1: PIN 1-337, 1-338, 1-339, 1-402
2: PRECAST 1-180, 1-182
1:POINT (X, Y)  1-199, 1-264, 1-335, 1-399, 1-400, 1-401
2: REAM SIDE RDM 1-400
1: REAM SIDE E.D 1-400
2: SQUARE 1-320, 1-333, 1-401, 1-402, 1-403
1: Reverse 1-352
2: SQUARE GRYV. (ID) 1-399
1: ROUGH STEP 1-251, 1-403
2: STRAIGHT (ID) 1-399
1: SIDE 1-403, 1-404
— 2: TAP SIDE RDM 1-400
1: Specified 1-375
2: TAPPING 1-282, 1-399, 1-400, 1-401
1: SQUARE GRV. (OD) 1-149, 1-290, 1-399
2: THROUGH HOLE 1-250
1: STRAIGHT (OD) 1-149, 1-290, 1-399
2: TURN.DRILL 1-399

1: TAP SIDE E.D 1-400
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2: U SHAPE2 1-402, 1-403 4: ROUGH/FINISH-REVERSE 1-163
2: VALID 1-180, 1-181, 1-182 4: TAPERED (OD) 1-399
2: VAR.DEP.DRILL. 1-250, 1-403 4: TRACK 1-402, 1-403
2: WORK UL 1-404 4: TRACK, KEY 1-402, 1-403
2:X—>Z 1-375 4: TRACK2 1-402, 1-403
2:Z - X 1-375 4: TRAPZ.GRV. (OD) 1-399
2: Z FEED GROOVE 1-403, 1-404 4: TURN.HOLE 1-184, 1-399
2:BORE SIDE RDM. 1-400 5: CIRCLE 1-203, 1-281, 1-282, 1-331, 1-399, 1-400,
2:SPOT FACE SIDE RDM. 1-400 1-401
2:WIDTH DIRECTION 1-182 5: CNT.FACE (DOWN) 1-399
2-FACE CUTTING 1-214, 1-263 5: FACE (DOWN) 1-180, 1-399
3: ARG 1-401, 1-402, 1-403 ?:4!-:)(1)LE 1-281, 1-282, 1-309, 1-331, 1-335, 1-399, 1-400,
3: CHAMFERING KEYSLOT 1-404

5: OVAL 1-403, 1-404
3: CIRCLE 1-321, 1-402, 1-403

5: POCKET 1-402, 1-403
3: CNT.ID (LEFT) 1-399

5: REG.POLY 1-402, 1-403
3: CORNER POCKET 1-403, 1-404

5: TAPERED (ID) 1-399
3: G53 1-157

5: TRAPZ.GRV. (ID) 1-399
3: GROOVE AT END FACE 1-403

5: U SHAPE 1-401, 1-402, 1-403
3: HEXAGON 1-227

(6)R.END Z 1-180
3:1.D. (LEFT) 1-102, 1-143, 1-148, 1-288, 1-298, 1-399

6: ARC-TRACK 1-402, 1-403
3: IN FINAL PATH ONLY 1-219

6: CNT.FACE (UP) 1-399
3: LINE 1-201, 1-399, 1-400, 1-401

6: FACE (UP) 1-180, 1-399
3: REAMING 1-400, 1-401

6: HELICAL THREADING 1-403, 1-404
3: ROTATION 1-200, 1-219

6: MILLING 1-303, 1-305, 1-308, 1-311, 1-314, 1-316,
3: ROUGH-REVERSE 1-163 1-319, 1-320, 1-324, 1-328, 1-333, 1-337, 1-401, 1-402, 1-403
3: SIDE 1-305, 1-308, 1-311, 1-328, 1-333, 1-337, 1-401, 6: POCKET ISLAND 1-320, 1-402, 1-403
1-402, 1-403, 1-404

6: SPOT FACE 1-331, 1-335, 1-400, 1-401
3: SIDE FACE 1-308, 1-309, 1-314, 1-316, 1-319, 1-320

6: SQUARE 1-204, 1-309, 1-399, 1-400, 1-401, 1-402,
3: SPECIAL 1-180, 1-182 1-403
3: SQUARE GRV. (FACE) 1-399 6: TRAPZ.GRV. (FACE) 1-399
3: SQUARE2 1-402, 1-403 7: CIRCLE 1-328
3: THREAD 1-149, 1-182, 1-290, 1-399 7: FACE (W-FACE) 1-260, 1-399
3: TURN.TAP 1-399 7: FACE(W-FACE) 1-146, 1-180, 1-251, 1-296, 1-300
3X—>Z 1-375 7: GRID 1-205, 1-399, 1-400, 1-401
3Z2-X 1-375 7: H.S.CANNED CYCLE 1-250, 1-251, 1-252, 1-253,
3: ZIGZAG 1-183 1-403, 1-404
4: ARC 1-202, 1-399, 1-400, 1-401 7: ROUND 1-401, 1-402, 1-403
4: BORING 1-400, 1-401 7: SQUARE2 1-402, 1-403
4: CNT.ID (RIGHT) 1-399 7: V-PULLEY 1-399
4: FREE FORM 1-180 [8] POINT Z 1-208
4: FREE PATH 1-401, 1-402 [B]PTC 1-208
4: GROOVE AT O.D. 1-403 8: TRACK 1-402, 1-403
4:1.D. (RIGHT) 1-399 8: TRACK2 1-402, 1-403
4: KEYWAY ON CYL. 1-252, 1-404 8: ZIGZAG 1-206, 1-399, 1-400, 1-401
4: L SHAPE 1-401, 1-402, 1-403 9: CHAMFERING KEYSLOT 1-253
4: OCTAGON 1-227 9: REG.POLY 1-402, 1-403
4: OPEN POCKET 1-324, 1-402, 1-403 9: TRANSFER 1-184, 1-300, 1-404
4: RECTANGLE POCKET 1-403, 1-404
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ARC LEN. 1-222, 1-229
ARC WIDTH 1-229
ARC-TRACK 1-229
AREA AUTO 1-177, 1-239, 1-324
AREA SET 1-180, 1-181, 1-182

Argument List for Hole Machining Canned Cycles 1-212

AT EACH CUT-IN 1-179, 1-239, 1-324, 1-325

Auto Filling 1-44

Page
A

A-BLW T™M 1-186, 1-188
About Programming 1-51
About VPS 1-23
Add 1-100, 1-241
Add Island 1-321, 1-325
Add Shape 1-97, 1-200, 1-201
Add Tool 1-247
Add Tooling 1-127
Adding New Program Files 1-39
Adding Tool Data 1-127

Adding/Deleting Shape Elements and Switching Screens
1-104

AL 1-263
Alarm Messages Displayed during Contour Shape

Definition 1-171
ALL 1-267
AMOUNT 1-246
AMT.DRILL. 1-245, 1-250
AMT-FIX 1-183

ANGLE 1-114, 1-130, 1-158, 1-160, 1-161, 1-163, 1-169,
1-170, 1-171,1-202, 1-205, 1-206, 1-217, 1-220, 1-221, 1-222,
1-224,1-226,1-227,1-229, 1-246, 1-308, 1-309, 1-314, 1-317,
1-320, 1-321, 1-329, 1-333

Angle 1-114,1-117, 1-120

AUTOMATIC 1-164, 1-193, 1-297, 1-299, 1-325, 1-326,
1-378

Automatic reset of the depth of the prepared hole. 1-397
Automatic Returning to Program Restart Position 1-258
AUX ARC 1 1-166
AUX ARC 1R 1-240
AUX ARC 1 X 1-240
AUX ARC 1Z 1-240
AUX ARC 2 1-166
AUX ARC 2R 1-240
AUX ARC 2 X 1-240
AUX ARC2Z 1-240
AUX PT 1-166
AUX PT X 1-169
AUX PT Z 1-169
Auxiliary figure data is contradictory. 1-172

ANGLE (0 - 90) 1-148, 1-285, 1-286, 1-287, 1-289, 1-295,
1-296, 1-299, 1-312, 1-319, 1-323, 1-324, 1-325

Axis Direction X 1-114,1-117, 1-120

Axis Direction Y 1-114,1-117, 1-120

Axis Direction Z 1-114, 1-117, 1-120

B
B.BORE 1-212
B.C.BORE 1-212
Back 1-127, 1-344
BACK AMT 1-182
BACKGROUND 1-26, 1-27

ANGLE (0-90) 1-240
ANGLE C 1-225
Angle of tool load reduction of Spinning tool 1-383
Application 1-238
Apply 1-265, 1-267, 1-268, 1-269
APPR.AMT 1-218, 1-221, 1-222, 1-223, 1-224, 1-225,
1-226, 1-228, 1-229, 1-230

APPR.ANG. 1-231
APPR.LEN. 1-231
APPR.RAD. 1-231
APPR.TYPE 1-218, 1-221, 1-222, 1-223, 1-224, 1-225,

1-226, 1-228, 1-229, 1-321, 1-325

Background (Simulator) 1-23,1-24,1-26, 1-27, 1-28, 1-33,
1-38, 1-41, 1-42, 1-52, 1-121, 1-125, 1-138, 1-145

Background and Foreground 1-24

BAR 1-81, 1-82, 1-83, 1-138, 1-145, 1-156, 1-163, 1-176,

APPR.TYPE. 1-303 1-177,1-180, 1-280, 1-290, 1-302, 1-304, 1-307, 1-311, 1-313,
APPR.TYPE/RETR.TYPE 1-229 1-316, 1-318, 1-323, 1-328, 1-331, 1-333, 1-335, 1-337
APPRCH X 1-191 Bar Turning Operation (Face, O.D., |.D., Groove, Thread)
APPRCH Z 1-191 1-275

APPROACH 1-185. 1-300 BAR/FORM 1-156, 1-176, 1-177, 1-179, 1-288, 1-290
Approach Pattern for Workpiece Transfer Axis 1-198 Basic Shape Setting Items for Turning Process 1175
Approaching feedrate 1-383 Batch Copying of Tool Material Data 1-345
APR/RET. 1-218, 1-221, 1-222. 1-223, 1-224. 1-225, Batch Copying of Workpiece Material Data 1-345
1-226, 1-228, 1-229, 1-303 BLANK +X 1-170
ARC 1-222 BLANK +Y 1-170
Arc Cutting and Transfer 1-276, 1-293 BLANK +Z 1-170
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BLANK DIA 1-156, 1-290 C-axis value output on SPINDLEZ - side hole 1-375
BLANK E.FC 1-83, 1-249, 1-284, 1-293 C-axis value output on SPINDLEZ - side milling 1-375
BLANKID.  1-81,1-82, 1-129, 1-138, 1-145, 1-249, 1-280, C-axis value output on SPINDLEZ - slope hole 1-375
1-284,1-293,1-302,1-304, 1-307, 1-311, 1-313, 1-316, 1-318, C-axis value output on SPINDLEZ - slope milling 1-375
1-323, 1-328, 1-331, 1-333, 1-335, 1-337
C-COPIES 1-282, 1-283, 1-306, 1-308, 1-310, 1-315,

BLANK LEN. 1-81, 1-83, 1-129, 1-138, 1-145, 1-249,
1-280, 1-284, 1-293, 1-302, 1-304, 1-307, 1-311, 1-313, 1-316,

1-317, 1-320, 1-322, 1-327, 1-330, 1-332, 1-334, 1-336

1-318, 1-323, 1-328, 1-331, 1-333, 1-335, 1-337 ccw 1-193
BLANK O.D. 1-81, 1-82, 1-129, 1-138, 1-145, 1-249, CENT.HOLE 1-204
1-280, 1-284, 1-293, 1-302, 1-304, 1-307, 1-311, 1-313, 1-316, CENTER 1-164, 1-312
1-318, 1-323, 1-328, 1-331, 1-333, 1-335, 1-337 CENTER C 1326
BLANK SHAPE 1-81, 1-82, 1-88, 1-138, 1-145, 1-1586, — , ,
1170, 1-176, 1-177, 1-179, 1-180, 1-182, 1-249, 1-280, 1-284 Center Chamfering/Milling Automation Function 1-262
1-293, 1-302, 1-304, 1-307, 1-311, 1-313, 1-316, 1-318, 1-323, Center data is contradictory. 1-172
1-328, 1-331, 1-333, 1-335, 1-337 CENTER POINT X 1-269
BLANK SHAPE EDIT 1-82, 1-294 CENTER POINT Y 1-269
BLANK -X 1-170 CENTER POINT Z 1-269
BLANK -Y 1-170 Center Position X 1-114, 1-117, 1-120
BLANK -Z 1-170 Center Position Y 1-114, 1-117, 1-120
BLIND 1-210, 1-283, 1-332 Center Position Z 1-114, 1-117, 1-120
Block 1-120 CENTER R 1-326
Block No. 1-257 CENTER WORK 1-83
BND.AMT. 1-182 CENTER X 1-164, 1-200, 1-219, 1-297, 1-299
BORE DIA. 1-210, 1-348 CENTER Xd 1-325, 1-326, 1-327
BORING 1-212, 1-213, 1-348 CENTER XY/RC 1-326
BTM CORN1 1-149, 1-181 CENTER'Y 1-164, 1-170, 1-200, 1-219, 1-325, 1-326,
BTM CORN2 1-149, 1-181 1-327
BTM F.ALW 1-233, 1-253, 1-306, 1-308, 1-315, 1-317, CENTER Z 1-297, 1-299
1-322, 1-327, 1-330 CENTER. Z 1-250
BTTM DIA. 1-149, 1-290 CENTERING 1184
Buttons for Edltlng 1-34 CHAM.DIM. 1-254
CHAMFER 1-142,1-143, 1-144, 1-146, 1-147, 1-164,
C 1-183, 1-209, 1-233, 1-237, 1-263, 1-282, 1-283, 1-303, 1-3086,
1-308, 1-310, 1-315, 1-317, 1-318, 1-319, 1-322, 1-323, 1-327,
c 1-212 1-330, 1-332, 1-336
C.ANGLE 1-166, 1-222, 1-229 chamfering amount 1-142
Calculating Incomplete Thread Portion 1-291 Change Edit 1-36, 1-79
Cancel 1-42, 1-44, 1-45, 1-46, 1-60, 1-65, 1-66, 1-70, Change Shape 1-92, 1-98, 1-301
1-101, 1-126, 1-127, 1-242 Changing File Names 1-47
C-ANGLE 1-253, 1-282, 1-283, 1-306, 1-308, 1-310, Changing Parameter Settings 1343
1-315, 1-317, 1-320, 1-322, 1-327, 1-330, 1-332, 1-334, 1-336,
1-338, 1-339 CHECK 1-97
CARB. STL 1-138, 1-145, 1-249, 1-263, 1-280, 1-284, CHG. ROT. 1-186
1-293, 1-302, 1-304, 1-307, 1-311, 1-313, 1-316, 1-318, 1-323, CHG.DIAX 1-186
1-328, 1-331, 1-333, 1-335, 1-337 CHG.DPTH 1177, 1238, 1-239
CARBIDE COEFFICIENT 1-347 CHG.FEED 1-177, 1-186, 1-239, 1-324
CAUTIONS ON CYCLE INPUT PROGRAMMING 1-109 CHG.SPD. 1177, 1239
Cautions on Program File Input/Output 1-42 CHME AMT 1-252 1-284 1-285.1-287 1-289 1-297
C-AXIS SYNCHRONIZED 1-184, 1-185 1-298
C-axis value output on SPINDLE2 - cylinder hole 1-375 CHROM. MO 1-263
C-axis value output on SPINDLE2 - cylinder milling 1-375 CHUCK 1-112
C-axis value output on SPINDLE2 - facing hole 1-375

