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m Uzycie zgodnie z przeznaczeniem

Stowo wstepne

Podzial dokumentaciji

Dokumentacja SINUMERIK jest podzielona na 3 ptasz-
czyzny:

e Dokumentacja ogélna

¢ Dokumentacja uzytkownika

¢ Dokumentacja producenta/serwisowa

Adresat

Niniejsza dokumentacja jest przeznaczona dla uzyt-
kownika maszyny. Podrecznik opisuje szczeg6towo
stan rzeczy, ktérego znajomos¢ jest uzytkownikowi

niezbedna do obstugi sterowania SINUMERIK 840D
powerline i 810D powerline.

Zakres standardowy

W niniejszej instrukcji programowania opisano funkcje
zakresu standardowego. Uzupetnienia albo zmiany,
ktére zostaty dokonane przez producenta maszyny, sg
przez niego dokumentowane.

Blizsze informacje o dalszych drukach dot.
SINUMERIK 810D i 840D jak tez drukow dot. wszyst-
kich sterowann SINUMERIK (np. interfejs uniwersainy,
cykle pomiarowe...) uzyskacie od wtasciwego oddziatu
firmy Siemens.

W sterowaniu mogg byé mozliwe do realizacji dalsze
funkcje, nie opisane w niniejszej dokumentacji. Nie ma
jednak roszczenia do tych funkcji w przypadku dostawy
nowego sterowania albo wykonania ustugi serwisowe;.

Obowigzywanie

Niniejsza instrukcja programowania obowigzuje dla

sterowan:

SINUMERIK 840D powerline sSw7
SINUMERIK 840DE powerline (wariant eksport.) SW7
SINUMERIK 840Di Sw2
SINUMERIK 840DiE (wariant eksport.) Sw2
SINUMERIK 810D powerline sSw7

SINUMERIK 810DE powerline (wariant eksport.) SW7
z pulpitami obstugi OP 010, OP 010C, OP 010S,
OP 12 albo OP 15 (PCU 20 albo PCU 50)

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Instrukcja programowania Cykle (PGZ) - wydanie 03.04
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SINUMERIK 840D powerline
Od 09.2001

¢ SINUMERIK 840D powerline i

¢ SINUMERIK 840DE powerline
sg dostepne z polepszonymi wtasciwosciami. Zesta-
wienie dostepnych zespotdw konstrukcyjnych powerli-
ne znajdziecie w opisie sprzetu /PHD/ w rozdziale 1.1
SINUMERIK 810D powerline
Od 12.2001

¢ SINUMERIK 810D powerline i

¢ SINUMERIK 810DE powerline
sg dostepne z polepszonymi wtasciwosciami. Zesta-

wienie dostepnych zespotdw konstrukcyjnych powerli-
ne znajdziecie w opisie sprzetu /PHC/ w rpzdziale 1.1

Budowa opiséw

Wszystkie cykle i mozliwosci programowania zostaty
opisane - na ile jest to sensowne i mozliwe - wediug
takiej samej struktury wewnetrznej. W wyniku podziatu
na rézne ptaszczyzny informacyjne mozecie w sposéb
celowy siegac do informacji, ktérych wiasdnie potrzebu-
jecie.

1. Szybki przeglad

Gdy chcecie przeczytac o rzadko uzywanym cyklu albo
znaczeniu parametru, widzicie na pierwszy rzut oka, jak
funkcja jest programowana i znajdziecie objasnienia do
cykli i parametrow.

Te informacje znajdujg sie zawsze na poczatku strony

Wskazowka:

Ze wzgledu na miejsce niemozliwe jest podanie
wszystkich rodzajéw przedstawienia dla poszcze-
g6Inych cykli i parametrow, ktére umozliwia jezyk
programowania. Dlatego programowanie cykli jest
zawsze pokazywane w uktadzie, w jakim najczesciej
wystepuje na warsztacie.

0504 Cykie wier UKiady Wierconyeh otworow
Cykle wiercenia
2.1.2 Wiercenie, nakietkowanie — CYCLE81
=_H Programowanie
=32 cycieer (rre, mee, spis, pe, DER)
RTP real Plaszczyzna wycofania (absolutnie)

RFP Teal Plaszczyzna odniesienia (absolutnie)
Gdstep bezpieczeristwa (wprowadzic bez znaku liczby)

Kofcowa glgbokosE wiercenia (absolutnie)

Kocowa glebokosG wiercenia w stosunku do plaszczyzny odniesienia

(wprowadzié bez znaku liczby)

SDIS real

DF real

DER real

g Dziatanie

Narzedzie wierci z zaprogramowana predkoscia
obrotowa wrzeciona i predkoscia posuwu az do
wprowadzonej koricowe] glebokosci wiercenia.

=Y Przebieg

Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycja wiercenia jest pozycja w obydwu osiach
wybranej plaszczyzny.

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw:

Dosuniecie z GO do plaszczyzny odniesienia przesunig-

tej do przodu o odstep bezpieczefistwa

« Ruch na koricowa glebokosé wiercenia  posu-
wem (G1) zaprogramowanym w prograrmie wy-
wolujacym

« Wycofanie z GO do plaszczyzny wycofania

= Semens AG 2004 Wezeh prava sasrzsEans
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2. Szczegbtowe objasnienia e e ~ A

W czeéci teoretycznej znajdziecie szczegbtowy opis: [ Ovinsrierie parametrow

RFP i RTP (plaszczyzna odniesienia ; 2;
i plaszczyzna wycofania)
Z reguty plaszczyzna odniesienia (REP)
i plaszczyzna wycofania (RTP) majg rozne wartosci
I 7 W cyklu zaklada sie, ze ptaszczyzna wycofania lezy
Do czego potrzebny jest cykl? e il

REP+SOIS
wycofania od koricowe] glebokosci wiercenia jest T Rep
wigc wigkszy niz odstep plaszczyzny odniesienia

i SDIS (odstep bezpieczeristwa)
Co powoduje cykl? oustep (0519 deisaw
do Jest ona
dalej do przodu o odstep bezpieczeristwa.
Kierunek, w ktorym dziata odstep bezpieczeristwa,
jest automatycznie okreslany przez cykl

ieq?
J a k Wyg I a-d a prze bl eg ) DP i DPR (koricowa glebokos¢ wiercenia)
Koficowa glgbokos¢ wiercenia moze do wyboru
zostat zadana absolutnie (DP) albo wzglednie
(DPR).
Przy podaniu wzglednym cykl samodzielnie oblicza

j H wynikajaca gleboko$¢ na podstawie potozenia
Co powodujg parametry?

ptaszczyzny odniesienia i plaszozyzny wycofania.

Dy

- ’ . .z Dalsze wskazowki
Co nalezy jeszcze szczegolnie uwzglednié? = o,
i DRP, wéwczas koricowa gleboko$¢ wiercenia jest
wyprowadzana z DRP. W przypadku gdy rézni si¢ ona
od zaprogramowanej poprzez DP glebokosci absolut-
nej. jest w wierszu dialogowym wyprowadzany komuni-
kat "Glebokos¢: odpowiednio do wartosci dla gleboko-

Przede wszystkim dla osoby poczatkujgcej w dziedzinie el vegldre”

o . . - W przypadku identycznych wartosci dla ptaszczyzny
NC czesci teoretyczne sg podstawg nauki. Co najmniej b ot mack s Nasemie omrunhat
biedu 61101 "Ptaszczyzna odniesienia zle zdefiniowa-
na" i cykl nie jest wykonywan

jeden raz przestudiujcie caty podrecznik, aby wyrobic Ton Komunka e nasgpe rownie vy, ody

plaszczyzna wycofania lezy za plaszczyzna odniesie-

sobie poglad na zakres dziatania i mozliwosci Waszego e
sterowania.

3. Od teorii do praktyki 2 T

— Cykle wiercenia
I 3
[
[— 5 H A &l ikii Przyklad programowania
Jak mozecie stosowac cykle w kontekscie techniki ich 2] Provktad prog
Wiercenie_nakietkowanie v Y A.p
H H H Przy pomocy tego programu mozecie wykonaé 3
wykonywania, zobaczycie na przyktadzie programowa- ovory prey zastosowaniu ekl wrcenia OYC- | [
LE81, przy czym jest on 2z wyposaze- A
i niem w rbzne parametry. Osia wiercenia jest zawsze ‘ I N
nia. | |
el A
Ly
. . . C e . el
Dla praktycznie wszystkich cykli znajdziecie przyktad | o
programowania po czesci teoretyczne;.. ; I
N10 GO G90 F200 5300 M3 ‘Okreslenie wartosci technologicznych
N20 D1 T3 z110 ‘Dosunigcie do plaszczyzny wycofania
N30 %40 Y120 ;Dosunigcie do pierwszej pozycji wierce-
N40 cycLEsL (110, 100, 2, 35) T Wywolanie cyklu z absolutna koncowa
glebokoscig wiercenia, odstepem bez-
pieczenstwa i niekompletnq lista parame-
trow
N50 Y30 ‘Dosuniecie do nastepnej pozycji wierce-
N60 cycLESL (110, 102, , 35) ‘Wywotanie cykiu bez odstepu bezpie-
czenistwa
N70 GO G390 F180 S300 MO3 ;Okreslenle wartosci technologicznych
N80 X950 ‘Dosunigcie do nastgpnej pozycji
NS0 CYCLESBL (110, 1 ., 65) ‘Wywotanie cykiu ze wzgledna koncowa
glebokoscia wiercenia i odstgpem bez-
pieczeristwa
N100 M30 ;Koniec programu

 Siemans AG 2004 Wezske prava sasieions
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Wskazowki ostrzegawcze

W niniejszym materiale sg stosowane nastepujgce
wskazoéwki ostrzegawcze o znaczeniu stopniowanym.

& Niebezpieczenstwo

Ta wskazowka ostrzegawcza oznacza, ze nastgpi
Smier¢, ciezkie uszkodzenie ciata albo znaczna szkoda
rzeczowa, gdy odpowiednie srodki ostroznosci nie zo-
stang podjete.

& Ostrzezenie

Ta wskazowka ostrzegawcza oznacza, ze moze nastg-
pi¢ Smier¢, ciezkie uszkodzenie ciata albo znaczna
szkoda rzeczowa, gdy odpowiednie Srodki ostroznosci
nie zostang podjete.

& Ostroznie

Ta wskazowka ostrzegawcza (z trojkatem ostrzegaw-
czym) oznacza, ze moze nastgpi¢ lekkie uszkodzenie
ciata, gdy odpowiednie $rodki ostroznosci nie zostang
podjete.

Ostroznie

Ta wskazowka ostrzegawcza (bez tréjkata ostrze-
gawczego) oznacza, ze moze nastapi¢ szkoda rzeczo-
wa, gdy odpowiednie $rodki ostroznosci nie zostang
podjete.