C-axis value output on SPINDLE2 - facing milling 1-375

VF-NL_C-BOPLEN



INDEX

Page

CHUCK WORK 1-83, 1-138, 1-145, 1-249, 1-280, 1-284,
1-293, 1-302, 1-304, 1-307, 1-311, 1-313, 1-316, 1-318, 1-323,
1-328, 1-331, 1-333, 1-335, 1-337

Page
Coordinate Setting 1-109

Coordinates Alignment (3/3) 1-268, 1-269, 1-270

COPY 1-200, 1-201, 1-202, 1-203, 1-204, 1-205, 1-206,

CHUCK WORK/CENTER WORK 1-83 1-207, 1-208, 1-219, 1-221, 1-222, 1-223, 1-224, 1-225, 1-226,
CHUCK.DIA 1-130 1-228, 1-229, 1-301, 1-321
CHUCK/CENTR 1-138, 1-145, 1-249, 1-280, 1-284, Copy and Paste 1-69

1-293, 1-302, 1-304, 1-307, 1-311, 1-313, 1-316, 1-318, 1-323,
1-328, 1-331, 1-333, 1-335, 1-337

COPY ANGLE 1-282, 1-306, 1-308, 1-310, 1-317, 1-320,
1-322, 1-327, 1-332, 1-334

CHUCKING DIA 1-237 COPY NUM 1-164, 1-327
CIRCLE 1-220 COPY ST No. 1-165, 1-170, 1-326, 1-327
Circular Cutting (Y-Axis Specifications) 1-278, 1-328 CORNER 1 1-149. 1-245.1-290
Circular Cutting (Y-axis Specifications): When Performing CORNER 2 1-149. 1-245.1-290
Spot Facing or Chamfering by Using Circular Cutting (Method ’ ’
in Which Spot Facing is Output as Circular Cutting, and Posi- CORNER 3 1-245
tioning is Output as C-axis Operation) 1-279, 1-330 CORNER 4 1-245
Clamp Diameter 1-117 CORNER C 1-158, 1-159, 1-161, 1-162, 1-164, 1-171,
Clamp Length 1-117 1-181, 1-218, 1-224, 1-225, 1-227
CLAMP M 1-254 Corner Cutting from Bar (Y-Axis Specifications) 1-279,

1-332
CLEAR.AMT 1-338, 1-339

CORNER D 1-181
CLEARNC 1 1-232

CORNER F 1-181
CLEARNC 2 1-190

corner figure 1-142
CLEARNC X 1-191

CORNERR 1-158, 1-159, 1-161, 1-162, 1-163, 1-171,
CLEARNC Z 1-183, 1-191, 1-293 1-181, 1-218, 1-224, 1-225, 1-227, 1-321
Close 1-42, 1-44, 1-45, 1-46, 1-127 CORNER R1 1-218. 1-224. 1-225
Closed Position 1-117 CORNER R3 1-224
Closing Program Files 1-42 CORNER R4 1-218. 1-225
CMDZ 1-190 COUNT 1-181, 1-207, 1-303
CNT GROOVE 1-158, 1-163 Count 1-117
Code History 1-257 COUNT C 1-253
COLOR 1129 COUNT X 1-219
COLS LATE 1-206 CR.CCW 1214, 1-263
COLS LONG 1-206 CR.CW 1-213, 1-263
Comment 1-99 Create Jaw 1-102
COMMON SETTING 1-88, 1-155, 1-156, 1-157, 1-158, CREATING AND MANAGING FILES 1-37
1-177, 1-179, 1-180, 1-182, 1-192, 1-260

- Creating New Program 1-51, 1-77

Common Setting 1-40, 1-74,1-77,1-78, 1-80, 1-81, 1-82, - — -
1-83, 1-88, 1-102, 1-104, 1-138, 1-238, 1-239, 1-241, 1-249, Creating Program by Splitting Material Shape 1-156
1-284, 1-293, 1-302, 1-304, 1-307, 1-311, 1-313, 1-316, 1-318, Creating Program for Soft Jaw Shaping 1-101
1-323, 1-328, _1 -331, 1-333, 1-335, 1-337 Creating Program from Soft Jaw Shaping Menu 1-102
Com.mon Setting Screen 1-81 Creating Program from Turning Process Menu 1-102
Confirm 1-43,1-45,1-49, 1-71, 1-72, 1-242 CREATING PROGRAMS USING CYCLE INPUT 1-74
CONTOUR 1-92, 1-240 CREATING PROGRAMS USING DIRECT INPUT 1-61
CONTOUR GROOVE 1-88 CT ALW 1-232, 1-247, 1-306, 1-308, 1-315, 1-317, 1-320,
CONTOUR Screen 1-88 1-330, 1-334
Contour Shape 1-94, 1-301 CT CHG.X 1-177, 1-239
Contour Shape Elements Selection and Setting Items CT DEP 1-235
1-161 CT WID 1-235
COOLANT 1-193 CuUT 1-101, 1-189, 1-190, 1-210, 1-234, 1-241
Coolant Setting for Each Workpiece Material 1-155 Cut 1124
COOLNT 1-216 Cut and Paste 1-69
COORDI SYS. 1-200 CUT DEP. 1-189, 1-241
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CUT DEPTH 1-237 Cycle Input MM Feature 1-349
CUT DIR 1-142,1-143, 1-144, 1-146, 1-147,1-148, 1-163, Cycle Input Parameters 1-343
1';;2 11'1232 11'1332‘ 11'2;'1(2 11'2;% 11'2:?27;;252"11_289’ 1-297, Cycle Input Program Creation/Edit Flow 1-74
cuT I,DIR . : . 1 182 1 251 1.252. 1-253 Cycle Input Program Edit Screens 1-74
CUT FC X : . . 1334 Cycle Input Program Screens Structure 1-74
CUT FEED 1-345. 1.346. 1.397 Cycle Input Programming for Spindle 2 Operation 1-109
CUT OFF . . 1-185 CYCLE INPUT TYPICAL PROGRAM EXAMPLES 1-280
CUT POS 1325 Cycle Input Using Screen Keyboards 1-104
: Cycle Manager 1-56, 1-57, 1-58, 1-60, 1-80, 1-99, 1-102,
CUT POS.Z 1-185 1-125, 1-138, 1-142, 1-249, 1-284, 1-293, 1-301, 1-302, 1-304,
CUT PROCESS 1-237 1-307,1-311,1-313, 1-316, 1-318, 1-323, 1-328, 1-331, 1-333,
CUT SEL. 1-183 1-335, 1-337
CUT SPD 1-189 CYCLE MENU 1-138, 1-143, 1-238, 1-239, 1-250, 1-251,
1-252, 1-253, 1-281, 1-282, 1-286, 1-288, 1-290, 1-296, 1-298,
CUT TYPE 1-182,1-183, 1-219, 1-221, 1-222,1-223, 1-300, 1-303, 1-305, 1-308, 1-309, 1-311, 1-314, 1-316, 1-318,
1-224, 1-225, 1-226, 1-228, 1-229, 1-246, 1-321 1-319, 1-320, 1-321, 1-323, 1-324, 1-325, 1-328, 1-331, 1-333,
CUT WID% 1-181 1-335, 1-337
CUT Z 1-232 Cycle Menu 1-84
CUT. DEP. 1-232, 1-253, 1-306, 1-308, 1-315, 1-317, Cycle Menu Screen 1-84
1-320, 1-322, 1-327, 1-330 Cycle Menus 1-86
CUT.ALLW 1-338, 1-339 Cycle Parameter 1-270
CUT.LEN. 1-129 Cycle Parameters 1-155, 1-343
CUT.LMT 1 1-246 Cycle Set  1-60, 1-74, 1-77, 1-78, 1-83, 1-84, 1-102, 1-104,
CUT.LMT.2 1-246 1-125, 1-136, 1-138, 1-236, 1-238, 1-239, 1-241, 1-250, 1-286,
1-295, 1-302, 1-304, 1-307, 1-311, 1-313, 1-316, 1-318, 1-323,
CUT.WIDTH 1-246 1-328, 1-331, 1-333, 1-335, 1-337
CUTOF CNF 1-185 Cycle Set Screen 1-84
CUTOFF 1-184 CYL.INTRP 1-158, 1-189, 1-232
Cutting Conditions 1-343 CYLINDER 1-232, 1-253
gg)tm:)g)Condmons for Turning Process (TURNING CU'I'1_344 Cylinder 1-120, 1-232
CUTTING DEPTH 1-182
Cutting depth 1-343, 1-348 D
CUTTING PROCESS 1-262 D 1-212, 1-234
Cutting Setting 1-95, 1-96, 1-99, 1-102, 1-103, 1-104, Date 1-48
1-108, 1-139, 1-142, 1-147,1-148, 1-210, 1-211, 1-232, 1-234, DCTL CST 1-81, 1-263
1-236, 1-239, 1-240, 1-241, 1-246, 1-247, 1-250, 1-251, 1-252,
1-253, 1-254, 1-261, 1-262, 1-263, 1-270, 1-271, 1-282, 1-283, Default Data Feature 1-155, 1-237, 1-343, 1-344, 1-345,
1-288, 1-290, 1-296, 1-298, 1-300, 1-301, 1-302, 1-303, 1-306, 1-350
1-308, 1-310, 1-312, 1-315, 1-317, 1-319, 1-320, 1-322, 1-324, Default Data Feature Table (MappsConfig Setting) ~ 1-350
1-327, 1-330, 1-332, 1-334, 1-336, 1-338, 1-339, 1-348 Defining Basic Shapes 1-97
CUTTING TIME 1131 Defining Contour Shape in Contour Screen 1-87
cw 1-193, 1-253 Defining Contour Shapes 1-91
CYCL OUT 1-82,1-176, 1-180, 1-181, 1-182, 1-186,
1-239, 1-240, 1-288, 1-290, 1-324 DELETE 1-128
CYCLE 1-211, 1-236, 1-336 Delete 1-69
Cycle 1-53, 1-78, 1-102, 1-103, 1-139, 1-140, 1-143, DELETE ALL 1-128
1-146, 1-148, 1-238, 1-239, 1-250, 1-251, 1-252, 1-253, 1-264, Delete Tooling 1-128
1-281, 1-282, 1-286, 1-288, 1-290, 1-296, 1-298, 1-300, 1-303, Deleting Files 147
1-305, 1-308, 1-309, 1-311, 1-314, 1-316, 1-318, 1-319, 1-320,
1-323, 1-324, 1-328, 1-331, 1-333, 1-335, 1-337, 1-338, 1-339 DEP. PNT 1-184, 1-250
CYCLE INPUT 1-109 DEPTH 1-130, 1-163, 1-247, 1-311, 1-312
Cycle Input 1-109 Detail 1-82, 1-91, 1-97, 1-99
Cycle Input INCH Feature 1-349 Detail ltems on COMMON SETTING Screen 1-156
Detailed Information on Turning Process 1-193
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Detailed Machining Parameter Feature 1-103, 1-110,
1-163, 1-185, 1-199, 1-215, 1-236, 1-237, 1-261, 1-262, 1-263,
1-343, 1-344, 1-374, 1-396

Detailed Machining Parameter Feature Table (MappsConfig

Setting) 1-374
Details of Buttons 1-121
DETAILS OF COMMON SETTING 1-155

DETAILS OF CYCLE MENU AND SHAPE SETTING
1-158

Page
DRILL 1-213
DRILL DIA 1-208, 1-212, 1-282, 1-310
DRILLING 1-212, 1-347
Dummy Shape 1-171
Duplicating Files 1-47
DWELL 1-190
DXF Impor 1-264
DXF Import Function (Option) 1-263
E 1-212

E.FC ALW 1-81, 1-83, 1-138, 1-145, 1-280, 1-290, 1-302,
1-304, 1-307, 1-311, 1-313, 1-316, 1-318, 1-323, 1-328, 1-331,
1-333, 1-335, 1-337

Eccentric Pin Machining (Y-Axis Specifications) 1-279,
1-337

Edit Process 1-40, 1-138, 1-145
Edit Window 1-26, 1-27, 1-349
Edit Work Piece 1-158, 1-249, 1-284
Editing Existing Program 1-51, 1-78
Editing Header 1-58
Editing Programs Using MDI Function 1-134
Editing Words in Program Input Area 1-67
EFFCT.DEP 1-190, 1-209, 1-250, 1-282, 1-283, 1-310,
1-332, 1-336

Effect.Len 1-348
EJECT PNT 1-187
END 1-162
END C 1-311, 1-312
END DIA. 1-185
END FACE 1-180
End Face Drilling and Tapping (M, MC Type, And Y-axis
Specifications) 1-275
END M1 1-216
END M2 1-216
End point data is contradictory. 1-172

END X 1-144, 1-147, 1-148, 1-170, 1-240, 1-245, 1-249,
1-251,1-284, 1-285, 1-286, 1-287, 1-289, 1-294, 1-295, 1-297,
1-298, 1-299

END Xd 1-305, 1-306, 1-325, 1-326

ENDY 1-170, 1-305, 1-325, 1-326

Details of File Selection Screen 1-47
Details of Main Screen 1-52
DETAILS OF SIMULATION DRAWING 1-242
Development File 1-343, 1-347
DIA. 1 1-149, 1-290
DIA. 2 1-149, 1-290
DIA.CYL. 1-254
DIAMETER 1-245
DIR.ARC 1-246
DIREC. 1-235
Direct Input 1-53, 1-61
Direct Input-Edit 1-61, 1-63, 1-66, 1-71, 1-72
Direct Input-Edit Screen 1-61
DIRECTION 1-184, 1-300
Direction data is contradictory. 1-172
DISPLACE 1177
DISPLACE1 1-206
DISPLACE2 1-206
Display Change 1-123
Displaying Common Setting Screen 1-80
Displaying Contour Screen 1-88
Displaying Cycle Set Screen 1-83
Displaying File Browser Screen 1-38
Displaying Main Screen 1-52
Displaying Next Screen 1-108
Displaying Screen for Existing Program 1-61
Displaying Screen for New Program 1-61
Displaying Thread Help Data 1-270
Displaying/Moving Cursor 1-105
DIV.ANG. 1-246, 1-254, 1-338, 1-339
DOWN 1-159, 1-160
DOWN PT X 1-218, 1-221, 1-222, 1-223, 1-224, 1-225,
1-226, 1-228, 1-229, 1-325

DOWN PTY 1-218, 1-221, 1-222, 1-223, 1-224, 1-225,

1-226, 1-228, 1-229, 1-321, 1-325

END Z 1-142, 1-143, 1-144, 1-146, 1-147, 1-148, 1-240,
1-245, 1-249, 1-250, 1-251, 1-252, 1-285, 1-286, 1-287, 1-288,
1-289, 1-294, 1-295, 1-297, 1-298, 1-299, 1-300, 1-301, 1-312,
1-319, 1-324

DOWN PT Z 1-218, 1-221, 1-222, 1-223, 1-224, 1-225,
1-226, 1-228, 1-229, 1-321

DOWN TYPE 1-218, 1-221, 1-226, 1-228, 1-321
DOWN-CUT 1-219, 1-321
DPTH-FIX 1-183
Drawing for Tool Offsetting 1-244

endface 1-136
Endface Hole Machining, Tapping (M, MC, Y-Axis

Specifications) 1-280
ENDMILL D 1-348
Enter 1-47, 1-63, 1-67, 1-135

Example of Semi-Finishing in GENERAL Process 1-240
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Example of Using Detail Items CHG.DPTH (Changing Cutting FIN. ALLOW. 1-237
Depth) and R.CT COPY (Copying Type in Rough Cutting) FIN. ALW 1-210. 1-232. 1-334
1-238 . ’ .
- - FIN. T-CODE 1-237
Example of Using Detail tems CYCL OUT (Cycle Output) and
NOSE RAD (Automatic Nose Radius Compensation) FIN. TOOL 1-176
1-239 FIN. TYPE 1-176
Example Program for H.S.CANNED CYCLE Process FIN.ALLOW 1-139, 1-142, 1-251, 1-296, 1-301, 1-348
1-248 FIN.PERIF.SPD 1-344
Examples of Alarms in Contour Shape Definition 1-173 FIN.SP SPEED COE 1347
EXCESS 1-218, 1-221 FINISH 1-190
Execute 1-127,1-128 FINISH FEED 1-237
EXECUTING PROGRAMS 1-132 FINISH REVERSE 1-178. 1-240
EXECQTIN(? PRO_GRAMS USING MDI 1-134 FINISH TYPE 1-139, 1-142, 1-239, 1-251, 1-252, 1-288,
Executing Simulation 1-125 1-290, 1-296, 1-298, 1-300, 1-301, 1-302, 1-312, 1-319, 1-324
Exponential Interpolation 1-244 FINISHING TOOL 1-139, 1-142, 1-239, 1-251, 1-252,
1-288, 1-290, 1-296, 1-298, 1-300, 1-301, 1-302, 1-312, 1-319,
1-324
F -
Fit View 1-124
F.ALW X 1-239, 1-251, 1-252, 1-288, 1-290, 1-298, 1-300, FIXTURE 1-113
1-301, 1-302, 1-319, 1-324
FLAT END 1-210
F.ALW Z 1-239, 1-251, 1-252, 1-288, 1-290, 1-298, 1-300, - -
1-301, 1-302, 1-319, 1-324 Flow from Creation to Execution of Programs 1-23
F END X 1-296, 1-301 Flow of Program Creation 1-51
F PRIOR. 1-178, 1-239, 1-324 Flow of Program Restart 1-255
F START X 1-296, 1-301 I:o;g;e automatic deployment of the development data.
FACE 1-196
Foreground (Executor) 1-23, 1-24, 1-27,1-28, 1-34, 1-38,
FACE (W-FACE) 1-82, 1-88, 1-139 1-41, 1-42, 1-52, 1-150
FACE ALLOW. 1-129 FOREGROUND EDIT 1-27, 1-132, 1-133, 1-151
Face Notching (MC Type and Y-Axis Specifications) FOREGROUND RUN 1-132, 1-133, 1-151, 1-256
1-276, 1-304
FORM 1-156, 1-176
FACE RGH FEED 1-344
FORWARD 1-142, 1-143, 1-144, 1-146, 1-147, 1-148,
Face Z 1-282, 1-283, 1-315, 1-330, 1-332, 1-336 1-240, 1-252, 1-287, 1-288, 1-289, 1-297, 1-298, 1-299, 1-300,
Failed to set the cutting conditions automatically. 1-211, 1-319, 1-323, 1-324
1-234, 1-247 Forward 1-265, 1-268, 1-269
Feature Config 1-349 (FREE) 1-190
FEED 1-189, 1-233, 1-235, 1-345 FREE CONTOUR 1-88, 1-170, 1-216
FEED 1 1-189 FREE FORM  1-82, 1-83, 1-88, 1-109, 1-163, 1-249, 1-293
FEED 2 1-189 FREE PATH 1-88, 1-216
FEED1 1-163, 1-233, 1-378, 1-381 Full Screen 1-124
FEED2 1-163, 1-233, 1-378, 1-381 Further expansion is not possible. 1-173
FEED3 1-139, 1-142, 1-143, 1-144, 1-146, 1-147, 1-148,
1-163, 1-233, 1-240, 1-378, 1-382 G
FEED4 1-163, 1-233, 1-378, 1-382
FEED5 1-163, 1-233, 1-378, 1-382 GO Path 1-124
FEED6 1-163, 1-233, 1-378, 1-382 G70 1-288
File Browser  1-18, 1-28, 1-37, 1-38, 1-39, 1-40, 1-41, 1-42, GT71 1-290
1-43, 1-44, 1-45, 1-46, 1-47, 1-48, 1-51, 1-52, 1-71, 1-132, G73 1-288
1-138, 1-145, 1-151, 1-155, 1-343, 1-344, 1-349 G83.5 (Endface) 1-212
File Browser Screen 1-37 G83.6 (Endface) 1-213
File Types 1-37 G87.5 (Side face) 1-212
Filter Display of Files 1-48 G87.6 (Side face) 1213
FIN SURF SPD 1-237
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G508 1-83, 1-138, 1-145, 1-192, 1-249, 1-280, 1-284, HELICAL CCW 1-214
1-293, 1-302, 1-304, 1-307, 1-311, 1-313, 1-316, 1-318, 1-323, HELICAL CW 1-214
1-328, 1-331, 1-333, 1-335, 1-337
Helical Machining (Y-Axis Specifications) 1-279, 1-334
G53X 1-157, 1-238
HL.CW 1-336
G53X/G53Z 1-157
HOLE 1-86
G532 1-157, 1-238
HOLE DIA. 1-347
G54 1-138, 1-145, 1-250, 1-280, 1-286, 1-295, 1-302, — -
1-304, 1-307, 1-311, 1-313, 1-316, 1-318, 1-323, 1-328, 1-331, Hole Machining Process Menu List 1-399
1-333, 1-335, 1-337 <Hole machining> Uni-Directional Positioning 1-352
G55 1-300 Hole Process Hole Store Format(Mitsubishi) 1-392
G98 1-212 Hole Sub Program Call Process, M98 Format(Mitsubishi)
G99 1-212 1-392
GEAR RNG 1-193, 1-378 HOLES 1-204, 1-281, 1-283, 1-331
GENERAL 1-139, 1-158, 1-163, 1-240, 1-396 HOLES 1 1-202, 1-203
General Machining of Stepped Material (O.D., I.D., Groove, HOLES 2 1-202, 1-203
Thread) 1-275, 1-284 HOLES 6 1-202, 1-203
General process: Extended amount of approach (Line) HOLES A 1-205, 1-206, 1-309
1-382 . HOLES B 1-205, 1-206, 1-309
ie;;zral process: Extended amount of escape (Line) HORIZONTAL LINE 1142, 1-163
GeneralFeature 1-60, 1-125 How to Create Programs by Cycle Input 1-77
Geometry 1-114, 1-117, 1-120 How to Create Programs by Direct Data Input 1-66
Geometry Type 1-114, 1-117, 1-120 How to Create Programs by Guidance Data Input 1-63
GRAY CST 1-81, 1-263 How to Display VPS Screens 1-26
GRIPP B 1-185, 1-300 How to find thread length 1-292
GROOVE 1-85, 1-189 HSD-F 1-212
groove 1-136
Groove End Face Cutting 1-195 I
Groove Finishing 1-195 | 1-212, 1-336
Groove O.D. and Groove |.D. 1-194 | POINT 1-209, 1-232, 1-247, 1-253, 1-254, 1-282, 1-283,
GRV DEPTH 1-303 1-306, 1-308, 1-310, 1-315, 1-317, 1-320, 1-322, 1-327, 1-330,
1-332, 1-334, 1-336
GRV.DIR. 1-246
I.D. 1-88, 1-136, 1-180, 1-196, 1-301
Guidance Functions 1-63
I.D. RGH FEED 1-344
GUIDE 1-97
ID 1-189, 1-234
Guide 1-63, 1-66
ID ST.Pnt 1-348
H IMAGIN. TL NOSE 1-129
Imaginary Axis Interpolation 1-244
H 1-189, 1-211, 1-234 Import 1-43, 1-45
H. S. Canned Cycle Process Menu List (Option) 1-403 Importing Shapes 1-267
H.S.CANNED CYCLE 1-245, 1-246, 1-247, 1-248 IN FEED % 1-184
H.S.Canned Cycle 1-87, 1-245 IN FINAL PATH ONLY 1-179
H.S.CANNED CYCLE (OPTION) 1-245 IN.ANGLE 1-205, 1-206, 1-207, 1-309
Handling Error Messages 1-175 Inch/Metric Switching 1-244
HEAD1 1-382 INCLINED ANGLE 1-246
Head1 1-44 INCLINED LINE 1-163, 1-240
Height 1-117 Incomplete Thread Portion 1-197
HELI.PTCH 1-218, 1-221, 1-226, 1-228 Init. 1-242
HELI.RAD. 1-218, 1-221, 1-226, 1-228 Initialize Order 1-35, 1-55, 1-145, 1-150
HELICAL 1-218 InitializeOrderDialogOmission 1-60, 1-125

VF-NL_C-BOPLEN



INDEX

Page Page
Inner Diameter 1-114 M
Inputting/Outputting Program Files 1-42
putting/Outputting Prog i M 1.957
Insert 1-64, 1-66
M CODE 1-66, 1-216, 1-236, 1-248
INTERFER. 1-233, 1-306, 1-308, 1-315, 1-317, 1-322,
1-327, 1-330 Moo 1-216
INV.AX ANG 1-165, 1-170, 1-326 Mo1 1-216
INVERSED SPOT FACING 1-214 M198 1-48, 1-49
Involute Interpolation 1-244 M198 Call 1-38,1-43
Machine Setup 1-112, 1-113
J Machine Setup Screen 1-112
Machining Data Setting Screen 1-96
J 1-212 MACHINING MENU 1-300
JAW 1113 MACHINING MENU LIST 1-399
JAW DEPTH 1-237 Machining Operation 1-53
Jaw Setting 1-122,1-126 Machining Using C-Axis Cylindrical Interpolation Function
JAW SETTINGS 1-130 1-277,1-310
JAW WIDTH 1-237 Managing Files 1-47
Manual Program Restarting Procedure 1-256
K Mapps Config 1-349
K 1-212 MAPPS CONFIG SETTING 1-261, 1-262, 1-349
KEY WIDTH 1-254 MAPPS Config Setting 1-55, 1-60, 1-125, 1-343, 1-349
MappsConfig 1-60, 1-125
L Material Registration 1-155, 1-343
MAX. DIAMETER 1-269
L SHAPE 1-223 MAX. SPINDLE SPEED 1-347
L SHAPE 2 1-223, 1-224 MAX REMOV.AMT 1-347
[Lathe] 1-375 MDI 1-23, 1-24, 1-27
Layer Name 1-267 MDI Clear 1-135
LEAD 1-149, 1-182, 1-183, 1-291 MDI Clear/MDI Restore 1-135
LEFT 1-159, 1-160, 1-297 MDI EDIT 1-134, 1-257
LEFT Z 1-149, 1-290 MDI Mode 1-27
LENGTH 1-163, 1-202, 1-221, 1-226, 1-246, 1-253, 1-303, R
1-308, 1-314, 1-317, 1-320 MDI Restore 1135
Message 1-349
Length 1-114, 1-117
METRIC 1-283
LENGTH (X) 1-240
MILD STL 1-81, 1-263
LENGTH (2) 1-240
MILLING 1-86, 1-88, 1-158, 1-170, 1-253
LENGTH A 1-130, 1-205, 1-217, 1-223, 1-225, 1-309,
1-321, 1-333 Milling (Y-Axis Specifications) 1-313
LENGTH B 1-130, 1-205, 1-217, 1-223, 1-225, 1-309, Milling (Y-Axis Specifications): When Machining with a Z-Axis
1-321, 1-333 Rotary Tool 1-277
LENGTH C 1-130 Milling (Y-Axis Specifications): When Machining with an X-Axis
Rotary Tool 1-278
LENGTH D 1-130
- - Milling Conditions 1-346
Length data is contradictory. 1-172
MILLING CUT COND. 1-346
LIMIT VALUES IN CYCLE INPUT SYSTEM 1-405
Milling Process Machining Menu List 1-401
LINE 1-221, 1-231
MIN. DIAMETER 1-269
LINE-ARC 1-231
- - — MIN.DIA. (minimum diameter) 1-192
List of Alarm Messages during Contour Shape Definition
1-171 MIN.WID. 1-181, 1-182
LNG.SLOT 1-254 MIRROR COPY 1-170
Moving Selected Item 1-107
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M-TAP 1-347 0.D. RGH FEED 1-344
[O.D., I.D., FACE] Approach and retract extension for line
symbol 1-396
N
OD ST.Pnt 1-348
N Number 1-257 OFF 1-183, 1-200, 1-219, 1-239, 1-261, 1-300, 1-303,
N Search 1-124, 1-133, 1-242 1-310
Name 1-48 Offset Value 1-111
NC Code Edit 1-40, 1-59, 1-60 oK 1-18, 1-47, 1-49, 1-50, 1-51, 1-53, 1-54, 1-55, 1-57,
NG Program File 143 1.72 1-58, 1-59, 1-60, 1-63, 1-67, 1-77, 1-78, 1-102, 1-113, 1-125,
— 1-126, 1-127, 1-138, 1-145, 1-171, 1-175, 1-208, 1-248, 1-250,
NC Specification Parameter Feature 1-110 1-261, 1-268, 1-269, 1-280, 1-286, 1-295, 1-302, 1-304, 1-307,