Uwaga

Ta wskazowka ostrzegawcza oznacza, ze moze wystg-
pi¢ niepozadany wynik albo niepozadany stan, gdy
odpowiednie wskazowki nie bedg przestrzegane.

Zasada

Wasze sterowanie SIEMENS 810D i 840D jest zbudo-
wane wedtug aktualnego stanu techniki i uznanych
technicznych zasad, norm i przepiséw bezpieczenstwa.

Urzadzenia dodatkowe

Dzieki specjalnym, oferowanym przez firme SIEMENS
przyrzadom dodatkowym, urzgdzeniom dodatkowym

i stopniom rozbudowy mozna rozbudowywac sterowa-
nia SIEMENS odpowiednio do dziedziny ich zastoso-
wania.

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Instrukcja programowania Cykle (PGZ) - wydanie 03.04
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Personel

Wolno jest angazowac tylko wlasciwie wyksztatcony,
autoryzowany, niezawodny personel. Bez wymaga-
nego wyksztatcenia nie wolno jest nikomu nawet przez
krotki czas pracowac przy sterowaniu.

Odpowiednie kompetencje personelu angazowanego
do ustawiania, obstugi i konserwacji muszg by¢ klarow-
nie ustalone a ich przestrzeganie kontrolowane.

Zachowanie sie

Przed uruchomieniem sterowania nalezy zapewnié, by
instrukcje eksploatacji zostaty przez wiasciwy personel
przeczytane i zrozumiane. Poza tym na zaktadzie spo-
czywa obowigzek stalej obserwacji technicznego sta-
nu catkowitego sterowania (zewnetrznie rozpoznawalne
braki i uszkodzenia jak tez zmiana zachowywania sie
podczas pracy).

Serwis

Naprawy wolno jest wykonywaé tylko zgodnie z danymi
zawartymi w instrukcji konserwacji i utrzymania i tylko
przez osoby wyksztatcone i kwalifikowane w danej dzie-
dzinie. Nalezy przy tym przestrzega¢ wszystkich odno-
Snych przepiséw bezpieczenstwa.

Hotline
W przypadku zapytan prosze zwrécié sie do nastepujacej hotline:
A&D Technical Support Tel.: +49 (0) 180 5050 — 222

Fax: +49 (0) 180 5050 — 223

E-mail: adsupport@siemens.com

W przypadku zapytan dot. dokumentacji (propozycji, korekt) prosze wystaé telefaks na nastepujacy
numer albo e-mail:

Fax: +49 (0) 0131 98 — 2176

E-mail: motioncontrol.docu@erlf.siemens.de
Formularz telefaksowy: patrz arkusz zgtoszenia odwrotnego na koncu niniejszej dokumentacii.

Adres internetowy http://www.ad.siemens.de/mc

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Wskazowka
Za niezgodne z przeznaczeniem i wykluczajace
wszelka odpowiedzialno$¢ producenta uwaza sie:

Kazde stosowanie odbiegajgce od wyzej wymienionych
punktoéw albo wykraczajgce poza nie.

Gdy sterowanie jest eksploatowane nie w technicznie
nienagannym stanie, bez Swiadomosci bezpieczen-
stwa i zagrozen oraz przestrzegania wszystkich instruk-
cji zawartych w dokumentaciji eksploatacyjnej.

Gdy usterki, ktére moga mie¢ wptyw na bezpieczen-
stwo, nie zostaty usuniete przed uruchomieniem stero-
wania.

Kazda zmiana, mostkowanie albo wylaczenie urza-
dzen w sterowaniu, ktére stuzg nienagannemu funkcjo-
nowaniu, nieograniczonemu korzystaniu jak tez aktyw-
nemu i pasywnemu bezpieczenstwu

Moze dojsé do nieprzewidywalnych zagrozen dla:

e zdrowia i zycia 0sob,

e sterowania, maszyny i dalszych wartosci majatko-
wych zaktadu i uzytkownika.

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Instrukcja programowania Cykle (PGZ) - wydanie 03.04
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Notatki

. © Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Cze$¢ ogdlna
1.1 Wskazéwki ogdlne

1.1 Wskazéwki ogdine

W pierwszym rozdziale uzyskacie przeglad stosowa-

nych cykli. W kolejnych rozdziatach sg opisane warunki

obowigzujgce ogélnie dla wszystkich cykli odnosnie

e programowania cykli

e prowadzenia osoby obstugujgcej przy wywotywaniu

cyklu.

1.2 Przeglad cykli

Cykle sg podprogramami technologicznymi, przy po-

mocy ktérych mozecie realizowaé okreslony proces

obrébki, np. gwintowanie otworu albo frezowanie wneki.

Dopasowanie cykli do konkretnego zadania nastepuje

poprzez parametry.

W systemie sg Wam do technologii

e wiercenia

o frezowania

e toczenia

udostepniane rézne cykle standardowe.
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Cze$¢ ogdlna

1.2 Przeqlad cykli

1.2.1 Cykle wiercenia, cykle wiercenia uktadu otworéw, cykle frezowania i cykle toczenia

Sterowanie SINUMERIK 810D, 840D i 840Di pozwala
Wam na wykonywanie nastepujgcych cykli:

Cykle wiercenia

CYCLES1 Wiercenie, nakietkowanie

CYCLES8Z Wiercenie, pogtebianie czotowe

CYCLES83 Wiercenie otwordw gtebokich

CYCLES84 Gwintowanie otworu bez oprawki wyréwnawczej
CYCLE840  Gwintowanie otworu z oprawkag wyréwnawczg
CYCLES8S Rozwiercanie 1

CYCLES86 Rozwiercanie 2

CYCLES87 Rozwiercanie 3

CYCLESS Rozwiercanie 4

CYCLES8S Rozwiercanie 5

Cykle uktadéw wierconych otworéw

HOLES1 Obroébka szeregu otworéw
HOLESZ2 Obrébka kota otworéw
CYCLE8B01  Siatka punktéw

Cykle frezowania

LONGHOLE  Ukfad frezowanych otworéw podtuznych na okregu
SLOT1 Uktad frezowanych rowkéw na okregu

SLOT2 Uktad frezowanych rowkéw kotowych

POCKET1 Frezowanie wneki prostokatnej (frezem czotowym)
POCKET2 Frezowanie wneki kotowej (frezem czotowym)
CYCLE90 Frezowanie gwintu

POCKET3 Frezowanie wneki prostokatnej (dowolnym frezem)
POCKET4 Frezowanie wneki kotowej (dowolnym frezem)
CYCLE71 Frezowanie ptaszczyzny

CYCLE72 Frezowanie konturu

CYCLE73 Frezowanie wneki z wysepkami

CYCLE74 Przekazanie konturu brzegowego wneki

CYCLET75 Przekazanie konturu wysepki

CYCLE76 Frezowanie czopa prostokatnego

CYCLE77 Frezowanie czopa kotowego
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Cze$¢ ogdlna 03.04 n
1.2 Przeqlad cykli

Cykle toczenia
CYCLE93 Wytoczenie
CYCLE94 Podcigcie (ksztatt E i F wedtug DIN)

CYCLE95 Skrawanie warstwowe z podcieciami

CYCLE96 Podcigcie gwintu (ksztatty A, B, C i D wedtug DIN)
CYCLE97 Nacinanie gwintu

CYCLE98 tancuchy gwintow

CYCLES50 Rozszerzone skrawanie warstwowe

1.2.2 Podprogramy pomocnicze cykli

Do pakietu cykli nalezg podprogramy pomocnicze
e STEIGUNG i

¢ MELDUNG.

Muszg by¢ one zawsze zatadowane do sterowania.
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1.3

=

1.3.1

Cze$¢ ogdlna
1.3 Programowanie cykili

Programowanie cykli

Cykl standardowy jest definiowany przez nazwe i liste
parametréw. Dla wywotania cyklu obowigzujg warunki
opisane w "SINUMERIK Instrukcja programowania,
czes$¢ 1: Podstawy.

Cykle sg wysyfane na dyskietce albo w przypadku HMI
Advanced z kazdorazowg wersjg oprogramowania. Sg
one poprzez interfejs V.24 tadowane do pamieci pro-

gramow obrébki w sterowaniu (patrz instrukcja obstugi).

Warunki wywotania i powrotu

Funkcje G dziatajgce przed wywotaniem cyklu i pro-
gramowane frame pozostajg zachowane po zakoncze-
niu cyklu.
Ptaszczyzne obrébki (G17, G18, G19) definiujecie
przed wywotfaniem cyklu. Cykl pracuje w aktualnej
ptaszczyznie z
e odcietg (1. 0§ geometrii)
e rzedng (2. 0$ geometrii)
e aplikatg (3. 0$ geometrii dla ptaszczyzny

w przestrzeni).
W przypadku cykli wiercenia otwor jest wykonywany w
osi, ktéra odpowiada aplikacie aktualnej ptaszczyzny.
Przy frezowaniu jest w tej osi wykonywany dosuw na
gtebokosé.

Przyporzadkowanie ptaszczyzn i osi

-
N

Aplikata

Polecenie Ptaszczyzna Prostopadta 0§ dosuwu
G17 XY 4
G18 Z/IX Y
G19 Y/z X
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Cze$¢ ogdlna
1.3 Programowanie cykili

1.3.2 Komunikaty podczas wykonywania cyklu

W przypadku niektérych cykli sg podczas wykonywania
wyswietlane komunikaty na ekranie sterowania, ktére
sg wskazbéwka odnosnie stanu obrébki.

Te komunikaty nie przerywajg wykonywania programu
i sg wySwietlane az do czasu ukazania sie nastepnego
komunikatu.

Teksty komunikatéw i ich znaczenie sg opisane przy
poszczegdblinych cyklach.

Zestawienie wszystkich odnosnych komunikatéw znaj-
dziecie w zatgczniku A niniejszej instrukcji programo-
wania.

Wys$wietlanie bloku podczas wykonywania cyklu
Podczas catego czasu przebiegu cyklu w miejscu wy-
Swietlania aktualnego bloku jest wywotanie cyklu.

1-22
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1.3 Programowanie cykli

1.3.3 Wywotanie cyklu i lista parametréw

Cykle standardowe pracujg ze zmiennymi definiowa-
nymi przez uzytkownika. Parametry cykli mozecie prze-
kazaé poprzez liste parametréw przy wywotaniu cyklu.

& Wywotania cykli wymagajq zawsze oddzielnego bloku.

Podstawowe wskazéwki dot. wyposazania cykli
standardowych w parametry

Instrukcja programowania opisuje liste parametréw dla
kazdego cykli przez

e kolejnosé i

o typ.