NC Specification Parameter Feature Table (MappsConfig
Setting) 1-386

1-311,1-313, 1-316, 1-318, 1-323, 1-328, 1-331, 1-333, 1-335,
1-337, 1-343, 1-345, 1-346

NCSpecification Parameter Feature 1-103, 1-110, 1-157,
1-180, 1-183, 1-186, 1-187, 1-188, 1-216, 1-343, 1-386

OMIT 1 1-200, 1-201, 1-202, 1-203, 1-204, 1-205, 1-206,
1-207, 1-232

NCSpecificationParameter 1-238 OMIT 6 1-200, 1-201, 1-202, 1-203, 1-204, 1-205, 1-206,
NO FINISH 1-163 1-207, 1-232

ON  1-82,1-176,1-178,1-180, 1-183, 1-184, 1-185, 1-186,
No OF TH 1-209 1-240, 1-253, 1-288, 1-290, 1-324
NO RELATION 1-324, 1-325 ON INV. X 1165, 1-170
NO RELATIONS 1-142, 1-143, 1-144, 1-146, 1-147,
1-148, 1-252, 1-284, 1-285, 1-286, 1-287, 1-288, 1-289, 1-294, ON INV. Xd 1-326
1-295, 1-297, 1-298, 1-299, 1-305, 1-306, 1-311, 1-312, 1-324, ON INV. Y 1-165, 1-326
1-325, 1-326, 1-327 ONCE 1251
No. 1-348 One Column 1-132
No. OF TH 1-209, 1-347 Open 1-44, 1-45, 1-46, 1-71, 1-72, 1-95, 1-265
NOMINAL 1-209, 1-347 OPEN FACE 1325
Nominal 1-348 OPEN POCKET 1-229, 1-230, 1-384, 1-385
NOMINAL D 1-209, 1-250, 1-283 Open Pocket: Free Contour (Option) 1-278, 1-322
NOMINAL D/NOMINAL 1-209 Open Position 1117
NOMINAL DIA. 1-347 Opening Program Files 1-41
NONE 1-149, 1-160, 1-161, 1-209, 1-233, 1-249, 1-250, Order of Appear. 1.257
1-282, 1-283, 1-303, 1-306, 1-308, 1-315, 1-317, 1-319, 1-321,
1-322, 1-325, 1-327, 1-330, 1-332, 1-336 OTHER 1-131
None 1-114, 1-117, 1-120 OTHER ARCS 1-164
NORM LINE 1-230 Other MDI Functions 1-135
NORMAL ROTATION 1-300 Other than 0: value of Safe Z point (10000: 10 mm/1 inch)

1-383
NOSE ANG 1-129

OUT FEED 1-184
NOSE RAD 1-129, 1-239, 1-240

Outer Diameter 1-114
NOSE RAD. 1-178, 1-240, 1-261

OUTPUT  1-199,1-201, 1-202, 1-203, 1-204, 1-205, 1-206,
NPT 1-347 1-217, 1-221, 1-223, 1-224, 1-225, 1-226, 1-228, 1-229, 1-281,
N-Search 1-133 1-283, 1-306, 1-314, 1-325, 1-329, 1-331, 1-335
NUM.FACES 1-254 OVERVIEW OF PROGRAM EXAMPLES 1-275
NUMBER 1-130 OVERVIEW OF PROGRAMMING 1-51
NUMERIC PAD 1-64, 1-65 OVRHNG.X 1-189
NURBS Interpolation 1-244 OVRHNG.Z 1-189

(@)

o.D. 1-88, 1-136, 1-142, 1-180, 1-195, 1-251, 1-301 P 1-212, 1-336
0.D. Key Groove Cutting (M, MC Type, and Y-Axis P.ANG 1 1-203
Specifications) 1-276, 1-302 P.C.DIA. 1-210, 1-303
OD.LEFT 1-261 P.HL CHMF 1-210, 1-332, 1-336
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P.SD 1-345 PRE-HOLE 1-208, 1-210, 1-282, 1-283, 1-310, 1-332,
PAGE DOWN 1-242 1-336
PAGE UP 1.242 I:R;E;/ R 1-160, 1-161, 1-305, 1-306, 1-311, 1-312, 1-326,
PARAM.FEED 1-163 PREV. REL 14711472
Parameter Settings 1122 PREV.REL. 1-142, 1-143, 1-144, 1-146, 1-147, 1-148,
Parametric Input 1-114,1-117 1-161, 1-174, 1-240, 1-249, 1-250, 1-252, 1-284, 1-285, 1-286,
PASS X1 1-191 1-287, 1-288, 1-289, 1-294, 1-295, 1-297, 1-298, 1-299, 1-300,
PASS X2 1-191 1-305, 1-306, 1-311, 1-312, 1-319, 1-324, 1-325, 1-326, 1-327
PASS Z1 1-191 Procedure for Changing Approach Distance 1-261
PASS 72 1191 Procedure for Changing Cycle Parameter Settings 1-343
Path 1-124 Procedure for Changing MAPPS Config Setting 1-349
PATH CHORD HEIGHT 1-243 Procedure for Extending Approach Distance 1-261
PCKT ANG 1-129 Procedure for Jaw Data Setting 1-126
PECK 1-213 Procedure for Tool Data Setting 1-127
PECK AMT 1-236 Procedure for Workpiece Data Setting 1-126
PECK-F 1-213 Process Selection 1-84
PERIPH. (m/min) 1346 Process View 1-53, 1-59, 1-60, 1-61
PHASE SYNCHRONIZED 1-185 Process View and NC Code Edit 1-59
PIN 1-189, 1-232 Program 1-26, 1-27, 1-38, 1-71, 1-73
PITCH 1-209, 1-283, 1-347 PROGRAM CHECKING IN SIMULATION 1-121
Pitch 1-348 Program Execution Procedure 1-132
PITCH 1 1-202, 1-206 Program File Input from USB Memory 1-43
PITCH 2 1-202, 1-206 Program File Output to USB Memory 1-46
PITCH 6 1-202 Program Files 1-39
PITCH ANG 1-164, 1-200, 1-207, 1-219, 1-303 Program Name 1-59
PITCH ANGLE 2 1-203 PROGRAM RESTART FUNCTION (OPTION) 1-255
PITCH ANGLE 6 1-203 ProgramFeature 1-60, 1-125
PITCH X 1-219 PTCH ANG 1-327
PITCHY 1-219 PULL AMT 1-185
PLUNGE 1218, 1-321 PULL OUT 1-184, 1-185, 1-300
POCK. CALC. TYPE 1-243 PUSH-CONF 1-186, 1-198
POCKET 1-170, 1-190 PUSH-RET 1-186
POCKET WITH ISLAND 1-229, 1-230, 1-384, 1-385
POINT 1 C 1-201 Q
POINT 1 R 1-201 Q 1-212
POINT 1 X 1-200, 1-335
POINT 1Y 1-200, 1-335 R
POINT 7€ 1-201 RPT. 1-211, 1-236
POINTTR 1-201 R.CT COPY 1-179, 1-238, 1-239, 1-324
POINT 8 X 1-200 R.END X 1-176, 1-296, 1-301
POINTS ¥ 1-200 R.END Z 1-176, 1-239
Polygon Machining 1-244 REND Z (%) 7
PRC AREA 1-262 R.START X 1-296, 1-301
I;’_zféDlA. 1-209, 1-212, 1-283, 1-332, 1-336, 1-347, RADARG 1246
PRE DPTH 1209, 1283, 192,186 10077000 e | s 1207, 1.299, 1021, 1026, 1626,
PRECAST 1-81, 1-82, 1-83, 1-88, 1-109, 1-156, 1-177, 1-320, 1-331, 1-338, 1-339
1-288

Radius data is contradictory. 1-172
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RAMPING 1-253 Rewinding Program 1-133
Range Selection 1-68 RGH FEED 1-344
RAPID TRV. 1-247 RGH PERIF.SPD 1-344
RC 1-201, 1-202, 1-203, 1-204, 1-205, 1-206, 1-217, RGH SURF SPD 1-237
1-220, 1-221, 1-222, 1-223, 1-225, 1-226, 1-227, 1-229, 1-246 RGH TOOL 1-176. 1-180
REAM.DIA. 1-209 RGH. T-CODE 1-237
REAMER D. 1-348 RIGHT 1-159, 1-300, 1-326
REAMING 1-212,1-348 RIGHT SIDE CUTTING 1-325
Ref.Dia. 1-348 RIGHT Z 1-245
REF.LEN. 1-246 RING REM. 1-245, 1-251
Ref.Lng 1-348 RING X 1-251
REF.PNT 1-204, 1-205, 1-217, 1-221, 1-223, 1-224, RING Z 1-251
1-226, 1-308, 1-309, 1-314, 1-317, 1-320, 1-321, 1-333
ROT. DIR. 1-219, 1-226, 1-228
REF.PNT X 1-201, 1-202, 1-203, 1-204, 1-205, 1-206,
1-217, 1-220, 1-221, 1-222, 1-225, 1-227, 1-246, 1-281, 1-283, ROT.DIR 1-193
1-314, 1-315, 1-329, 1-331 ROTAT 1-235
REF.PNT Y 1-201, 1-202, 1-203, 1-204, 1-205, 1-2086, ROTATE DIR. 1-237
1-217,1-220, 1-221, 1-222, 1-223, 1-225, 1-226, 1-227, 1-229, .
1-246, 1-254, 1-281, 1-283, 1-308, 1-309, 1-314, 1-317, 1-320, Rotation 1-114,1-117, 1-120
1-321, 1-329, 1-331, 1-333 ROTATION DIREC 1-184, 1-193, 1-221, 1-300
REF.PNT Z 1-217,1-220, 1-221, 1-222, 1-223, 1-225, ROTATION DIREC. 1-163
1-226, 1-227, 1-229, 1-254, 1-308, 1-309, 1-317, 1-320, 1-321, ROUGH 1-190
1-333
ROUGH CUTTING TOOL 1-288
Referring to/Editing Existing Programs 1-70
ROUGH FEED 1-237
REG.POLY 1-227
- ROUGH/FINISH 1-190
Register Contour Shapes 1-93
ROUGH/FINISH - REVERSE 1-178, 1-240, 1-286, 1-287,
Registration of New Workpiece Material 1-155 1-288
Relation to the previous data is contradictory. 1-172 ROUGHNESS 1-139 1-142. 1-143. 1-144. 1-146. 1-147
RELIEF 1-161, 1-162, 1-237 1-148, 1-163, 1-210, 1-233, 1-240
Remove Path 1-124 RPD TRV.B 1-185, 1-300
Replace 1-70 RT POS.Z2 1-187
Replace All 1-70 RT POS.Z3 1-187
Restart Distance 1-258
Restart Position 1-258
Restrictions on Using the Simulation Function 1-244 S.F.BLIND 1-210
RET.AMT. 1-186, 1-245, 1-250, 1-251 SFEFELAT 1-210
RETRANG. 1-231 S.F.THROUGH 1-210
RETR.DIST 1-176, 1-218, 1-221, 1-222, 1-223, 1-224, S45C 1-81
1-225, 1-226, 1-228, 1-229, 1-230, 1-239, 1-324
Save 1-51, 1-583, 1-78, 1-79, 1-80, 1-94, 1-95, 1-100,
RETRLEN. 1-231 1-101, 1-102, 1-140, 1-142, 1-144, 1-146, 1-147, 1-155, 1-156,
RETR.RAD. 1-231 1-239, 1-240, 1-241, 1-250, 1-251, 1-252, 1-253, 1-254, 1-262,
RETR.TYPE 1-218, 1-221, 1-222, 1-223, 1-224, 1-225, 1-263, 1-282, 1-283, 1-288, 1-290, 1-291, 1-296, 1-298, 1-300,
1-226, 1-228, 1-229. 1-303, 1-321, 1-325 1-301, 1-302, 1-303, 1-306, 1-309, 1-310, 1-312, 1-315, 1-317,
1-319, 1-320, 1-322, 1-324, 1-327, 1-330, 1-332, 1-334, 1-336,
Return 1-66 1-338, 1-339, 1-343
Return output is also changed. 1-375 Saving/Reading Contour Shapes 1-93
RETURN X 1-190 Scale Factor 1-268
RETURN Z 1-190 Screen Structure 1-62
Returning/turret indexing position at the end of a process Screens and Details of Guidance Area 1-62
1-387
SD F.ALW 1-233, 1-253, 1-306, 1-308, 1-315, 1-317,
REV.PRIOR 1-239, 1-324 1-322, 1-327, 1-330
Rewind 1-133 Search 1-65, 1-70, 1-256