Kolejnos¢ parametrow musi zostaé bezwarunkowo za-
chowana.

Kazdy parametr cyklu ma okre$lony typ danych. Przy
wywotaniu cyklu nalezy przestrzegac tych typéw dla
aktualnie stosowanych parametréw. Na liscie parame-
tréw moga zostac przekazane

e zmienne albo

o state.

Jezeli na liscie parametréw sg przekazywane zmienne,
muszg one przedtem w programie wywotujgcym zostaé
zdefiniowane i wyposazone w wartosci. Cykle mogg
by¢ przy tym wywotywane

e z niekompletng listg parametréw albo

e Z pominieciem parametrow.

Jezeli chcecie pomingé ostatnie przekazywane para-
metry, ktére nalezatoby napisa¢ w wywotaniu, wéwczas
mozna wczeséniej zakonczyé liste parametrow przy
pomocy ")". Jezeli chcecie czasami pomingé parametr,
wowczas nalezy w jego miejsce wpisac przecinek "...,
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Cze$¢ ogdlna 03.04 n
1.3 Programowanie cykili

Kontrola zrozumiato$ci wartosci parametrow

ﬂ 0 nieciggtym albo ograniczonym zakresie wartosci nie
nastepuje, chyba ze w przypadku cyklu jest wyraznie
opisana reakcja na btad.

Jezeli lista parametrow zawiera przy wywotaniu cyklu
wiecej wpiséw niz zdefiniowano parametréw w cyklu,
ukazuje sie og6Iny alarm NC 12340 "Liczba parame-
tréw za duza" i cykl nie jest wykonywany.

Wywotanie cyklu

Rézne mozliwosci pisania wywotania cyklu sg objasnio-
ne dalej na przykfadzie cyklu CYCLE100, ktéry wyma-
ga wprowadzenia nastepujgcych parametréw.

Przykiad
FORM Definicja obrabianego ksztattu
wartoéci: Ei F
MID Gtebokos¢ dosuwu (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
FFR Posuw
VARI Rodzaj obrdbki
Wartosci: 0, 1 albo 2
FAL Naddatek

Cykl jest wywotywany poleceniem
CYCLE100 (FORM, MID, FFR, VARI, FAL).

1. Lista parametrow o statych wartosciach
Zamiast poszczegdlnych parametréow mozecie bezpo-
Srednio wpisac konkretne wartosci, z ktérymi cykl ma

by¢ wykonywany.
Przykiad
CYCLElOO ("E", 5, 0.1, 1, 0) ;Wywotanie cyklu

2. Lista parametréw ze zmiennymi jako parame-
trami przekazania
Mozecie przekazac¢ parametry jako zmienne obli-
czeniowe, ktére przed wywotaniem cyklu musicie
zdefiniowac i wyposazy¢ w wartosci.
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n 03.04 Cze$¢ ogdlna n
1.3 Programowanie cykili

Przykiad
DEF CHAR FORM="E" ;Definicja parametru,
;przyporzadkowanie wartosci
DEF REAL MID=5, FFR, FAL ;Definicja parametréw z i bez
DEF INT VARI=1 ;przyporzadkowan wartosci
N10 FFR=0.1 FAL=0 ;Przyporzadkowania wartosci
N20 CYCLE100 (FORM, MID, FFR, —-> :‘Wywoftanie cyklu
-> VARI, FAL)
3. Uzycie predefiniowanych zmiennych jako para-
metréw przekazania
Do wyposazania cykli w parametry mozecie uzywaé
réwniez zmiennych, np. parametréw R.
Przykiad
DEF CHAR FORM="E" ;Definicja parametru,
;przyporzadkowanie wartosci
N10 R1=5 R2=0.1 R3=1 R4=0 ;Przyporzadkowania wartoSci
N20 CYCLE100 (FORM, R1, -> ;Wywotanie cyklu

-> R2, R3, R4)

Poniewaz parametry R sg domy$inie zdefiniowane

z typem real, nalezy przy tym zwraca¢ uwage na kom-
patybilno$¢ typdéw parametru docelowego, ktéry ma
zosta¢ wyposazony w wartosé, i tym typem real.

Blizsze objasnienia dot. typéw danych i konwersji typow
? wzgl. kompatybilno$ci typow sg zawarte
w instrukcji programowania. Jezeli wynikng niezgodno-
Sci typow, system wyprowadza alarm
12330 "Typ parametru ... nieprawidtowy".

4. Niekompletna lista parametréw i pomijanie pa-
rametréw
Jezeli parametr nie jest potrzebny dla okreslonego
wywotania cyklu wzgl. gdy powinien mie¢ warto$é
zero, wéwczas mozna go poming¢ na liscie parame-
tréw. W tym miejscu nalezy napisac tylko przecinek
"...,,...", aby zagwarantowac prawidtowe przypo-
rzadkowanie kolejnych parametrow wzgl. liste pa-
rametrow nalezy wczesniej zakoriczy¢ przy pomocy

W
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1.3.4

Cze$¢ ogdlna
1.3 Programowanie cykili

Przykiad
CyYyCcLelioo ("r", 3, 0.3, , 1)

;Wywotanie cyklu, pomingé
4. parametr (tzn. warto$¢ zero)

cycLeioo ("r", 3, 0.3)

;Wywoftanie cyklu, ostatnim obydwu
parametrom jest przyporzadkowana
wartosé zero (izn., zostaly pominiete)

5. Wyrazenia na liscie parametréw
Na liscie parametréw sg réwniez dopuszczalne wy-
razenia, ktérych wynik jest przyporzadkowany do
odpowiedniego parametru w cyklu.

Przykiad

DEF REAL MID=7, FFR=200

;Definicja parametréw, przyporzadkowanie
wartosci

CYCLEL00 ("E", MID*0.5, FFR+100,1)

;Wywotanie cyklu
Gtebokos¢ dosuwu 3.5, posuw 300

Symulacja cykli

Programy z wywotaniami cykli mogg by¢ najpierw te-
stowane w symulaciji.

Dziatanie

W przypadku konfiguracji z HMI Embedded przy symu-
lacji program NC jest normalnie wykonywany
a ruch postepowy réwnoczesnie rysowany na ekranie.

W przypadku konfiguracji z HMI Advanced symulacja
programu przebiega samodzielnie w HMI. Dlatego jest
tam mozliwe wykonywanie cykli bez danych narzedzi
wzgl. bez wczesniejszego wyboru korekcji narzedzia.
Nastepnie w przypadku cykli, ktére muszg uwzglednic
dane korekcyjne narzedzia przy obliczaniu swojego
ruchu postepowego (np frezowanie wnek albo rowkoéw)
nastepuje obejscie konturu koricowego

i wyprowadzenie komunikatu, ze jest aktywna symula-
cja bez narzedzia.

Ta funkcja moze by¢ uzyta np. do kontroli potozenia
wneki.
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1.4  Obstuga cykli w edytorze programéw

Edytor programéw udostepnia rozszerzong obstuge
cykli dla cykli Siemens i cykli uzytkownika.

Dziatanie

Wspieranie cykli zapewnia nastepujgce funkcje:

e Wybor cykli poprzez przyciski programowane

e Maski wprowadzania do wyposazania w parametry
Z obrazami pomocy

e Pomoc online dla parametru (tylko w przypadku
HMI Advanced)

¢ \Wspieranie wprowadzania konturu

Z poszczegolnych masek jest wytwarzany kod progra-

mu, ktéry moze by¢ ttumaczony odwrotnie.

1.4.1 Menu, wybor cykli

|Zmiana

Wybor cykli nastepuje ze zorientowaniem na technolo- [ruen | | D e ——
. . . Kanat przerwany Stop: brak NC-Ready
gie poprzez przyciski programowane:

Program zatrzymai M01 | DRF | PRT | FST

Edytor  UNTERSTUETZUNG.MPF
J Przykiad obstugi cykli w w. opr. 5.1

N18 G17 GA GO8 F25088 S566 H3Yq
N28 T7 D1q
1

=eof=

Znajuz |
przejdz do

Kontur Whprowadzanie geometrii poprzez procesor
geometrii albo poprzez maski przebiegu
konturu.

Wiercenie Maski wprowadzania dla cykli wiercenia
i uktadéw otworéw.

Frezowanie Maski wprowadzania dla cykli frezowania.

Toczenie Maski wprowadzania dla cykli toczenia.

Po zakonczeniu wprowadzania w masce przy pomocy
0.k. pozostaje widoczna lista wyboru tej technologii.
Podobne cykle sg zaopatrywane ze wspdélnej maski.
W ramach maski jest nastepnie mozliwe przetgczanie
miedzy cyklami poprzez przycisk programowany, np.
w przypadku gwintowania albo podciecia.
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1.4 Obstuga cykli w edytorze programow

Obstuga cykli w edytorze zawiera réwniez maski, ktére
nie wstawiajg wywotania cyklu do programu lecz wielo-
wierszowy dowolny DIN-Code, np. maski konturowe jak

tez wprowadzanie dowolnych pozycji wiercenia.

Nowe funkcje masek wprowadzania

Dziatanie

W wielu cyklach mozna wptywaé na rodzaj obrébki
poprzez parametr VARI. Zawiera on czesto wiele
nastawien, ktére sg kodowane w postaci wartosci. W
maskach nowej obstugi cykli te poszczegbline na-
stawienia sg podzielone na rézne pola wprowadza-
nia, ktére mozna przetgczac przyciskiem toggle.

Maski wprowadzania zmieniajg sie dynamicznie.
Ukazujg sie tylko pola wprowadzania konieczne dla
danego rodzaju obroébki, nie wymagane pola sg nie-
widoczne. W przyktadzie dotyczy to parametru dla
posuwu przy obrébce wykanczajacej.

Parametry zalezne od siebie, gdy ma to sens, sg
automatycznie wyposazane w wartosci z jednego
wprowadzenia. Przy obrébce gwintu ma to miejsce,
gdy sg aktualnie stosowane metryczne tablice gwin-
téw. W przypadku cyklu nacinania gwintu CYCLE97
jest np. z wprowadzenia 12 w polu wprowadzania
wielkosci gwintu (parametr MPIT) automatycznie
nastawiany skok gwintu (parametr PIT) 1.75 i gtebo-
kos¢ gwintu (parametr TDEP) 1.137. Ta funkcja nie
jest aktywna, gdy metryczna tablica gwintéw nie jest
wybrana.

Gdy maska jest wySwietlana po raz drugi, wszystkie
pola sg domysSinie wyposazone w wartosci ostatnio
wprowadzone.

Dla cykli, ktére wielokrotnie sg kolejno wywotywane
w tym samym programie (np. w celu obrébki zgrub-
nej a nastepnie wykanczajacej przy frezowaniu wne-
ki) musi wéwczas zosta¢ zmienionych tylko niewiele
parametréw.