VF-NL_C-BOPLEN



INDEX

Page Page

Search - Replace 1-70 Setting Items Displayed when ARC-TRACK is Selected
Search Next 1-70 1-229
SEL. SPINDLE 1-236 Setting Items Displayed when CIRCLE is Selected 1-220
SELEC.PROD 1-165, 1-325 Setting Items Displayed when L SHAPE/L SHAPE 2 is

Selected 1-223
SELECT ARC 1-164, 1-297, 1-299, 1-325, 1-326 - - -

Setting Items Displayed when LINE is Selected 1-221
Select Entities (2/3) 1-265, 1-267, 1-268 - - -

Setting ltems Displayed when REG.POLY is Selected
Selecting Cycle Menus 1-104 1-227
Selecting DXF Files 1-264 Setting Items Displayed when S-EQ.DIST. is Selected
Selecting Item from Dropdown List 1-106 1-207
Selecting Symbols 1-104 Setting Items Displayed when SQUARE/SQUARE 2 is
Selecting Word/Moving Cursor 1-67 Selelcted : . 1-217
SEMI-FIN 1-241 1S_ezt(t)lgg Iltems Displayed when S-RANDOM is Selected
SEMI-FINISH 1-190 Setting Items Displayed when TRACK/TRACK,KEY/TRACK2
S-EQ.DIST. 1-207 is Selected 1-226
SET 1-91, 1-98, 1-99, 1-102, 1-103, 1-108, 1-140, 1-141, Setting Items Displayed when U SHAPE/U SHAPE 2 is
1-142,1-143, 1-144, 1-146, 1-147, 1-148, 1-149, 1-210, 1-234, Selected 1-224
1-239, 1-240, 1-247, 1-249, 1-250, 1-251, 1-252, 1-253, 1-254, -
1-263, 1-281, 1-282, 1-283, 1-284, 1-285, 1-286, 1-287, 1-288, Setting ltems for Chuck Model 1113
1-289, 1-290, 1-291, 1-294, 1-295, 1-296, 1-297, 1-298, 1-299, Setting Items for Cutting depth 1-348
1-300, 1-301, 1-303, 1-305, 1-306, 1-308, 1-309, 1-310, 1-311, Setting Items for Development File 1-347
1-312, 1-314, 1-315, 1-317,1-319, 1-320, 1-321, 1-322, 1-323, -
1-324, 1-325, 1-326, 1-327, 1-329, 1-330, 1-331, 1-332, 1-333, Setting ltems for Each Model 1-113
1-334, 1-335, 1-336, 1-338, 1-339 Setting Items for Fixture/Workpiece 1-119
Setting 1-127, 1-128, 1-349 Setting Items for Jaw Model 1-115
Setting approach type for general processes 1-260 Setting ltems for Thread Help Data 1-348
Setting Auxiliary Data for H.S.CANNED CYCLE Process Setting Items of Machining Conditions for H.S.CANNED CY-
1-247 CLE Process 1-246
Setting Auxiliary Data for Hole Machining Process 1-212 Setting ltems on Contour Screen 1-158
Setting Auxiliary Data for Milling Process 1-235 Setting items on JAW SETTINGS screen 1-130

Setting Items Displayed when 1: GENERAL is Selected
1-176

Setting Items Displayed when 1: POINT (X, Y) is Selected
1-199

Setting Items on Jaw Shaping Process Data Screen
1-236

Setting Items Displayed when 2: GROOVE is Selected
1-181

Setting Items on Process Data Screen for Hole Machining
Process 1-208

Setting ltems on Process Data Screen for Milling Process
1-232

Setting Items Displayed when 2: POINT (R, C) is Selected

Setting Items on Process Data Screen for Turning

1-200 Process 1-188
Setting Items Displayed when 3: LINE is Selected 1-201 Setting Items on TOOL SETTINGS Screen 1-128
Setting Items Displayed when 3: THREAD is Selected Setting Items on WORK SETTINGS Screen 1-129
1-182 Setting Layers 1-267

Setting Items Displayed when 4: ARC is Selected 1-202

Setting Items Displayed when 4: TURN.HOLE is Selected
1-184

Setting M Code Data for H.S.CANNED CYCLE Process
1-248

Setting Items Displayed when 5: CIRCLE is Selected
1-203

Setting M Code Data for Hole Machining Process 1-216

Setting Items Displayed when 6: SQUARE is Selected
1-204

Setting Items Displayed when 7: GRID is Selected 1-205

Setting Items Displayed when 8: ZIGZAG is Selected
1-206

Setting Items Displayed when 9: TRANSFER is Selected
1-184

Setting M Code Data for Milling Process 1-236
Setting M Code Data for Turning Process 1-193
Setting M Code Output 1-156
Setting Machining Conditions 1-99
Setting Machining Conditions for Milling Process 1-232
Setting Machining Data 1-95
Setting Models 1-113

Setting Items Displayed when ARC is Selected 1-222
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Setting of ST ANG DIR and ANGLE 1-158 Simulation-Time Study 1-130
Setting of START 1-158 Simulation-Time Study Screen 1-130
Setting Operation Start Position 1-133 Size 1-48
Setting Tool Conditions for H.S.CANNED CYCLE SMALL DIA 1-263
Process 1-247 Smooth Interpolation 1-244
Se.tti.ng Tool Conditions/Machining Conditions for Hole Ma- Snippet 1-64, 1-66
chining Process 1-208, 1-210
- — — — — SOFT JAW SHAPING 1-87, 1-103, 1-238
Setting Tool Conditions/Machining Conditions for Milling
Process 1-233 Soft Jaw shaping, direction of spindle rotation 1-352
Setting Tool Conditions/Machining Conditions for Turning Soft Jaw shaping, finishing feed % setting 1-383
processes 1-188 Soft Jaw shaping, safe Z point 1-383
Setting Tool Models 1-99 Soft jaw shaping, the setting item of jaw shape 1-398
Setting Tool Position Data for Turning Process 1-190 Sorting Files 1-48
Setting Workpiece Zero Point 1-265 SP.FACE D 1-348
Setting Workpiece/Jaw/Tool Data 1-126 SP.SPEED 1-184, 1-189, 1-300
Settings for Machining Conditions for Milling Process (MILL- SP2 — SP1 1-184
ING CUT COND.) 1-346 SPECIAL 1-82, 1-83, 1-88, 1-109, 1-156, 1-176, 1-284
Setup 1-26, 1-27 Specify the relation to the previous data. 1-171
1S_e:zgs (VPS) 1-38, 1-43, 1-44, 1-48, 1-49, 1-71, 1-138, SPEED SYNCHRONIZED 1-185, 1-300
SHANK X 1-192 Speed/Zoom 1-122
SPINDLE 1-138, 1-145, 1-280, 1-295, 1-328, 1-333,
SHANK Z 1-192 1-335, 1-337
SHAPE 1-129, 1-130, 1-227, 1-236 Spindle 1113
Shape 1-117, 1-241, 1-254, 1-281, 1-283, 1-290, 1-291,
1-308, 1-309, 1-314, 1-317, 1-320, 1-321, 1-325, 1-329, 1-331, ?Z‘;D';Eg;? 1-138,1-145,1-280, 1-295, 1-328, 1-333,
1-333, 1-335 e T
Shape definition error 1-173 SPINDLE 1 — SPINDLE 2 1-300
SHAPE END 1-91,1-92, 1-102, 1-142, 1-144, 1-147, Spindle 2 1113
1-148, 1-240, 1-250, 1-252, 1-286, 1-288, 1-289, 1-295, 1-298, SPOT FACING 1-212, 1-348
1-300, 1-301, 1-306, 1-312, 1-319, 1-324, 1-325, 1-327 Spot Facing 1-330
Shape Setting 1-79, 1-92, 1-95, 1-96, 1-97, 1-98, 1-104, SPOT-D 1-213. 1-263
1-175, 1-199, 1-216, 1-253, 1-264, 1-265, 1-301 .
SPT 1-347
Shape Setting Items for H.S.CANNED CYCLE Process
_ SPT.F CHM 1-210
1-245
Shape Setting Items for Hole Machining Process 1-199 SPT.F DEP 1-210
Shape Setting Items for Milling Process 1-216 SPT.F DIA 1-210, 1-212, 1-332, 1-336
SHIFT ~ 1-183,1-200, 1-201, 1-202, 1-203, 1-204, 1-205, SQUARE 1-170, 1-217
1-206, 1-207, 1-219, 1-221, 1-222, 1-223, 1-224, 1-225, 1-2286, SQUARE 2 1-217, 1-218, 1-225
1-228, 1-229, 1321 SQUARE GROOVE (0.D.) 1-149
SHIFT AMT 1-338, 1-339
Square grooves 1-193
SHIFT DIRECTION 1-82 S-RANDOM 1-207
SHIFTY 1-192 STANGDIR  1-158, 1-159, 1-160, 1-296, 1-299, 1-319,
SHP CALC. 1-170 1-323, 1-324, 1-325
Side E.D. 1-232 ST. M1 1-216
SIDE LEN 1-227 ST. M2 1-216
Side Random 1-232 ST.PNT Z 1-149, 1-268, 1-291
Sim. Param. 1-122, 1-242 ST.ANGLE 1-203, 1-204, 1-207, 1-281, 1-283, 1-303,
Simulation Drawing Check 1-150 1-331
Simulation-main ~ 1-121, 1-125, 1-126, 1-127, 1-130, 1-242 ST.DIA. 1-185, 1-246, 1-253
Simulation-main Screen 1-121 STAINLES 1-263
Simulation-Parameter Settings 1-242 STANDARD 1-184
Simulation-Parameter Settings Screen 1-242 START 1-158
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START C 1-311 TAP MODE 1-184, 1-193
START DIA. 1-237, 1-311 TAPPING 1-212, 1-347
START PNT 1-217,1-220, 1-221, 1-222, 1-224, 1-225, Target 1-124
1-226, 1-228, 1-229, 1-308, 1-314, 1-317, 1-320, 1-329, 1-333 TEETH COEFFICIENT 1-347
START POINT 1-91, 1-170 Template 1-38
start point (ST) 1-141 The input data is insufficient. 1-172
START POINT Xd 1-268 The required tool is not found. Change the cutting conditions
START POINT Y 1-268 or register the tool. 1-211, 1-234, 1-247
START X 1-141, 1-143, 1-146, 1-148, 1-158, 1-245, The shape is not closed. 1-173
1:@:2 11'_?2:13 1-252,1-284,1-286, 1-289, 1-294, 1-296, 1-299, The shapes interfere each other. 1-172
START Xd 1-305, 1-324, 1-325 There is a contradiction in the angle data. 1-172
START Y 1-305, 1-324, 1-325 Thickness =
START Z 1141, 1-143, 1-146, 1148, 1-158, 1207, 1-245, This does not intersect with the previous shape. 1-172
1-249,1-250, 1-251, 1-252, 1-284, 1-286, 1-289, 1-294, 1-296, THRD ANG 1-149, 1-291
1-299, 1-303, 1-311, 1-319, 1-323 THRD HGHT 1-182
STARTING DIAMETER 1-312 THRD LEN 1-149, 1-183, 1-291
Starting the Program Running from an Arbitrary Line THREAD 1-149
1-133 thread cutting 1-136
Status 141,142 THREAD D. 1-149, 1-291, 1-347
STEP AMOUNT 1-344 Thread Help 1-270, 1-348
STEP AMT 1-190, 1-245, 1-250, 1-251 Thread Help Data 1-348
STEP AMT2 1-250 THREADS 1-183, 1-291
STEP DPTH 1184 Threshold of cutting-amount for Spinning tool 1-383
STEP INFEED % 1-345 THROUGH 1-210, 1-282, 1-310, 1-336
STEPS 1-180, 1-181, 1-182, 1-239 Time Study 1122, 1130
STRAIGHT THREAD (0.D.) 1-149 TL DIA. 1-211, 1-234, 1-312, 1-322, 1-338, 1-339
SUF.RG 1-233 TL NOSE OFFSET 1-211
Symbol 193, 1-161 TL WIDTH 1-181, 1-185
SYNC TAP MAX SPD 1-347 TL DIA 1-210, 1-327
SYNCH.TYP 1-184, 1-185, 1-300 TLNAME 14101, 1-210
SYNCHRO. TAP PERIF. SPD (m/min) 1-346 TOO MANY SYMBOLS 1173
SYNCHRONIZED 1-193 Tool 1-97, 1-100, 1-122, 1-124, 1-127, 1-216, 1-235,
SYNCHRONIZED TAP CCW 1-214 1-236, 1-241, 1-247, 1-248
SYNCHRONIZED TAP CW 1-214 TOOL 1 1-347
System Parameter Feature 1-55, 1-88, 1-192, 1-237, TOOL 2 1-347

1-261, 1-343, 1-361, 1-392, 1-396
System Parameter Feature Table (MappsConfig Setting)

TOOL 3 1-347
Tool Auto 1-60, 1-99, 1-108, 1-125, 1-210, 1-211, 1-233,

1-392 1-234, 1-247, 1-301, 1-302
TOOL CHORD HEIGHT 1-243
T TOOL H 1-129
T 1-189, 1-211, 1-234 Tool Management 1-101, 1-134, 1-211, 1-234, 1-247
T CODE 1-128, 1-184, 1-300 TOOL NAME 1-128, 1-241
T CODE 2 1-186 TOOL ORDER SET. 1-387
T.NAME 1-188, 1-211, 1-234 TOOL ORT 1-129
TANGENT 1-240 Tool Path of Contour Groove 1-196
TANGENT CIRCLE 1-229, 1-230 Tool Paths for Square Grooves 1-193
TANGENT LINE 1-230 tool position data 1-109
TAP CCW 1-213 TOOL SEARCH 1-101, 1-241, 1-336
TAP CW 1-213 Tool Search 1-210, 1-211, 1-233, 1-234, 1-247
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Tool Setting 1-79, 1-95, 1-99, 1-101, 1-104, 1-108, 1-301, UP PT X 1-219, 1-221, 1-222, 1-223, 1-224, 1-225, 1-226,
1-302, 1-322, 1-327, 1-336 1-228, 1-229
TOOL SETTINGS 1-127, 1-128 UPPTY 1-219, 1-221, 1-222, 1-223, 1-224, 1-225, 1-226,
TOOL START POSITION X 1-157 1-228, 1-229
TOOL START POSITION Z 1-157 UPPT Z 1-219, 1-221, 1-222, 1-223, 1-224, 1-225, 1-226,
1-228, 1-229
TOOL STL 1-263
UP TYPE 1-219, 1-221, 1-222, 1-223, 1-224, 1-225,
tool tip point 1-129 1-226, 1-228, 1-325
Tooling Edit 1-128 UP-CUT 1-219
Tool-setting 1-212, 1-235, 1-247, 1-336 USEFUL FUNCTIONS 1-260
Tool-settings 1-122 USER 1-347
TOP X 1-308, 1-310, 1-317, 1-320, 1-322
TOP Z 1-208, 1-232, 1-247, 1-306, 1-327 \V
TOTAL 1-200, 1-219
VALID 1-170, 1-239, 1-324
TRACK 1-226
VERTICAL LINE 1-163
TRACK,KEY 1-226
View Point 1-124
TRACK2 1-226
VPS File 1-40, 1-45, 1-71
TRANSFER 1-87
. ; VPS Main Screen 1-52
Transfer Process Machining Menu List 1-404
— - VPS OVERVIEW 1-23
Transition of VPS Main Screens 1-33
VPS Screens 1-28
Travel 1-114, 1-118, 1-120
TSB 1-257
TURN PROC 1-139, 1-141, 1-146, 1-148, 1-149, 1-286, w
1-288, 1-290, 1-296, 1-298, 1-300 When Chamfering Through Hole from Backside of Workpiece
TURN.DRILL 1-184 after Transfer (Process 2) 1-110
TURN.TAP 1-184 When Machining with X-Axis Rotary Tool 1-315
Turning 1-86 When Machining with Z-Axis Rotary Tool 1-313
Turning Conditions 1-344 WIDTH 1-149, 1-246, 1-253, 1-290, 1-303
TURNING CUT COND. 1-344 Word Search/Replacement 1-69
Turning process approach sequence 1-375 WORK 1-113
Turning Process Machining Menu List 1-399 Work 1-124
TURNING SIMULATION TYPE 1-243 WORK COORD 1-129, 1-138, 1-145, 1-236, 1-250, 1-280,

1-286, 1-295, 1-302, 1-304, 1-307, 1-311, 1-313, 1-316, 1-318,

TURRET POS X 1-238 1-323, 1-328, 1-331, 1-333, 1-335, 1-337
TURRET POS Z 1-238 WORK CRD 1-300
TURRET X 1157 WORK MAT. 1-138, 1-145, 1-155, 1-249, 1-280, 1-284,
TURRET X/TURRET Z 1-157 1-293, 1-302, 1-304, 1-307, 1-311, 1-313, 1-316, 1-318, 1-323,
TURRET Z 1-157 1-328, 1-331, 1-333, 1-335, 1-337
Two Columns 1-132 Work Material 1-81, 1-155
TYPE 1-209, 1-222, 1-227, 1-229, 1-283 Work Setting 1-126
WORK SETTINGS 1-129
u Work Settings 1-122
WORK UL 1-187, 1-188
U SHAPE 1-224
WORKPIECE CHORD HEIGHT 1-243
U SHAPE 2 1-224 - - - -
- Workpiece Transfer Axis Work Coordinate System in Work-
Uncut Portion 1-177 piece Transfer Process 1-110
UNIF.ALW. 1-83, 1-156, 1-288 workpiece transfer process 1-109
UNIFY 1-347 Workpiece Zero Point Setting (1/3) 1-265, 1-266
Unsupported G and M Functions 1-244 WT POS. Z 1-184, 1-300
upP 1-159, 1-160, 1-296, 1-319, 1-323 WT POS.Z2 1-186, 1-188
WT POS.Z3 1-187, 1-188
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X
X 1-114, 1-118, 1-120
X- 1-262
X+ 1-262

XC ouT 1-199, 1-201, 1-202, 1-203, 1-204, 1-205, 1-206,
1-217, 1-281, 1-283, 1-306

X-Minus Area Turning Function 1-262
XY (YZ) 1-201, 1-202, 1-203, 1-204, 1-205, 1-206, 1-217
XY OUT 1-199, 1-201, 1-202, 1-203, 1-204, 1-205, 1-206,
1-217, 1-314, 1-325, 1-329, 1-331, 1-335

XY(YZ) 1-321
XY(YZ)/IRC 1-201, 1-202, 1-203, 1-204, 1-205, 1-206,
1-217,1-219, 1-220, 1-221, 1-222, 1-223, 1-224, 1-225, 1-226,
1-227, 1-228, 1-229, 1-246, 1-321

Y
Y 1-114, 1-118, 1-120
Y-Axis Machining (Y-Axis Specifications) 1-277, 1-307
Y-axis Pocketing With Islands 1-278
Y-axis: Pocketing With Islands (Option) 1-318
V4
4 1-114, 1-118, 1-120
ZFD 1-235
Z POINT 1-338, 1-339
Z POS. 1-245, 1-253
Z PT. 1-211
Z-AX.DIR. 1-246

VF-NL_C-BOPLEN < <€ <



	PODRĘCZNIK PROGRAMOWANIA VPS 
	VPS PROGRAMMING MANUAL 
	Spis treści 
	Contents
	1-1 Wstęp
	Preface 
	1 O maszynie 
	About the Machine 
	2 Informacje o niniejszym podręczniku 
	About this Manual 
	3 Definicje słów ostrzegawczych 
	Signal Word Definition 
	4 Przeczytaj, zanim zaczniesz 
	Read this First 

	1-2 Podstawowy przegląd
	Basic Overview 
	1 PRZEGLĄD VPS 
	VPS OVERVIEW 
	1-1 O VPS 
	About VPS 
	1-2 Przebieg od tworzenia do wykonania programów 
	Flow from Creation to Execution of Programs 
	1-3 Tło i pierwszy plan 
	Background and Foreground 
	1-4 Wyświetlanie ekranów VPS 
	How to Display VPS Screens 
	1-5 Ekrany VPS 
	VPS Screens 
	1-6 Przełączanie ekranów głównych VPS 
	Transition of VPS Main Screens 
	1-7 Przyciski do edycji 
	Buttons for Editing 

	2 TWORZENIE PLIKÓW I ZARZĄDZANIE NIMI 
	CREATING AND MANAGING FILES 
	2-1 Ekran File Browser 
	File Browser Screen 
	Typy plików 
	File Types 
	Wyświetlanie ekranu File Browser 
	Displaying File Browser Screen 

	2-2 Pliki programów 
	Program Files 
	Dodawanie nowych plików programów 
	Adding New Program Files 
	Otwieranie plików programów 
	Opening Program Files 
	Zamykanie plików programów 
	Closing Program Files 

	2-3 Wprowadzanie/wysyłanie plików programów 
	Inputting/Outputting Program Files 
	Środki ostrożności przy wprowadzaniu/wysyłaniu plików programów 
	Cautions on Program File Input/Output 
	Wprowadzanie plików programów z pamięci USB 
	Program File Input from USB Memory 
	Wysyłanie plików programów do pamięci USB 
	Program File Output to USB Memory 
	Szczegółowy opis ekranu wyboru plików 
	Details of File Selection Screen 

	2-4 Zarządzanie plikami 
	Managing Files 
	Zmiana nazw plików 
	Changing File Names 
	Usuwanie plików 
	Deleting Files 
	Powielanie plików 
	Duplicating Files 
	Sortowanie plików 
	Sorting Files 
	Filtrowanie wyświetlanych plików 
	Filter Display of Files 
	Ustawianie filtra 
	Setting Filter 
	Rejestrowanie pliku w filtrze 
	Registering File to Filter 
	Usuwanie rejestracji pliku z filtra 
	Deleting File Registration from Filter 



	3 PRZEGLĄD PROGRAMOWANIA 
	OVERVIEW OF PROGRAMMING 
	3-1 O programowaniu 
	About Programming 
	3-2 Przebieg tworzenia programu 
	Flow of Program Creation 
	Tworzenie nowego programu 
	Creating New Program 
	Edycja istniejącego programu 
	Editing Existing Program 

	3-3 Ekran główny VPS 
	VPS Main Screen 
	Wyświetlanie ekranu głównego 
	Displaying Main Screen 
	Szczegółowy opis ekranu głównego 
	Details of Main Screen 
	Operacja obróbki 
	Machining Operation 
	Tworzenie nowych operacji obróbki 
	Creating New Machining Operations 
	Wyświetlanie komentarza do operacji obróbki 
	Displaying Comment for Machining Operations 
	Powielanie operacji obróbki 
	Duplicating Machining Operations 
	Usuwanie operacji obróbki 
	Deleting Machining Operations 
	Ręczna zmiana kolejności operacji obróbki 
	Changing Order of Machining Operations Manually 
	Automatyczna zmiana kolejności operacji obróbki 
	Changing Order of Machining Operations Automatically 

	Cycle Manager 
	Cycle Manager 
	Powielanie cykli 
	Duplicating Cycles 
	Usuwanie cykli 
	Deleting Cycles 
	Zmiana kolejności cykli 
	Changing Order of Cycles 

	Edycja nagłówka 
	Editing Header 
	Process View i NC Code Edit 
	Process View and NC Code Edit 


	4 TWORZENIE PROGRAMÓW ZA POMOCĄ WPROWADZANIA BEZPOŚREDNIEGO 
	CREATING PROGRAMS USING DIRECT INPUT 
	4-1 Ekran Direct Input-Edit 
	Direct Input-Edit Screen 
	Wyświetlanie ekranu nowego programu 
	Displaying Screen for New Program 
	Wyświetlanie ekranu istniejącego programu 
	Displaying Screen for Existing Program 
	Struktura ekranu 
	Screen Structure 
	Ekrany i szczegółowy opis obszaru pomocniczego 
	Screens and Details of Guidance Area 

	4-2 Tworzenie programów za pomocą wprowadzania danych pomocniczych 
	How to Create Programs by Guidance Data Input 
	Funkcje pomocnicze 
	Guidance Functions 
	Procedura wyboru funkcji 
	Procedure for Function Selection 
	Procedura wyszukiwania słów kluczowych 
	Procedure for Keyword Search 
	Procedura wyboru kodu 
	Procedure for Code Selection 
	Procedura wprowadzania Snippet 
	Procedure for Snippet Input 


	4-3 Tworzenie programów za pomocą bezpośredniego wprowadzania danych 
	How to Create Programs by Direct Data Input 
	4-4 Edycja słów w obszarze wprowadzania programu 
	Editing Words in Program Input Area 
	Wybór słowa/przesuwanie kursora 
	Selecting Word/Moving Cursor 
	Wybór zakresu 
	Range Selection 
	Kopiowanie i wklejanie 
	Copy and Paste 
	Wycinanie i wklejanie 
	Cut and Paste 
	Usuwanie 
	Delete 
	Wyszukiwanie/zastępowanie słów 
	Word Search/Replacement 

	4-5 Odsyłanie do/edycja istniejących programów 
	Referring to/Editing Existing Programs 

	5 TWORZENIE PROGRAMÓW ZA POMOCĄ WPROWADZANIA CYKLICZNEGO 
	CREATING PROGRAMS USING CYCLE INPUT 
	5-1 Przebieg tworzenia/edycji programu wprowadzania cyklicznego 
	Cycle Input Program Creation/Edit Flow 
	5-2 Ekrany edycji programu wprowadzania cyklicznego 
	Cycle Input Program Edit Screens 
	Struktura ekranów programu wprowadzania cyklicznego 
	Cycle Input Program Screens Structure 

	5-3 Tworzenie programów za pomocą wprowadzania cyklicznego 
	How to Create Programs by Cycle Input 
	Tworzenie nowego programu 
	Creating New Program 
	Edycja istniejącego programu 
	Editing Existing Program 
	Edycja Common Setting/Cycle Set 
	Editing Common Setting/Cycle Set 
	Edycja każdego procesu 
	Editing Each Process 
	Edycja operacji wprowadzania cyklicznego 
	Editing Cycle Input Operation 


	5-4 Common Setting 
	Common Setting 
	Wyświetlanie ekranu Common Setting 
	Displaying Common Setting Screen 
	Ekran Common Setting 
	Common Setting Screen 

	5-5 Cycle Set 
	Cycle Set 
	Wyświetlanie ekranu Cycle Set 
	Displaying Cycle Set Screen 
	Ekran Cycle Set 
	Cycle Set Screen 

	5-6 Ekran Cycle Menu 
	Cycle Menu Screen 
	Menu cyklu 
	Cycle Menus 

	5-7 Definiowanie kształtu konturu na ekranie Kontur 
	Defining Contour Shape in Contour Screen 
	Wyświetlanie ekranu Kontur 
	Displaying Contour Screen 
	Ekran Kontur 
	Contour Screen 
	Klawisze symboli 
	Symbol Keys 
	Definiowanie kształtów konturów 
	Defining Contour Shapes 
	Zmiana kształtów konturów 
	Changing Contour Shapes 

	Zapis/odczyt kształtów konturów 
	Saving/Reading Contour Shapes 
	Zapisywanie plików kształtów konturów 
	Saving Contour Shape Files 
	Wczytywanie kształtu konturu do innego programu 
	Reading Contour Shape into another Program 


	5-8 Ustawianie danych obróbki 
	Setting Machining Data 
	Ekran ustawiania danych obróbki 
	Machining Data Setting Screen 
	Definiowanie podstawowych kształtów 
	Defining Basic Shapes 
	Zmiana podstawowych kształtów 
	Changing Basic Shapes 