Obribka : Kompletna/zgrubnawykanczajaca
NFP Walek1
Ohrﬁpka zgrubna
Wyhor wrzdluZna

Whhor zewnetrzna
GhlehoKosE dosuwu MiD 4 5000

W maskach cykli wiercenia i frezowania istnieje dla
okreslonych parametréw mozliwo$¢ wprowadzania
ich jako wartosci absolutnych albo przyrostowych.
W przypadku takich parametréw ukazuje sie za po-
lem wprowadzania skrét ABS dla wartosci absolut-
nych wzgl. INK dla przyrostowych. Mozna go przeta-
czac przyciskiem programowanym "Alternatywa"..

Gleb. wneki w stos. do ptaszcz. odniesienia

Ptaszczyzna wycof. RTP 10.0000
Ptaszczyzna odnies. RFP 0.0000
Odstep bezp. 5DIS 2.0000
Gigb. wneki DPE  [ENONT [ INK

Obrébka zgrubna
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Przy nastepnym wywotfaniu tych masek nastawienie
to jest réwniez zachowywane.

e W HMI Advanced jest mozliwo$¢ wyswietlenia do- |

datkowych informaciji do parametréw cykli poprzez
Y H ) p . . y p p Tablica metryczna
pomoc online. Gdy kursor jest ustawiony na para-  wyhir awint pravey
metrze a po prawej stronie u dotu ukazata sig ikona | jako wielk. gwintu MPIT  GRUIIN
i jako wartosc PIT 1.2500

pomocy | ; Poz. wrzeciona POSS  90.0000

5 kt P4 kci Predk. obrotowa 85T 75.0000
mozna uaktywni¢ punkcje pomocy. e oeT1

Przez nacisniecie przyciski 'r.‘cpom CHANT [ e iLHHFr-Eg':Tu e
info jest otwierane | Kanat przswary | stop: brak No-Ready

| Program mirzmany ORY | PRT | FST

i wySwietlane objasnienie do
parametru pochodzace
Z instrukcji programowania

Acrobat Reader - [PGZ_GR.PDF]

cyKkli. [ B[] = ] vl a] o] aa

| RIS

MPITIPIT ko wk ket gt |ako warks

Warke s shokn gwhety moze dowon 2t Zadkana | ako wie kot
gwiit ko dia gwiel metneziego m ks M3 1S ks 3o
warked ik B mkcsyledigm drg n owolem gwlin |ako warkec
leohstiwat . FAEroramoe o m R potrze by parame T [estw wawolkan
Jecn Rawy Wi | Zawke ra warke & ze .

Gwlntpramy ey kwy et hlany poprzes zeak ledy paranetin skok
-~ warks & doclat 3 - prawy Jak M3

-warkec lemia-- kwy ak ML

S o= L= Fa| LN |
Showa hoa Nakpry PIzeliE Zoom + Zodin - Tahohcz
£z W ptroid wpk da... Ee il
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E Obstuga obrazu pomocy

Strona Przewijanie w dokumentacji wstecz.

wstecz |

Strona Przewijanie w dokumentacji do przodu.

wprzod |

Nastepny Umozliwia skok do kolejnego miejsca tek-

wpis stu, w ktérym moze by¢ przewidziana po-
moc.

Przejdz Umozliwia skok do wybranego miejsca

do tekstu.

Zoom + Powiekszenie pisma w oknie pomocy.

Zoom - Pomniejszenie pisma w oknie pomocy.

Zakoncz Powrdét do maski cykli.

pomoc

E Obstuga wprowadzania konturu

Dowolne programowanie kon- Program | CHAN1 auto [MPEDIR
turu Kanal przerwany Stop: brak NC-Ready
Program zatrzymany DRY | ROV MO01 | DRF | PRT | FST

Utwérz
kontur i Utwérz

Uruchamia dowolne Edytor  UNTERSTUETZUNG.MPF 1 | kontur
programowanie konturu, przy T |

P , H | Kontur
pomocy ktérego moga by¢ wpro- M10 G17 6O GOO F2500 S500 H3{ 1 prosta
wadzane zwigzane ze sobg od- o Kontur
o 2 prost
cinki konturu -eof- —
(patrz literatura: /BA/, Kap. 6). ;‘0':2;9
Programowanie zarysu kontu-
ru
Kontur
1 prosta %I <«

1

Kontur
2 proste
Kontur
3 proste Te przyciski progra-

mowane obstugujg zarysy kontu-

réw, ktére sg mozliwe.

Sktadajg sie one z jednej albo wielu prostych z potozo-
nymi miedzy nimi elementami przejSciowymi (zaokrg-
glenia, fazki). Kazdy element konturu moze zosta¢
zadany poprzez punkty koncowe albo punkt

i kat i uzupetniony przez kod DIN.
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Przykiad Program | CHAN1 AN e e
Z nastepujacej maski Wprowadza- Kanal przerwany Stop: brak NCReady
) Program zatrzymany DRY | ROV MO1 | DRF | PRT | FST
nia dla konturu
z2 prOS’[ymi jeS’[ WtharZany na- Kontur 2 proste Dotaczenie dowolnego NC-Code do bloku NC
. ) Wybér ptaszezyzny G17
Stepujacy DIN-Code: Punkt kelicowy 2
® 20.0000 ABS
Y ABS
[ AR ANG2 Kat ANG1  §7.3000 Skasuj
\Q Y7 Przejécie RD 2 5000 wszystko
! Dowolne wprow. programu NC
RD \ F2000 S500 M3
| Punkt koricowy 3
® 10.0000 INK
\ANG1 Y -20.0000 INK
ANG2
)(1,Y1\t Dowaolne wprow. programu NC
X Punkt koncowy przyrostowo Anuluj
0K
X=AC(20) ANG=87.3 RND=2.5 F2000 S500 M3
X=IC(10) Y=IC(-20); punkt koricowy przyrostowo
E Obstuga wiercenia
Wspieranie wiercenia zawiera wybdr cykli wiercenia
i uktadéw wierconych otworéw.
Wiercenie Program |CHAN1 AUTOD |\MPEDIR
: UNTERSTUETZUNG.MPF
% Kanal przerwany Stop: brak NC-Ready
Wierc. otw (P £ e e DRY [ ROV M0 | DRF [ PRT | FST
7g}eboklch iercenie
WytaCZanie Edytor UNTEHSTUTZUNE.MPF 1 ) akielkow.
E Przyktad obstugi cykli w w. opr. 5.1
H ierc. otw.
Gwint N18 G17 GO 698 F2500 S500 H3q olvhiokich
Mo H28 T7 D14
otworu 1 Wytacza-
Wybor uktadu wierconych otworow meofs
(Gwintow.
Poz. uktadu otworu
wierc. otw
Wybor
modalnie
oz, ukladu
ierc. otw.
4" ofn. wyh.
- i odalnie

Cykle CYCLES81, CYCLES87 i CYCLES89 nie mogg z tg
ﬂ obstugg by¢ parametryzowane. Dziatanie cyklu

CYCLES81 miesci sie w CYCLES82 (przycisk programo-
wany "Wiercenie nakietkowanie"), tak samo dziatanie
CYCLES9. Dziatanie CYCLES87 miesci sie

w dziataniu cyklu CYCLES88 (przyciski programowane
,Wiercenie nakietkowanie“ > ,Wiercenie z zatrzyma-
niem®).
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Uktady wierconych otworéw mogg by¢ powtarzane,
gdy np. ma by¢ kolejno wykonywane wiercenie

i gwintowanie otworu. W tym celu jest w uktadzie wier-
conych otworéw nadawana nazwa tego uktadu, ktéra
jest potem wprowadzana w masce "Powtorzenie pozy-

cji".

Przyklad programowania utworzony przez obstuge cykli

N100 G17 GO G90 7z20 F2000 S500 M3 :Blok gtowny

N110 T7 M6 ;Wiertto do pozycji roboczej

N120 GO G90 X50 Y50 ;Pozycja wyjSciowa wiercenia

N130 MCALL CYCLE82(10,0,2,0,30,5) :Modalne wywotanie cyklu wiercenia

N140 koio otworodwl: ;Znacznik — nazwa uktadu wierconych otwo-
row

N150 HOLESZ(50,50,37,20,20,9) ;:Wywotanie cyklu wierconych otworéw

N160 ENDLABEL:

N170 MCALL ;Cofniecie wyboru wywotania modalnego

N180 T8 M6 ;Gwintownik do pozycji roboczej

N190 S400 M3

N200 MCALL ;Modalne wywotanie cyklu gwintowania

CYCLES84(10,0,2,0,30,,3,5,0.8,180,300,500) otwordw

N210 REPEAT kolo otworéwl ;Powtdrzenie ukfadu otworow

N220 MCALL ;Cofniecie wyboru wywotfania modalnego

Poza tym moga poprzez maske FEmED | EE | AUTO | RS TUE TZUNG MPF

Kanal przerwany Stop: brak HC-Ready
Program zatrzymany MO1 | DRF | PRT | F5T

by¢ wprowadzane dowolne pozy-
cje wiercenia jako powtarzalny

Wzé r Dowolne pozycje 4. pozycja
Wybor plaszczyzny G17

Hazwa etykicta BOHRBILD_1
Y X0 40.000 ABS
Y0 40.000  ABS
N ®1 15.000 PRZ
s 1 80.000 ABS

v2

X2 154000 pRz
£0.000

Mozna tak zaprogramowacé do 5 pozycji w ptaszczyz-
nie, wszystkie wartosci do wyboru absolutne albo przy-
rostowe (przetgczane przyciskiem programowanym
"Alternatywa"). Przycisk programowany "skasuj wszyst-
ko" wytwarza pustg maske.
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E Obstuga frezowania

Obstuga frezowania zawiera nastepujgce mozliwosci wyboru:

Frezow. Frezow.
ptasz. gwintu
Frezow. Cykle
kontur. skretu
Whneki

standard.

Rowki

Czopy

>> <<

Przyciski programowane "Wneki
standardowe", "Rowki" i "Czop"
przetagczajg kazdorazowo na menu
podrzedne z wyborem wielu cykli
wnek, rowkéw albo czopdw.

B O

Skrawanie

Gwint

\Wytoczenie

Podciecie

Cykle podciecia dla ksztattéw E
i F (CYCLE94) jak tez dla pod-
cie¢ gwintu ksztattow A do D

(CYCLE96) sg ujete pod przyci-

Obstuga toczenia

skiem "Podciecie".

Program | CHAN1 | AUTO

\MPF.DIR
UNTERSTUETZUNG.MPF

Kanal przerwany

Stop: brak NC-Ready

Program zatrzymany DAY | ROV MO01 | DRF | PRT | FST
Frezow.
Edytor UNTERSTUETZUNG.MPF 1 plasz.
B Prayidad obstugi cyidi w w. opr 5.1 9 ‘
i q Frezow.
N18 G17 GO G986 F2500 S500 M3q HEITG
H28 T7 D14
1
=eof=
Wneki
standard.
Rowki
Czopy

Cykle frezowania wnek nie mogg by¢ parametryzowane
przy pomocy tej obstugi.

Obstuga toczenia zawiera nastepujgce mozliwosci wyboru:

\MFF_DIR

Frogram | CHAN1 AUTD | N TERSTUETZUNG. MPF

Kanal przerwany Stop: brak NC-Ready

Program zatrzvinany DRY | ROV MO1 | DRF | PRT | FST

Edytor UNTERSTUETZUNG.MPF 3

; Przyklad obshugi cykli w w. opr. 5.1 { =

| Skrawanie

M18 G18 GO G?8 DIAMODN G%6 §5[1[1 M3

N2B T7 D19

q (Gwint

=eof=
VWyto-
czenie
Pod-
ciecie

N

Przycisk programowany "Gwint" zawiera menu pod-

rzedne do wyboru miedzy zwyktym nacinaniem gwintu
a tancuchami gwintow.
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E Tlumaczenie odwrotne

Odwrotne ttumaczenie kodu programu stuzy do tego, by
przy pomocy wspierania cykli dokonaé zmian

w istniejgcym programie. Kursor jest ustawiany na
zmienianym wierszu i naciskany jest przycisk progra-
mowany "Ttumaczenie odwrotne".

Przez to jest ponownie otwierana odpowiednia maska
wejsciowa, z ktérej zostat utworzony fragment progra-
mu, i warto$ci mozna zmienid.

Jezeli zmiany zostang dokonane bezposrednio

w wytworzonym kodzie DIN, moze to prowadzi¢ do
tego, ze odwrotne ttumaczenie nie bedzie juz mozliwe.
Dlatego nalezy konsekwentnie pracowaé zawsze ze
wspieraniem cykli a zmian dokonywac zawsze przy
pomocy ttumaczenia odwrotnego.

Projektowanie obstugi cykli uzytkownika

Literatura: /IAM/, Instrukcja uruchomienia HMI

Wi

BE1 ,Uzupetnienie otoczki graficznej*
IM2 ,Uruchomienie HMI Embedded”
IM4 ,Uruchomienie HMI Advanced”
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1.5 Obstuga cykli uzytkownika

1.5.1 Przeglad niezbednych plikéw

Podstawg obstugi cykli sg nastepujace pliki:

Przyporzadkowanie Plik Zastosowanie Typ pliku
Wyb6ér cykli aeditor.com Cykle standardowe i cykle Plik tekstowy
uzytkownika
common.com Cykle standardowe i cykle Plik tekstowy
(nur HMI Embedded) uzytkownika
Maska wprowadzania *.com Cykle standardowe albo  Plik tekstowy
parametréw cykle uzytkownika
Obrazy pomocy *.bmp Cykle standardowe albo  Mapa bitowa
cykle uzytkownika
Pomoc online pgz_<jezyk>.pdf i Tylko cykle standardowe Plik pdf

(tylko HMI Advanced)  pgz_<jezyk>.txt

ﬂ Nazwy plikéw projektowania obstugi cykli (*.com)
mozna dowolnie wybieraé.

1.5.2 Wejscie do obstugi cykli

G Dziatanie

Jako przycisk programowany wejscia jest przewidziany
poziomy przycisk HS6 w edytorze programéw. Jego
dziatanie musi zosta¢ zaprojektowane

w pliku aeditor.com.

W tym celu nalezy do przycisku programowanego
przyporzadkowac tekst i zaprojektowacé funkcje w Press
Block dla naciéniecia przycisku.

Przykitad:

//S(Start)

HS5=($80270,.se1)

PRESS(HS5)

LS("Drehen",,1)

END_PRESS

HS6=(,,Cykl uzytkownika“,,sel) ;Zaprojektowanie HS6 z tekstem "Cykl uzytkownika"

PRESS(HS6)

LS(,,SK_Cycles1%,“cycproj1¢) ;Przy naciénieciu przycisku jest tadowany pasek
;przyciskéw programowanych z pliku cycproj1.com

END_PRESS
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Doktadny opis projektowania znajdziecie w:
Literatura: /IAM/, Instrukcja uruchomienia HMI
BE1 ,Uzupetnienie otoczki graficznej*
W przypadku HMI Embedded nalezy poza tym dokonac

wpisu w pliku common.com w celu uaktywnienia tego
przycisku programowanego jak nastepuje:

% N_COMMON_COM

:$PATH=/ N_CUS_DIR

[MMC_DOS]

SC315=AEDITOR.COM

SC316=AEDITOR.COM

Projektowanie obstugi cykli

Dziatanie

Paski przyciskéw programowanych i maski wprowa-
dzania dla obstugi cykli moga by¢ projektowane w do-
wolnych plikach i jako typ *.com zapisywane w HMI
sterowania.

Doktadny opis projektowania znajdziecie w:

Literatura: /IAM/, Instrukcja uruchomienia HMI

BE1 ,Uzupetnienie otoczki graficznej*

W HMI Advanced sg zapisywane pliki *.com Files
w przechowywaniu danych w katalogach:

e dh\cst.dir
e dh\cma.dir albo
e dh\cus.dir

i jest zwykta kolejnos¢ szukania:

cus.dir, cma.dir, cst.dir. Pliki nie sg tadowane do NCU.
Dla HMI Embedded pliki *.com mogg by¢ tadowane do
NCU (wczytanie poprzez "Ustugi" przy pomocy V.24). Po-
niewaz zajmujg one tam jednak pamie¢ NC, lepiej jest
wigczy¢ je do HMI. W tym celu puszg one zosta¢ spako-
wane i wigczone do oprogramowania aplikacji wersji HMI.
Narzedzie do pakowania jest dostarczane z oprogramowa-
niem cykli standardowych pod \hmi_emb\tools.
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E Kolejno$¢ sporzadzania

e Skopiowa¢ plik arj.exe z katalogu \hmi_emb\tools do
PC do pustego katalogu.

e Skopiowac¢ do tego katalogu wtasne pliki projektowania
*.com.

e Spakowac kazdy pojedynczy plik poleceniem arj a
<nazwa pliku docelowego> <nazwa pliku zré6dtowego>.
Pliki docelowe muszg mie¢ rozszerzenie co_.
Przykfad: zaprojektowany plik cycproj1.com spakowac
na: arj a cycproj1.co_ cycproj1.com.

e Pliki *.co_ skopiowa¢ do odpowiedniego katalogu
oprogramowania aplikacji HMI i utworzy¢ stan.

3 Literatura: /BEM/, Instrukcja obstugi HMI Embedded
/IAM/, Instrukcja uruchomienia HMI

IM2 ,Uruchomienie HMI Embedded”

1.5.4 Wielko$¢ mapy bitowej i rozdzielczo$¢é ekranu

Od wersji opr. 6.2 sg w HMI trzy rézne rozdzielczosci
ekranu.

Dla kazdej z rozdzielczoSci jest przewidziana maksymal-
na wielko$¢ mapy bitowej dla masek cykli (patrz poniz-
sza tablica), ktorej nalezy przestrzegaé przy sporzadza-
niu wkasnych map bitowych.

Rozdzielczo$¢ ekranu Wielko$¢ mapy bitowej
640 * 480 224 * 224 piksli
800 * 600 280 * 280 piksli
1024 * 768 352* 352 piksili

Mapy bitowe sg sporzadzane i zapisywane jako mapy
16-kolorowe.
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1.56.5 Zapisanie map bitowych w zarzadzaniu danymi w przypadku HMI Advanced

1.5.6

Dla réznych rozdzielczosci map bitowych utworzono

w przechowywaniu danych (od HMI 6.2) nowe $ciezki,
tak ze mozna réwnolegle zapisywac¢ bitmapy o ré6znych
wielkosciach.

Cykle standardowe:

¢ dh\cst.din\hlp.dir\640.dir
¢ dh\cst.din\hlp.dir\800.dir
e dh\cst.din\hlp.dirn\1024.dir

Cykle producenta:

e dh\cma.dir\hlp.dir\640.dir
e dh\cma.dir\hlp.dir\800.dir
e dh\cma.dir\hlp.dir\1024.dir

Cykle uzytkownika:

e dh\cus.din\hlp.dir\640.dir
e dh\cus.din\hlp.dir\800.dir
e dh\cus.din\hlp.dir\1024.dir

Odpowiednio do aktualnej rozdzielczosci nastepuje
najpierw szukanie w pasujgcym katalogu (a wiec np.
w dh\...\hlp.dir\640.dir przy 640 * 480), nastepnie

w dh\..\hlp.dir. Poza tym obowigzuje kolejno$¢ szuka-
nia cus.dir, cma.dir, cst.dir.

Manipulowanie mapami bitowymi dla HMI Embedded

Dziatanie

W przypadku HMI Embedded mapy bitowe sg wtgczo-
ne do oprogramowania HMI. Sg one tgczone

w pakiet cst.arj. Mapy bitowe mogg w zasadzie zostaé
tam wigczone w formacie *.bmp. Wymagajgcym mniej
miejsca i szybszym przy wys$wietlaniu jest jednak for-
mat binarny *.bin. Aby go utworzyé potrzebne sg na-
rzedzia dostarczane z oprogramowaniem cykli standar-
dowych w katalogu \nmi_emb\tools:

e arj.exe, bmp2bin.exe, i

e sys_conv.col

e arj_idx.exe (od w. opr. 6.3)

i pliki skryptowe:

e mcst_640.bat,
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e mcst_800.bat albo
e mcst1024.bat.

Plik cst.arj zawiera wszystkie mapy bitowe cykli stan-
dardowych i cykli uzytkownika. Przy ich sporzgdzaniu
mapy bitowe cykli standardowych muszg wiec zostaé
powigzane z wlasnymi bitmapami.

E Kolejno$¢ sporzadzania

e Wszystkie pliki z katalogu \hmi_emb\tools skopiowaé
do PC do pustego katalogu.

e Utworzy¢ tam podkatalog \bmp_file.

e Wiasne mapy bitowe *.bmp skopiowaé do tego podka-
talogu \bmp_file.

e Zaleznie od rozdzielczosci, dla ktérej ma zostaé spo-
rzadzony cst.arj, uruchomi¢ mcst_640.bat /
mcst_800.bat albo mcst1024.bat.

e Utworzony na gotowo cst.arj znajduje sie wowczas
w tym samym katalogu co narzedzia do utworzenia.

e Od wersji opr. 6.3 powstaje dalszy plik cst.idx, ktory
réwniez znajduje sie w tym katalogu. Jest on razem
z cst.arj wigczany do oprogramowania HMI.