	Ustawianie warunków obróbki 
	Setting Machining Conditions 
	Ustawianie modeli narzędzi 
	Setting Tool Models 
	Dodawanie modeli narzędzi 
	Adding the Tool Models 


	5-9 Tworzenie programu do kształtowania miękkich szczęk 
	Creating Program for Soft Jaw Shaping 
	Tworzenie programu z menu procesu toczenia 
	Creating Program from Turning Process Menu 
	Tworzenie programu z menu kształtowania miękkich szczęk 
	Creating Program from Soft Jaw Shaping Menu 

	5-10 Wprowadzanie cykliczne za pomocą klawiatur ekranowych 
	Cycle Input Using Screen Keyboards 
	Wybór menu cykli 
	Selecting Cycle Menus 
	Wybór symboli 
	Selecting Symbols 
	Dodawanie/usuwanie elementów kształtów i przełączanie ekranów 
	Adding/Deleting Shape Elements and Switching Screens 
	Wyświetlanie/przesuwanie kursora 
	Displaying/Moving Cursor 
	Wybór pozycji z listy rozwijanej 
	Selecting Item from Dropdown List 
	Przenoszenie wybranej pozycji 
	Moving Selected Item 
	Wyświetlanie następnego ekranu 
	Displaying Next Screen 


	6 ŚRODKI OSTROŻNOŚCI DOTYCZĄCE PROGRAMOWANIA CYCLE INPUT 
	CAUTIONS ON CYCLE INPUT PROGRAMMING 
	6-1 Programowanie Cycle Input dla operacji wrzeciona 2 
	Cycle Input Programming for Spindle 2 Operation 
	Ustawianie współrzędnych 
	Coordinate Setting 
	Podczas fazowania otworu przelotowego z tyłu detalu po przeniesieniu (proces 2) 
	When Chamfering Through Hole from Backside of Workpiece after Transfer (Process 2) 

	6-2 Układ współrzędnych detalu osi przenoszenia detalu w procesie przenoszenia detalu 
	Workpiece Transfer Axis Work Coordinate System in Workpiece Transfer Process 

	7 USTAWIANIE MODELI SPRAWDZANIA ZAKŁÓCEŃ 
	SETTING MODELS FOR INTERFERENCE CHECK 
	7-1 Ekran Machine Setup 
	Machine Setup Screen 
	7-2 Ustawianie modeli 
	Setting Models 
	7-3 Pozycje ustawień dla każdego modelu 
	Setting Items for Each Model 
	Pozycje ustawień dla modelu uchwytu 
	Setting Items for Chuck Model 
	Pozycje ustawień dla modelu szczęki 
	Setting Items for Jaw Model 
	Pozycje ustawień dla mocowania/detalu 
	Setting Items for Fixture/Workpiece 


	8 KONTROLA PROGRAMU W SYMULACJI 
	PROGRAM CHECKING IN SIMULATION 
	8-1 Ekran Simulation-main 
	Simulation-main Screen 
	Szczegółowy opis przycisków 
	Details of Buttons 

	8-2 Wykonywanie symulacji 
	Executing Simulation 
	8-3 Ustawianie danych detalu/szczęki/narzędzia 
	Setting Workpiece/Jaw/Tool Data 
	Procedura ustawiania danych detalu 
	Procedure for Workpiece Data Setting 
	Procedura ustawiania danych szczęki 
	Procedure for Jaw Data Setting 
	Procedura ustawiania danych narzędzia 
	Procedure for Tool Data Setting 
	Dodawanie danych narzędzi 
	Adding Tool Data 
	Edycja danych narzędzi 
	Editing Tool Data 
	Usuwanie danych narzędzi 
	Deleting Tool Data 


	8-4 Pozycje ustawień na ekranie TOOL SETTINGS 
	Setting Items on TOOL SETTINGS Screen 
	8-5 Pozycje ustawień na ekranie WORK SETTINGS 
	Setting Items on WORK SETTINGS Screen 
	8-6 Pozycje ustawień na ekranie JAW SETTINGS 
	Setting Items on JAW SETTINGS screen 
	8-7 Ekran Simulation-Time Study 
	Simulation-Time Study Screen 

	9 WYKONYWANIE PROGRAMÓW 
	EXECUTING PROGRAMS 
	9-1 Procedura wykonywania programu 
	Program Execution Procedure 
	9-2 Ustawianie pozycji rozpoczęcia pracy 
	Setting Operation Start Position 
	Przewijanie programu 
	Rewinding Program 
	Wyszukiwanie N 
	N-Search 
	Rozpoczynanie uruchamiania programu od dowolnego wiersza 
	Starting the Program Running from an Arbitrary Line 


	10 WYKONYWANIE PROGRAMÓW ZA POMOCĄ MDI 
	EXECUTING PROGRAMS USING MDI 
	10-1 Edycja programów za pomocą funkcji MDI 
	Editing Programs Using MDI Function 
	10-2 Inne funkcje MDI 
	Other MDI Functions 
	Kasowanie MDI/Przywracanie MDI 
	MDI Clear/MDI Restore 


	11 PRAKTYCZNY PRZYKŁAD: PROGRAMOWANIE DO WYKONANIA 
	PRACTICE EXAMPLE: PROGRAMMING TO EXECUTION 
	Uzyskiwanie danych z rysunku 
	Extracting Data from a Drawing 
	Ustawianie narzędzi 
	Tool Setting 
	Ustawianie nazwy programu dla procesu 1 
	Setting the Program Name for Process 1 
	Wprowadzanie wspólnych ustawień dla procesu 1 
	Inputting the Common Settings for Process 1 
	Sprawdzanie pozycji ustawień zbioru cykli 
	Checking the Cycle Set Setting Items 
	Wprowadzanie danych kształtu dla procesu 1 
	Inputting Shape Data for Process 1 
	Ustawianie kolejności procesów dla procesu 1 
	Setting the Process Order for Process 1 
	Kontrola rysunku symulacji 
	Simulation Drawing Check 
	Ustawianie nazwy programu dla procesu 2 
	Setting the Program Name for Process 2 
	Wprowadzanie wspólnych ustawień dla procesu 2 
	Inputting Common Settings for Process 2 
	Wprowadzanie ustawień technologicznych dla procesu 2 
	Inputting the Process Settings for Process 2 
	Wprowadzanie danych kształtu dla procesu 2 
	Inputting the Shape Data for Process 2 
	Ustawianie kolejności procesów dla procesu 2 
	Setting the Process Order for Process 2 
	Kontrola rysunku symulacji 
	Simulation Drawing Check 
	Wykonywanie programu wprowadzania cyklicznego 
	Executing Cycle Input Program 


	1-3 Odniesienie
	Reference 
	1 SZCZEGÓŁY ‘USTAWIENIA WSPÓLNE’ 
	DETAILS OF ‘COMMON SETTING’ 
	1-1 Rejestracja nowego materiału detalu 
	Registration of New Workpiece Material 
	Procedura 
	Procedure 

	1-2 Ustawienie chłodziwa dla każdego materiału detalu 
	Coolant Setting for Each Workpiece Material 
	Procedura 
	Procedure 

	1-3 Ustawianie wyjścia kodu M 
	Setting M Code Output 
	Procedura 
	Procedure 

	1-4 Tworzenie programu przez podział kształtu materiału 
	Creating Program by Splitting Material Shape 
	Procedura 
	Procedure 
	Pozycje ustawień 
	Setting Items 

	1-5 Pozycje szczegółowe na ekranie ‘USTAWIENIA WSPÓLNE’ 
	Detail Items on ‘COMMON SETTING’ Screen 
	‘GŁ REW X’/‘GŁ REW Z’ 
	‘TURRET X’/‘TURRET Z’ 
	‘G53X’/‘G53Z’ 
	‘G53X’/‘G53Z’ 


	2 SZCZEGÓŁOWY OPIS MENU CYKLU I USTAWIENIA KSZTAŁTU 
	DETAILS OF CYCLE MENU AND SHAPE SETTING 
	2-1 Pozycje ustawień na ekranie Kontur 
	Setting Items on Contour Screen 
	Ustawianie ‘PUNKT WYJŚCIOW.’ 
	Setting of ‘START’ 
	Ustawianie ‘KĄT WYJ. KIER.’ i ‘KĄT’ 
	Setting of ‘ST ANG DIR’ and ‘ANGLE’ 

	2-2 Wybór elementów kształtu konturu i pozycje ustawień 
	Contour Shape Elements Selection and Setting Items 
	Kształt zastępczy 
	Dummy Shape 

	2-3 Komunikaty alarmowe wyświetlane podczas definiowania kształtu konturu 
	Alarm Messages Displayed during Contour Shape Definition 
	Lista komunikatów alarmowych podczas definiowania kształtu konturu 
	List of Alarm Messages during Contour Shape Definition 
	Przykłady alarmów w definicji kształtu konturu 
	Examples of Alarms in Contour Shape Definition 
	Postępowanie z komunikatami o błędach 
	Handling Error Messages 

	2-4 Podstawowe pozycje ustawień kształtu dla procesu toczenia 
	Basic Shape Setting Items for Turning Process 
	Pozycje ustawień wyświetlane, kiedy wybrano opcję ‘1: OGÓLNE’ 
	Setting Items Displayed when ‘1: GENERAL’ is Selected 
	Pozycje ustawień wyświetlane, kiedy wybrano opcję ‘2: ROWEK’ 
	Setting Items Displayed when ‘2: GROOVE’ is Selected 
	Pozycje ustawień wyświetlane, kiedy wybrano opcję ‘3: GWINT’ 
	Setting Items Displayed when ‘3: THREAD’ is Selected 
	Pozycje ustawień wyświetlane, kiedy wybrano opcję ‘4: OTW TOCZ.’ 
	Setting Items Displayed when ‘4: TURN.HOLE’ is Selected 
	Pozycje ustawień wyświetlane, kiedy wybrano opcję ‘9: PRZEŚLIJ’ 
	Setting Items Displayed when ‘9: TRANSFER’ is Selected 

	2-5 Pozycje ustawień na ekranie danych technologicznych dla procesu toczenia 
	Setting Items on Process Data Screen for Turning Process 
	Ustawianie warunków narzędzi/warunków obróbki dla procesu toczenia 
	Setting Tool Conditions/Machining Conditions for Turning processes 
	Ustawianie danych pozycji narzędzia dla procesu toczenia 
	Setting Tool Position Data for Turning Process 
	Ustawianie danych kodu M dla procesu toczenia 
	Setting M Code Data for Turning Process 

	2-6 Szczegółowe informacje na temat procesu toczenia 
	Detailed Information on Turning Process 
	Ścieżki narzędzi dla kwadratowych rowków 
	Tool Paths for Square Grooves 
	Średnica zewnętrzna rowka i średnica wewnętrzna rowka 
	Groove O.D. and Groove I.D. 
	Skrawanie powierzchni czołowej rowka 
	Groove End Face Cutting 
	Wykańczanie rowka 
	Groove Finishing 
	Ścieżka narzędzia rowka konturu 
	Tool Path of Contour Groove 
	Fragment niepełnego gwintu 
	Incomplete Thread Portion 
	Wzór przystawienia dla osi przeniesienia detalu 
	Approach Pattern for Workpiece Transfer Axis 

	2-7 Pozycje ustawień kształtu dla procesu obróbki otworów 
	Shape Setting Items for Hole Machining Process 
	Pozycje ustawień wyświetlane, kiedy wybrano opcję ‘1: PKT (X,Y)’ 
	Setting Items Displayed when ‘1: POINT (X, Y)’ is Selected 
	Pozycje ustawień wyświetlane, kiedy wybrano opcję ‘2: PKT (R C)’ 
	Setting Items Displayed when ‘2: POINT (R, C)’ 
	Pozycje ustawień wyświetlane, kiedy wybrano opcję ‘3: LINIA’ 
	Setting Items Displayed when ‘3: LINE’ is Selected 
	Pozycje ustawień wyświetlane, kiedy wybrano opcję ‘4: ŁUK’ 
	Setting Items Displayed when ‘4: ARC’ is Selected 
	Pozycje ustawień wyświetlane, kiedy wybrano opcję ‘5: KOŁO’ 
	Setting Items Displayed when ‘5: CIRCLE’ is Selected 
	Pozycje ustawień wyświetlane, kiedy wybrano opcję ‘6: KWADRAT’ 
	Setting Items Displayed when ‘6: SQUARE’ is Selected 
	Pozycje ustawień wyświetlane, kiedy wybrano opcję ‘7: SIATKA’ 
	Setting Items Displayed when ‘7: GRID’ is Selected 
	Pozycje ustawień wyświetlane, kiedy wybrano opcję ‘8: RÓWNOLEG.’ 
	Setting Items Displayed when ‘8: ZIGZAG’ is Selected 
	Pozycje ustawień wyświetlane, kiedy wybrano opcję ‘RÓW. ROZPR. BOCZNE’ 
	Setting Items Displayed when ‘S-EQ.DIST.’ is Selected 
	Pozycje ustawień wyświetlane, kiedy wybrano opcję ‘LOSOWA STRONA’ 
	Setting Items Displayed when ‘S-RANDOM’ is Selected 

	2-8 Pozycje ustawień na ekranie danych technologicznych dla procesu obróbki otworów 
	Setting Items on Process Data Screen for Hole Machining Process 
	Ustawianie warunków narzędzi/warunków obróbki dla procesu obróbki otworów 
	Setting Tool Conditions/Machining Conditions for Hole Machining Process 
	Ustawianie warunków narzędzi/warunków obróbki dla procesu obróbki otworów 
	Setting Tool Conditions/Machining Conditions for Hole Machining Process 
	Ustawianie danych pomocniczych dla procesu obróbki otworów 
	Setting Auxiliary Data for Hole Machining Process 
	Lista argumentów dla cyklu zamkniętego obróbki 
	Argument List for Hole Machining Canned Cycles 
	Ustawianie danych kodu M dla procesu obróbki otworów 
	Setting M Code Data for Hole Machining Process 