ﬂ Wiaczenie cst.arj do oprogramowania HMI nastepuje
tak, jak opisano w rozdziale 1.4.6.

3 Literatura: /BEM/, Instrukcja obstugi HMI Embedded
/IAM/, Instrukcja uruchomienia HMI

IM2 ,Uruchomienie HMI Embedded”
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Uruchomienie cykli

Dane maszynowe
Przy stosowaniu cykli nalezy uwzglednié nastepujace

dane maszynowe. Muszg mie¢ one co najmniej warto-
Sci podane w tablicy.

Dane maszynowe do uwzglednienia

Nr MD Nazwa danej maszynowe;j Wartos¢é minimalna
18118 MM NUM GUD MODULES 7

18130 MM NUM GUD NAMES CHAN 20

18150 MM GUD VALUES MEM 2 * liczba kanatow
18170 MM NUM MAX FUNC NAMES 40

18180 MM NUM MAX FUNC PARAM 500

28020 MM NUM LUD NAMES TOTAL 200

28040 MM NUM LUD VALUES MEM 25

Te dane obowigzujg tylko dla cykli standardowych

Siemens. Dla cykli uzytkownika odpowiednie wartoSci

muszg byc dodawane. Przy zastosowaniu ShopMill albo

ShopTurn nalezy przestrzegac¢ odpowiednich danych

dla tych produktow.

Ponadto sg wymagane nastepujgce nastawienia da-

nych maszynowych:

Nr MD Nazwa danej maszynowe;j Wartosé

20240 CUTCOM MAXNUM CHECK BLOCK 4

Producent maszyny dostarcza pliki danych maszyno-
wych z tymi nastawieniami domys$inymi.

Nalezy pamietac, ze po zmianie tych danych maszy-
nowych jest wymagany power on.

Dla cyklu CYCLEB840 (gwintowanie otworu z oprawkg
wyréwnawczg) nalezy dodatkowo uwzglednic specy-
ficzng dla osi dang maszynowg MD 30200:
NUM_ENCS.
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1.6.2 Pliki definicji dla cykli GUD7.DEF i SMAC.DEF

Cykle standardowe wymagajg definicji globalnych da-
nych uzytkownika (GUD) i definicji makr. Te sg zapisa-
ne w plikach definicji GUD7.DEF

i SMAC.DEF, ktére sg dostarczane z cyklami standar-
dowymi.

Aby umozliwié osobie uruchamiajgcej proste potaczenie
GUD i makr w kazdorazowo jednym module bez edycji
oryginalnych plikéw SIEMENS, pliki sg od w. opr. 6.3

e GUD7.DEF

e MAC.DEF

dostarczane kompletnie razem z "cyklami standardo-
wymi". Te obydwa pliki nie zawierajg definiciji, lecz tylko
wywotania do zdefiniowanych na state, odniesionych do
produktu plikéw definiciji|. Istniejgcy teraz w tych cy-
klach mechanizm wywotywania umozliwia automatycz-
ne wywotywanie i zestawianie wszystkich zaleznych od
produktu GUD i definicji makr.

Kazdy pakiet przynosi teraz ze sobg juz tylko swoje
wiasne definicje. Do tego sg wprowadzane nowe pliki
cykli GUD7_xxx.DEF i SMAC_xxx.DEF, ktére znajduja
sie w przechowywaniu danych w katalogu definiciji
DEF.DIR.

Dla cykli standardowych sg to nowe pliki:
e GUD7_SC.DEFi
e SMAC_SC.DEF

Dla innych pakietéw cykli nastepujgce rozszerzenia
plikbw sg obecnie zajete przez firme SIEMENS:
(xxx oznacza "GUDT7" wzgl. "SMAC")

e Xxx_JS cykle JobShop ogdlnie

e Xxxx_MC cykle pomiarowe

o XxXxx_MJ pomiar w JOG

e xxx_MT  ManualTurn

e xxx_SM  ShopMill

o Xxxx_ST ShopTurn

e xxx_ISO kompatybilno$¢ ISO

o Xxxx_C950 rozszerzone skrawanie warstwowe
e xxx_C73 wneka z wysepkami

Dalsze nie wymienione tutaj rozszerzenia moga by¢
pdzniej uzywane przez system!
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Wskazoéwka

Wg definicji definiowania danych uzytkownika (patrz
Instrukcja programowania Przygotowanie pracy punkt
3.4 "Definiowanie danych uzytkownika") moduty GUD7
i SMAC.DEF NIE sg do dyspozycji producenta maszy-
ny / uzytkownika! Dla aplikacji uzytkownika najlepiej

jest stosowa¢ MGUD, UGUD, GUD4,8,9 wzgl. MMAC,

UMAC.

Aby jednak daé uzytkownikowi mozliwosé zintegrowa-
nia w systemie juz istniejacych wiasnych definicji w
tych modutach, sg utrzymywane w stanie wolnym na-
stepujace rozszerzenia

e xxx_CMA producent

e xxx_CUS uzytkownik

Uruchomienie, aktualizacja dla cykli standardo-
wych:

o Gdy juz GUD7.def jest aktywny w sterowaniu, poprzez
"Ustugi", "Wyprowadzenie danych", "Dane aktywne NC"

wybra¢ dane uzytkownika GUD?7 i zapisa¢ aktualne
wartosci w archiwum wzgl. na dyskietce;

o Pliki GUD7_SC.DEF i SMAC_SC.DEF wczytaé z dys-

kietki i zatadowaé do NCU;
e Woczytac i uaktywni¢ GUD7.DEF i SMAC.DEF;
e Wykonaé power-on NCU;
e Ponownie wczytaé archiwum uratowanych wartosci;

Dotadowanie kolejnego pakietu cykli:

e Roztadowaé GUD7.DEF i SMAC.DEF (przedtem ew.

zabezpieczy¢ wartosci),

e \Weczytac cykle GUD7_xxx.DEF i SMAC_xxx.DEF
pakietu i zatadowaé do NCU;

e Ponownie uaktywni¢ GUD7.DEF i SMAC.DEF

Wskazowka

Przy dotadowywaniu albo roztadowywaniu poszczegdl-
nych plikéw definicji juz zatadowany plik wywotania
musi zostac roztadowany i na nowo zatadowany. W
przeciwnym przypadku NC zachowa poprzednig konfi-
guracje GUD/makr.

Postepowanie w symulacji HMI Advanced:

Po aktualizacji stanu cykli w NCU jest najpierw po starcie
symulacji konieczne dopasowanie danych maszynowych
przez zresetowanie NC symulacji, aby uaktywni¢ zmienione

pliki definiciji.
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1.6.3 Nowa forma dostawy cykli w HMI Advanced

Od HMI Advanced 6.3 zmieniono forme dostawy cykli
E standardowych w HMI. Pliki cykli nie sg juz zapisywane

bezposrednio w odpowiednich katalogach przechowy-

wania danych, lecz znajdujq sie jaki pliki archiwalne

pod:

- Archiwum/Archiwa cykli.

Dzieki temu stan cykli bedacy przedtem w przechowy-
waniu danych nie ulega zmianie przy aktualizacji HMI.

W celu aktualizacji te pliki archiwalne muszg zostaé
wczytane poprzez "Czytanie danych". Przez wczytanie
tych plikéw archiwalnych nie dochodzi po procesie ak-
tualizacji do réznych wersji cykli w NCU i na dysku
twardym. tadowane cykle sg zastepowane

w NCU, nie fadowane - na dysku twardym. Nowe pliki
cykli sg zasadniczo zapisywane na dysku twardym.

3 Literatura: aktualne informacje patrz:
¢ Plik ,siemensd.txt* oprogramowania wysytkowego (cykle standardowe) albo
e w przypadku HMI Advanced F:\dh\cst.dinnHLP.dir\siemensd.txt

1.6.4 Aktualizacja cykli od w. opr. 6.4 w HMI Advanced od w. opr. 6.3

W HMI Advanced od w. opr. 6.3 cykle sg zapisywane
ﬂ jako pliki archiwalne pod "Archiwa", "Archiwa cykli".

W celu aktualizacji musi zosta¢ wczytane zawarte

w oprogramowaniu wysytkowym archiwum z katalogu

HMI_Adv. Rozpakowuje ono archiwa cykli i zastepuje

istniejgce archiwa poprzedniej wersiji cykli.

Archiwa z archiwum cykli HMI musz3g teraz zaleznie od

technologii (toczenie, frezowanie, ...) wzgl. zaleznie od

jezyka zostac¢ wczytanie poprzez "Czytanie danych".

3 Literatura: aktualne informacje patrz:
o plik ,siemensd.txt* oprogramowania wysytkowego (cykle standardowe) albo
e w przypadku HMI Advanced F:\dh\cst.di\HLP.dir\siemensd.txt

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
SINUMERIK 840D/840Di/810D/FM-NC Instrukcja programowania Cykle (PGZ) - Wydanie 03.04

1-43



Cze$¢ ogdlna 03.04 n
1.7 Informacje dodatkowe dla cykli

1.7 Informacje dodatkowe dla cykli

G Dziatanie

Dla przegladu i diagnozy stanow cykli i ich plikéw definicji
mogaq od wersji opr. 6.3 by¢ wyswietlane i uzywane obrazy
wersji. Znajdujg sie one w HMI pod ,Diagnoza“ => ,WysSwie-
tlenia serwisowe*“ => Wersja“ => ,Cykle“ wzgl. ,Definicje“.
Plik dziennika w formacie ASCII daje sie utworzyé odczytaé
pod ,Ustugi“ => Diagnoza“ => ,Pliki dziennika“.

Te funkcje mozna wykona¢ tylko z wersjami oprogra-
mowania HMI réwniez od 6.3.

Wyswietlenie wersji cykli umozliwia rézne przeglady:

o Przeglad wszystkich dostepnych cykli

e Przeglad poszczeg6inych katalogbéw przechowywania
danych dla cykli uzytkownika (CUS.DIR), cykli produ-
centa (CMA.DIR) i cykli Siemens (CST.DIR)

e Przeglad wszystkich pakietéw cykli zawartych w stero-
waniu

e Szczeg6ty poszczegblinych pakietéw i plikéw cykli

3 Literatura: /BAD/, Instrukcja obstugi HMI Advanced
IBEM/, Instrukcja obstugi HMI Embedded
Punkt Wyswietlenia serwisowe

WysSwietlenie wersji zawiera wszystkie pliki cykli *.SPF
i wszystkie pliki obstugi cykli *.COM.