	2-9 Pozycje ustawień kształtu dla procesu frezowania 
	Shape Setting Items for Milling Process 
	Pozycje ustawień wyświetlane, kiedy wybrano opcję ‘KWADRAT’/‘KWADRAT2’ 
	Setting Items Displayed when ‘SQUARE’/‘SQUARE 2’ is Selected 
	Pozycje ustawień wyświetlane, kiedy wybrano opcję ‘KOŁO’ 
	Setting Items Displayed when ‘CIRCLE’ is Selected 
	Pozycje ustawień wyświetlane, kiedy wybrano opcję ‘LINIA’ 
	Setting Items Displayed when ‘LINE’ is Selected 
	Pozycje ustawień wyświetlane, kiedy wybrano opcję ‘ŁUK’ 
	Setting Items Displayed when ‘ARC’ is Selected 
	Pozycje ustawień wyświetlane, kiedy wybrano opcję ‘FORMA L’/‘FORMA L 2’ 
	Setting Items Displayed when ‘L SHAPE’/‘L SHAPE 2’ is Selected 
	Pozycje ustawień wyświetlane, kiedy wybrano opcję ‘FORMA U’/‘FORMA U 2’ 
	Setting Items Displayed when ‘U SHAPE’/‘U SHAPE 2’ is Selected 
	Pozycje ustawień wyświetlanie, kiedy wybrano opcję ‘ŚCIEŻKA’/‘R ŚCIEŻKI’/‘ŚCIEŻKA2’ 
	Setting Items Displayed when ‘TRACK’/‘TRACK,KEY’/‘TRACK2’ is Selected 
	Pozycje ustawień wyświetlane, kiedy wybrano opcję ‘REJ.WIELOB’ 
	Setting Items Displayed when ‘REG.POLY’ is Selected 
	Pozycje ustawień wyświetlane, kiedy wybrano opcję ‘Ś. ŁUKU’ 
	Setting Items Displayed when ‘ARC-TRACK’ is Selected 
	‘TYP ZBLIŻ’/‘TYP WYJ.’ 
	‘APPR.TYPE’/‘RETR.TYPE’ 
	Cylinder 
	Cylinder 

	2-10 Pozycje ustawień na ekranie danych technologicznych dla procesu frezowania 
	Setting Items on Process Data Screen for Milling Process 
	Ustawianie warunków obróbki dla procesu frezowania 
	Setting Machining Conditions for Milling Process 
	Ustawianie warunków narzędzi/warunków obróbki dla procesu frezowania 
	Setting Tool Conditions/Machining Conditions for Milling Process 
	Ustawianie danych pomocniczych dla procesu frezowania 
	Setting Auxiliary Data for Milling Process 
	Ustawianie danych kodu M dla procesu frezowania 
	Setting M Code Data for Milling Process 

	2-11 Pozycje ustawień na ekranie danych technologicznych dla procesu kształtowania szczęk 
	Setting Items on Jaw Shaping Process Data Screen 
	2-12 Zastosowanie 
	Application 
	Przykład użycia pozycji szczegółowych ‘ZM. GŁĘB.’ (zmiana głębokości skrawania) i ‘K C.Z.’ (typ kopiowania w skrawaniu zgrubnym) 
	Example of Using Detail Items ‘CHG.DPTH’ (Changing Cutting Depth) and ‘R.CT COPY’ (Copying Type in Rough Cutting) 
	Przykład używania pozycji szczegółowych ‘WYJ CYK’ (wysyłanie cyklu) i NOSE RAD (automatyczna kompensacja promienia zaokrąglenia ostrza) 
	Example of Using Detail Items ‘CYCL OUT’ (Cycle Output) and NOSE RAD (Automatic Nose Radius Compensation) 
	Przykład wykończenia połowicznego w procesie ‘OGÓLNE’ 
	Example of Semi-Finishing in ‘GENERAL’ Process 


	3 SZCZEGÓŁY RYSUNKU SYMULACJI 
	DETAILS OF SIMULATION DRAWING 
	3-1 Ekran Simulation-Parameter Settings 
	Simulation-Parameter Settings Screen 
	Właściwości 
	Features 

	3-2 Ograniczenia dotyczące użycia funkcji symulacji 
	Restrictions on Using the Simulation Function 
	Rysunek dla wyrównania narzędzia 
	Drawing for Tool Offsetting 
	Nieobsługiwane funkcje G i M 
	Unsupported G and M Functions 


	4 ‘CYKL WSPÓLNY H.S’ (OPCJA) 
	‘H.S.CANNED CYCLE’ (OPTION) 
	4-1 Pozycje ustawień kształtu dla procesu ‘CYKL WSPÓLNY H.S’ 
	Shape Setting Items for ‘H.S.CANNED CYCLE’ Process 
	4-2 Pozycje ustawień warunków obróbki dla procesu ‘CYKL WSPÓLNY H.S’ 
	Setting Items of Machining Conditions for ‘H.S.CANNED CYCLE’ Process 
	4-3 Ustawianie warunków narzędzi dla procesu ‘CYKL WSPÓLNY H.S’ 
	Setting Tool Conditions for ‘H.S.CANNED CYCLE’ Process 
	Ustawianie danych pomocniczych dla procesu ‘CYKL WSPÓLNY H.S’ 
	Setting Auxiliary Data for ‘H.S.CANNED CYCLE’ Process 
	Ustawianie danych kodu M dla procesu ‘CYKL WSPÓLNY H.S’ 
	Setting M Code Data for ‘H.S.CANNED CYCLE’ Process 

	4-4 Przykładowy program dla procesu ‘CYKL WSPÓLNY H.S’ 
	Example Program for ‘H.S.CANNED CYCLE’ Process 
	Cykl wiercenia ze zmienną głębokością przejścia narzędzia skrawającego dla toczenia (G491)/Cykl skokowej obróbki zgrubnej (G490)/Cykl frezowania wpustów na walcu (G498)/Cykl fazowania rowka klinowego na walcu (G457) 
	Drilling Cycle with Variable Depth of Cut for Turning (G491)/Rough Step Machining Cycle (G490)/Keyway Milling Cycle on Cylinder (G498)/Keyway Chamfering Cycle on Cylinder (G457) 


	5 FUNKCJA PONOWNEGO URUCHOMIENIA PROGRAMU (OPCJA) 
	PROGRAM RESTART FUNCTION (OPTION) 
	Przebieg ponownego uruchamiania programu 
	Flow of Program Restart 
	5-1 Procedura ręcznego ponownego uruchamiania programu 
	Manual Program Restarting Procedure 
	5-2 Automatyczny powrót do pozycji ponownego uruchomienia programu 
	Automatic Returning to Program Restart Position 

	6 PRZYDATNE FUNKCJE 
	USEFUL FUNCTIONS 
	6-1 Ustawianie typu przystawienia dla procesów ogólnych 
	Setting approach type for general processes 
	Procedura zmiany odległości przystawienia 
	Procedure for Changing Approach Distance 
	Procedura zwiększania odległości przystawienia 
	Procedure for Extending Approach Distance 

	6-2 Funkcja toczenia obszaru X minus 
	X-Minus Area Turning Function 
	Procedura 
	Procedure 

	6-3 Funkcja automatycznego fazowania/frezowania nakiełków 
	Center Chamfering/Milling Automation Function 
	6-4 Funkcja importowania DXF (opcja) 
	DXF Import Function (Option) 
	Wybór plików DXF 
	Selecting DXF Files 
	Ustawianie punktu zerowego detalu 
	Setting Workpiece Zero Point 
	Szczegóły ekranu Workpiece Zero Point Setting (1/3) 
	Details of Workpiece Zero Point Setting (1/3) Screen 

	Ustawianie warstw 
	Setting Layers 
	Importowanie kształtów 
	Importing Shapes 
	Przyciski regulacji na ekranie Coordinates Alignment (3/3)
	Adjustment Buttons on Coordinates Alignment (3/3) Screen 


	6-5 Wyświetlanie danych pomocy dotyczącej gwintów 
	Displaying Thread Help Data 


	1-4 Przykłady typowych programów
	Typical Program Examples 
	1 PRZEGLĄD PRZYKŁADÓW PROGRAMÓW 
	OVERVIEW OF PROGRAM EXAMPLES 
	2 PRZYKŁADY TYPOWYCH PROGRAMÓW WPROWADZANIA CYKLICZNEGO 
	CYCLE INPUT TYPICAL PROGRAM EXAMPLES 
	2-1 Obróbka otworów w powierzchni czołowej, gwintowanie (modele M, MC i wyposażone w oś Y) 
	Endface Hole Machining, Tapping (M, MC, Y-Axis Specifications) 
	2-2 Ogólna obróbka materiału stopniowanego (średnica zewnętrzna, średnica wewnętrzna, rowek, gwint) 
	General Machining of Stepped Material (O.D., I.D., Groove, Thread) 
	Obliczanie fragmentu niepełnego gwintu 
	Calculating Incomplete Thread Portion 
	Sposób wyszukiwania długości gwintu 
	How to find thread length 

	2-3 Skrawanie łuków i przenoszenie 
	Arc Cutting and Transfer 
	2-4 Skrawanie średnicy zewnętrznej rowka wpustowego (M, typ MC i specyfikacje osi Y) 
	O.D. Key Groove Cutting (M, MC Type, and Y-Axis Specifications) 
	2-5 Nacinanie powierzchni czołowej (typ MC i specyfikacje osi Y) 
	Face Notching (MC Type and Y-Axis Specifications) 
	2-6 Obróbka osi Y (specyfikacje osi Y) 
	Y-Axis Machining (Y-Axis Specifications) 
	2-7 Obróbka przy użyciu funkcji interpolacji cylindrycznej osi C 
	Machining Using C-Axis Cylindrical Interpolation Function 
	2-8 Frezowanie (Specyfikacje osi Y) 
	Milling (Y-Axis Specifications) 
	W przypadku obróbki z narzędziem obrotowym osi Z 
	When Machining with Z-Axis Rotary Tool 
	W przypadku obróbki z narzędziem obrotowym osi X 
	When Machining with X-Axis Rotary Tool 

	2-9 Oś Y: Wybieranie z wyspami (opcja) 
	Y-Axis: Pocketing with Islands (Option) 
	2-10 Otwarte wybranie: Wolny kontur (opcja) 
	Open Pocket: Free Contour (Option) 
	2-11 Skrawanie kołowe (modele wyposażone w oś Y) 
	Circular Cutting (Y-Axis Specifications) 
	2-12 Skrawanie kołowe (specyfikacje osi Y): W przypadku pogłębiania czołowego lub fazowania przy użyciu skrawania kołowego (metoda, w której pogłębianie czołowe jest wysyłane jako skrawanie kołowe, a pozycjonowanie jest wysyłane jako operacja w osi C) 
	Circular Cutting (Y-axis specifications): When Performing Spot Facing or Chamfering by Using Circular Cutting (Method in Which Spot Facing is Output as Circular Cutting, and Positioning is Output as C-axis Operation) 
	2-13 Skrawanie narożników z pręta (modele wyposażone w oś Y) 
	Corner Cutting from Bar (Y-Axis Specifications) 
	2-14 Obróbka powierzchni śrubowych (modele wyposażone w oś Y) 
	Helical Machining (Y-Axis Specifications) 
	2-15 Obróbka sworzni mimośrodowych (modele wyposażone w oś Y) 
	Eccentric Pin Machining (Y-Axis Specifications) 


	Załącznik 
	Appendix 
	1 Zmiana ustawień parametrów 
	Changing Parameter Settings 
	1-1 Procedura zmiany ustawień parametrów cyklu 
	Procedure for Changing Cycle Parameter Settings 
	1-2 Warunki toczenia 
	Turning Conditions 
	Warunki skrawania dla procesu toczenia (‘WARUNEK TOCZENIA’) 
	Cutting Conditions for Turning Process (‘TURNING CUT COND.’) 
	Kopiowanie seryjne danych materiału detalu 
	Batch Copying of Workpiece Material Data 
	Kopiowanie seryjne danych materiału narzędzia 
	Batch Copying of Tool Material Data 

	1-3 Warunki frezowania 
	Milling Conditions 
	Ustawienia warunków obróbki dla procesu frezowania (‘WARUNEK FREZOW.’) 
	Settings for Machining Conditions for Milling Process (‘MILLING CUT COND.’) 

	1-4 Development File 
	Development File 
	Pozycje ustawień dla Development File 
	Setting Items for Development File 

	1-5 Dane Thread Help 
	Thread Help Data 
	Pozycje ustawień danych Thread Help 
	Setting Items for Thread Help Data 

	1-6 Cutting depth 
	Cutting depth 
	Pozycje ustawień dla Cutting depth 
	Setting Items for Cutting depth 

	1-7 Procedura zmiany MAPPS Config Setting 
	Procedure for Changing MAPPS Config Setting 
	1-8 Tabela Default Data Feature (ustawienie MappsConfig) 
	Default Data Feature Table (MappsConfig Setting) 
	1-9 Tabela Detailed Machining Parameter Feature (ustawienie MappsConfig) 
	Detailed Machining Parameter Feature Table (MappsConfig Setting) 
	1-10 Tabela NCSpecification Parameter Feature (ustawienie MappsConfig) 
	NCSpecification Parameter Feature Table (MappsConfig Setting) 
	1-11 Tabela System Parameter Feature (ustawienie MappsConfig) 
	System Parameter Feature Table (MappsConfig Setting) 

	2 LISTA MENU OBRÓBKI 
	MACHINING MENU LIST 
	2-1 Lista menu obróbki procesu toczenia 
	Turning Process Machining Menu List 
	2-2 Lista menu procesu obróbki otworów 
	Hole Machining Process Menu List 
	2-3 Lista menu obróbki procesu frezowania 
	Milling Process Machining Menu List 
	2-4 Lista menu procesu cyklu zamkniętego obr. wysokoobr. (opcja) 
	H. S. Canned Cycle Process Menu List (Option) 
	2-5 Lista menu obróbki procesu przenoszenia 
	Transfer Process Machining Menu List 

	3 WARTOŚCI LIMITÓW W SYSTEMIE WPROWADZANIA CYKLICZNEGO 
	LIMIT VALUES IN CYCLE INPUT SYSTEM 

	INDEKS 
	INDEX 