Dla wysSwietlenia wersji dla katalogéw albo wszystkich cykli
nie sg potrzebne zadne dodatkowe pliki.

Aby méc wyswietli¢ przeglady poszczegoéinych pakietow
cykli, kazdy pakiet musi zawiera¢ liste pakietu wszystkich
przynaleznych plikéw.

E Listy pakiety

Woprowadza sie nowy typ pliku dla list pakietu
*.cyp (oznacza cycle package),
tekstem jawnym: lista pakietu cykli.

Uzytkownik moze sporzadzac listy pakietéw dla wia-
snych pakietéw cykli. Musi ona wygladaé nastepujaco:
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Budowa listy pakietu:

1. wiersz: Wopis wersji (za stowem kluczowym
;VERSION:) i
Nazwa pakietu (za stowem kluczowym
;PACKAGE:)

Od 2. wiersza: Lista nalezacych do pakietu cykli
plikbw z nazwg i typem

Ostatni wiersz: M30

Przykitad:
% N _CYC USERL CYP

;$PATH=/ N CUS_DIR
;VERSION: 01.02.03 31.10.2002 ;PACKAGE: $85200
ZYKL1.SPF

ZYKL2.SPF

ZYKL3.COM
M30

Whpis w pliku tekstowym uc.com:
85200 0 0 .Pakiet cykli 1"

Nastepuje wyswietlanie w przegladzie pakietu:

Diagnoza CIIAH1 AUTO o
Kanal RESET Program przerwany Przeqlad
ROV |SBL1 pakie
Szczegoly
Dane wersiji cykli
Nazwa | Wersja |
Cykle pomiarowe 060200 Mar 21, 2002 szysthie
Pakiet cykli 01.02.03 31.10.2002 le
le
Eythown.
Cykle
produc.
le
iemens
ersja ersja Ersja ersja
[]] I efin.
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Nastepuje wyswietlanie na przegladzie plikow:

Hagnoza |CHAKMA1 AUTO
gnoza | | o |

Kanal RESET Program przerwany

Dane wersji cykli ShopMill

Hazwa Typ |Za|-ad.' Diug. |Katalog | Wersja |
ZVKLA 3PF 1234 CUS.DIR M.02.07 31.10.2002
ZVKL2 3PF 77¢ CUS.DIR M.02.07 31.10.2002
ZVKL3 COM 31 CUS.DIR M.02.03 31.10.2002

3 Dalsze wskazowki

Nazwa pakietu cykli PACKAGE moze by¢ tez pisana
jako fancuch znakéw " ", wéwczas jest jednak zalezna
od jezyka.

E Wpisy wersji w cyklach

Dokfadnie jak w przypadku list pakietéw jest traktowany
jako identyfikator wersji wpis za stowem kluczowym
"VERSION:". Wpis wersji moze znajdowac si¢

w pierwszych 10 wierszach cyklu, dalej nie jest szuka-

ny.

Przykitad:
% N _ZYKL1 SPF

;$PATH=/ N CUS_DIR
;VERSION: 01.02.03 31.10.2002

;Komentarz

PROC ZYKL1 (REAL PAR1)

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
1 -46 SINUMERIK 840D/840Di/810D/FM-NC Instrukcja programowania Cykle (PGZ) - Wydanie 03.04



ﬂ 03.04 Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw ﬂ

Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw
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Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw
2.1 Cykle wiercenia

Cykle wiercenia

W ponizszych punktach opisano programowanie

e cykli wiercenia

e cyklu uktadéw wierconych otworéw

Punkty te powinny stuzyé Wam jako drogowskazy przy
wyborze cykli i ich wyposazaniu w parametry. Oprécz
szczeg6towego opisu dziabania poszczeg6inych cykli

i przynaleznych parametréw, na koncu kazdego punktu
znajdziecie przyktad programowania, ktéry moze Wam
utatwi¢ obchodzenie sie z cyklami

Punkty sg zbudowane wedtug nastepujacej zasady:
e Programowanie

e Parametry

e Dziatanie

e Przebieg

e Objasnienie parametréw

o Dalsze wskazowki

e Przyktad programowania

Punkty "Programowanie" i "Parametry" wystarczg
obeznanemu uzytkownikowi do obchodzenia sie

z cyklami podczas gdy osoba poczatkujgca znajdzie
wszystkie niezbedne informacje dot. programowania
cykli w punktach "Dziatanie', "Przebieg", "Objasnienie
parametréw", "Dalsze wskazéwki" i "Przykfad progra-
mowania"
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Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw ﬂ
2.1 Cykle wiercenia

Cykle wiercenia sg ustalonymi wedtug DIN 66025 prze-
biegami ruchéw stuzgcymi do wiercenia, rozwiercania,
gwintowania otwordw itd.

Ich wywotywanie nastepuje jako podprogram

o ustalonej nazwie i liScie parametrow.

Do rozwiercania jest do dyspozycji tgcznie pieé
cykli. R6znig sie one pod wzgledem przebiegu techno-
logicznego a przez to swoim parametryzowaniem:

Cykl rozwiercania

Cechy szczeg6lne parametryzowania

Rozwiercanie 1 - CYLCES85

Rézne posuwy do wiercenia i wycofania

Rozwiercanie 2 - CYLCES6

Zorientowane zatrzymanie wrzeciona, zada-
nie drogi powrotu, wycofanie przesuwem
szybkim, zadanie kierunku obrotéw wrzecio-
na

Rozwiercanie 3 - CYLCES87

Zatrzymanie wrzeciona M5 i zatrzymanie
programu MO na gtebokosci wiercenia, dal-
sza praca po starcie NC, wycofanie przesu-
wem szybkim, zadanie kierunku obrotow
wrzeciona

Rozwiercanie 4 - CYLCESS8

Jak CYCLES87 plus czas oczekiwania na
gtebokosci wiercenia

Rozwiercanie 5 - CYLCES89

Wiercenie i wycofanie z tym samym posu-
wem

Cykle wiercenia mogg dziata¢ modalnie, tzn. sg wyko-
nywane na koncu kazdego bloku, ktéry zawiera polece-
nia ruchu. Dalsze cykle sporzadzone przez uzytkownika
moga réwniez by¢é wywotywane modalnie (patrz punkt
2.2).

Sg dwa rodzaje parametrow:

e parametry geometryczne i

e parametry obrobki

Parametry geometryczne sg identyczne w przypadku
wszystkich cykli wiercenia, cykli uktadu otworéw

i cykli frezowania. Definiujg one ptaszczyzne odniesie-
nia i ptaszczyzne wycofania, odstep bezpieczenstwa
jak tez absolutng wzgl. wzgledng koncowa gtebokosé
wiercenia. Parametry geometryczne sg zapisywane
jeden raz przy pierwszym cyklu wiercenia CYCLES81.

Parametry geometryczne

Ptszczyzna wycofania

r / j Odstep bezpieczenstwa
\/ //] Ptaszczyzna odniesienia

S

Parametry obrébki majg rézne znaczenie i dziatanie ﬁO’;C‘I’(W?,
. . gtebokosc
w poszczegolnych cyklach. Sg one dlatego zapisywane wiercenia
oddzielnie przy kazdym cyklu.
© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw 03.04 ﬂ
2.1 Cykle wiercenia

2.1.1 Warunki

Wywolanie i warunki powrotu

Cykle wiercenia sg programowane niezaleznie od kon-
kretnych nazw osi. Dosuniecia do pozycji wiercenia
nalezy dokonaé w programie nadrzednym przed wywo-
faniem cyklu.

Odpowiednie wartosci posuwu, predkosci obrotowe;j
wrzeciona i kierunek jego obrotéw programujecie

w programie obrébki, o ile nie ma w tym celu zadnych
parametréw w cyklu wiercenia.

Funkcje G aktywne przed wywotaniem cyklu pozostajg
zachowane po jego zakonczeniu.

Definicja ptaszczyzn A
W przypadku cykli wiercenia ogélnie zaktada sie, ze
aktualny uktad wspoétrzednych obrabianego przedmiotu,
w ktérym ma odbywac si¢ praca, jest zdefiniowany
przez wybér ptaszczyzny G17, G18 albo G19 i uaktyw-
nienie programowanych frame. O$ wiercenia jest zaw-
sze aplikatg tego uktadu wspétrzednych.

Przed wywotaniem musi byé wybrana korekcja dtugo-
Sci. Dziata ona zawsze prostopadle do wybranej ptasz-
czyzny i pozostaje aktywna po zakonczeniu cyklu (patrz >

? tez instrukcja programowania).

Aplikata
«Korekcja dtug. -
\
\ . iu

Traktowanie wrzeciona

Cykle wiercenia sg tak sporzadzone, ze znajdujgce sie

w nich polecenia dla wrzeciona zawsze odnoszg sie do

aktywnego wrzeciona prowadzgcego. Gdy chcecie za-

stosowac cykl wiercenia w maszynie

o wielu wrzecionach, wéwczas wrzeciono, przy pomocy

ktérego ma nastgpi¢ praca, musicie przedtem zdefinio-
? wac jako wrzeciono prowadzace (patrz tez instrukcja

programowania).

Programowanie czasu oczekiwania

Parametry dla czaséw oczekiwania w cyklach wiercenia
sq zawsze przyporzgdkowywane do stowa

F i zgodnie z tym nalezy je zaopatrzy¢ w wartoSci

w sekundach. Odstepstwa od tego sg wyraznie opisane.

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
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ﬂ 03.04 Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw ﬂ
2.1 Cykle wiercenia

2.1.2 Wiercenie, nakietkowanie — CYCLES81

Programowanie

CYCLE81 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR)

RTP real Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)

RFP real Ptaszczyzna odniesienia (absolutnie)

SDIS real Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku liczby)

DP real Koncowa gtebokosé wiercenia (absolutnie)

DPR real Korncowa gtebokos$é wiercenia w stosunku do ptaszczyzny odniesienia

(wprowadzi¢ bez znaku liczby)

G Dziatanie Az

Narzedzie wierci z zaprogramowang predkoscig obro-
towq wrzeciona i predkoscig posuwu az do wprowadzo-
nej koncowej gtebokosci wiercenia.

Przebieg

Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycja wiercenia jest pozycjg w obydwu osiach wy-
branej ptaszczyzny.

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw:

Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia przesunie-

tej do przodu o odstep bezpieczenstwa

¢ Ruch na koncowg gtebokos$¢ wiercenia z posuwem
(G1) zaprogramowanym w programie wywotujgcym

¢ Wycofanie z GO do ptaszczyzny wycofania

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
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E Objasnienie parametréw

Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw
2.1 Cykle wiercenia

RFP i RTP (ptaszczyzna odniesienia

i ptaszczyzna wycofania)

Z reguly ptaszczyzna odniesienia (REP)

i ptaszczyzna wycofania (RTP) majg rézne wartosci.
W cyklu zakfada sie, ze ptaszczyzna wycofania lezy
przed ptaszczyzng odniesienia. Odstep ptaszczyzny

» Gt
5 GO

I o o

RTP

SIS

| RFP+SDIS
RFP

wycofania od koncowej gtebokosci wiercenia jest wiec ‘@
wiekszy niz odstep ptaszczyzny odniesienia.

SDIS (odstep bezpieczenstwa)
Odstep bezpieczenstwa (DSIS) dziata w odniesieniu do

<Y

DP=RFP-DPR

ptaszczyzny odniesienia. Jest ona przesuwana dalej do

przodu o odstep bezpieczenstwa.
Kierunek, w ktérym dziata odstep bezpieczerstwa, jest
automatycznie okre$lany przez cykl.

DP i DPR (koncowa gtebokos$¢ wiercenia)

Korncowa gtebokosé wiercenia moze do wyboru zostaé
zadana absolutnie (DP) albo wzglednie (DPR).

Przy podaniu wzglednym cykl samodzielnie oblicza
wynikajaca gtebokos¢ na podstawie potozenia ptasz-
czyzny odniesienia i ptaszczyzny wycofania.

Dalsze wskazowki

Gdy zostanie wprowadzona zaréwno warto$¢ DP jak

i DRP, wéwczas koricowa gtebokosé wiercenia jest
wyprowadzana z DRP. W przypadku gdy rézni sie ona
od zaprogramowanej poprzez DP gtebokosci absolut-
nej, jest w wierszu dialogowym wyprowadzany komuni-
kat "Gtebokos$¢: odpowiednio do wartosci dla gtebokosci
wzglednej".

W przypadku identycznych wartosci dla ptaszczyzny
odniesienia i ptaszczyzny wycofania wzgledne podanie
gtebokosci jest niedopuszczalne. Nastepuje komunikat
btedu 61101 "Ptaszczyzna odniesienia zle zdefiniowa-
na" i cykl nie jest wykonywany.

Ten komunikat btedu nastepuje réwniez wtedy, gdy
ptaszczyzna wycofania lezy za ptaszczyzng odniesie-
nia, jej odstep od koncowej gtebokosci wiercenia jest
wiec mniejszy.
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ﬂ 03.04 Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw ﬂ
2.1 Cykle wiercenia

m Przyktad programowania

Wiercenie_nakietkowanie Ay AY A.B
Przy pomocy tego programu mozecie wykonaé 3 otwo-

ry przy zastosowaniu cyklu wiercenia CYCLES81, przy e
czym jest on wywotywany z wyposazeniem w rézne 120 C >

parametry. Osig wiercenia jest zawsze 0$ Z.

<Y

T <@
40 90 " 35 100 108
N10 GO G90 F200 S300 M3 ;Okres$lenie wartosci technologicznych
N20 D1 T3 Z110 ;Dosuniecie do ptaszczyzny wycofania
N21 M6
N30 X40 Y120 ;Dosuniecie do pierwszej pozycji wiercenia
N40 CYCLE81 (110, 100, 2, 35) ; Wywotanie cyklu z absolutng koncowg
gtebokoscig wiercenia, odstepem bezpie-
czenstwa i niekompletng listg parametréw
N50 Y30 ;Dosuniecie do nastepnej pozycji wiercenia
NeO CYCLE81 (110, 102, , 35) ;Wywotanie cyklu bez odstepu bezpieczen-
stwa
N70 GO G90 F180 S300 MO3 ;Okres$lenie wartosci technologicznych
N80 X90 :Dosuniecie do nastepnej pozycji
N90 CYCLES1 (110, 100, 2, , 65) ;Wywotanie cyklu ze wzgledng koncowg
gtebokoscig wiercenia i odstepem bezpie-
czenstwa
N100 M30 ;Koniec programu
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Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw 03.04 ﬂ
2.1 Cykle wiercenia

2.1.3 Wiercenie, pogtebianie czotowe — CYCL82

Programowanie

CYCLE82 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB)

Parametry
RTP real Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)
RFP real Ptaszczyzna odniesienia (absolutnie)
SDIS real Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
DP real Koncowa gtebokosé wiercenia (absolutnie)
DPR real Korncowa gtebokosé wiercenia w stosunku do ptaszczyzny odniesienia
(wprowadzi¢ bez znaku liczby)
DTB real Czas oczekiwania na koncowej gtebokosci wiercenia (famanie widréw)

G Dziatanie

Narzedzie wierci z zaprogramowang predkoscig obro-
towq wrzeciona i predkoscig posuwu az do wprowadzo-
nej koncowej gtebokosSci wiercenia. Gdy korcowa gte-
boko$¢ wiercenia jest uzyskana, moze dziata¢ czas
oczekiwania.

Przebieg Az

Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycja wiercenia jest pozycjg w obydwu osiach wy-
branej ptaszczyzny.

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw: PQ

¢ Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia prze- VA
sunietej do przodu o odstep bezpieczenstwa

e Ruch na koncowg gtebokos$¢ wiercenia z posuwem
(G1) zaprogramowanym w programie wywotujgcym

e Realizacja czasu oczekiwania na koncowej gtebo-
kosSci wiercenia

far)

\Z)
N

¥

e \Wycofanie z GO do ptaszczyzny wycofania
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Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw ﬂ
2.1 Cykle wiercenia

Objasnienie parametréw

Parametry RTP, RFP, SDIS, DP, DPR patrz punkt
2.1.2. (wiercenie, nakietkowanie - CYCLES81)

DTB (czas oczekiwania)

Pod DTB programujecie czas oczekiwania na koncowej
gtebokosci wiercenia (famanie widréw)

w sekundach.

Przyklad programowania

Wiercenie_pogtebianie czotowe

Program wykonuje w pozycji X24 Y15 jednorazowo
otwér o gtebokosci 27 mm przy zastosowaniu cyklu
CYCLES2.

Jest podany czas oczekiwania 2 s i odstep bezpieczen-
stwa w osi wiercenia Z wynoszacy 4 mm.

Az
0> GO
_ »Gi
= B G4
/QQ\l ] RTP
L NZSN REP+SDIS
& V >
£ | _DP=RFP-DPR
AY AY A-B
-A
N
N
o -8
@) =~ G -
24 X Cf 75 z
102

N10 GO G90 F200 s300 M3

;Okres$lenie wartosci technologicznych

N20 D1 T3 Z110

;Dosuniecie do ptaszczyzny wycofania

N21 M6

N30 X24 Y15

;Dosuniecie do pozycji wiercenia

N40 CYCLE82 (110, 102, 4, 75, , 2)

;Wywotanie cyklu z absolutng koricowg gte-
bokoscig wiercenia i odstepem bezpieczen-
stwa

N50 M30

;Koniec programu

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
SINUMERIK 840D/840Di/810D/FM-NC Instrukcja programowania Cykle - Wydanie 03.04

2-55



0]

Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw 03.04 ﬂ
2.1 Cykle wiercenia

Wiercenie otworéw gtebokich — CYCLES83

Programowanie

CYCLE83 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, FDEP, FDPR, DAM, DTB, DTS, FRF, VARI,
_AXN, MDEP, VRT, DTD, DISl)

Parametry
RTP real Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)
RFP real Ptaszczyzna odniesienia (absolutnie)
SDIS real Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
DP real Koncowa gtebokosé wiercenia (absolutnie)
DPR real Korncowa gtebokosé wiercenia w stosunku do ptaszczyzny odniesienia
(wprowadzi¢ bez znaku liczby)
FDEP real Pierwsza gteboko$¢ wiercenia (absolutnie)
FDPR real Pierwsza gteboko$¢ wiercenia w stosunku do ptaszczyzny odniesienia
(wprowadzi¢ bez znaku liczby)
DAM real Degresja: (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
Wartosci: > 0 degresja jako warto$¢ bezwzgledna
< 0 wspodifczynnik degresji
= 0 brak degres;ji
DTB real Czas oczekiwania na gtebokosci wiercenia (famanie widréw)
Wartosci: > 0 w sekundach
< 0 w obrotach
DTS real Czas oczekiwania w punkcie poczatkowym i dla usuniecia wiéréw
Wartosci: > 0 w sekundach
< 0 w obrotach
FRF real Wspotczynnik posuwu dla pierwszej gtebokosci wiercenia (wprowadzié bez
znaku liczby)
Zakres wartosci: 0.001...1
VARI int Rodzaj obrébki:
Wartosci: 0 famanie wiéréw
1 usuwanie widréw
_AXN int OS$ narzedzia:
Wartosci: 1 =1. 0§ geometrii
2 = 2. 0$ geometrii
poza tym 3. 0$ geometrii
_MDEP real Minimalna gteboko$¢ wiercenia
_VRT real Zmienna wielko$¢ wycofania (VARI=0):
Wartosci: > 0 jest wielkoScig wycofania
0 = nastawiony 1 mm
_DTD real Czas oczekiwania na koncowej gtebokosci wiercenia
Wartosci: > 0 w sekundach
< 0 w obrotach
= 0 warto$¢ jak DTB
_DIsl real Programowany odstep wczesniejszego zatrzymania przy ponownym za-
gtebieniu do otworu (przy usuwaniu wiéréw VARI=1)
Wartosci: > 0 zaprogramowana wartos¢ obowigzuje
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ﬂ 03.04 Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw ﬂ
2.1 Cykle wiercenia

= 0 obliczanie automatyczne

Dziatanie

Narzedzie wierci z zaprogramowang predkoscig obrotowg
wrzeciona i predkoscig posuwu az do wprowadzonej kon-
cowej gtebokosci wiercenia.

Otwor gteboki jest przy tym wykonywany przez wielokrot-
ny, krokowy dosuw na gtebokos¢, ktérego maksymalng
wielkos¢ mozna zada¢, az do koricowej gtebokosci wierce-
nia.

Do wyboru po kazdej gtebokosci dosuniecia wiertto moze
w celu usunigcia wioéréw zostac cofniete do ptaszczyzny
odniesienia + odstep bezpieczenstwa albo

0 zaprogramowang droge wycofania w celu potamania
wioréw.

Przebieg

Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycja wiercenia jest pozycjg w obydwu osiach wy-
branej ptaszczyzny.

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg:

Wiercenie otworu glebokiego z usuwaniem wio-
row (VARI=1):

e Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia prze-
sunietej do przodu o odstep bezpieczenstwa

e Ruch do pierwszej gtebokosci wiercenia z G1, przy
czym posuw wynika z posuwu zaprogramowanego
przy wywotaniu cyklu, przeliczonego z parametrem, L
FRF (wspoéfczynnik posuwu) {U

e Wykonanie czasu oczekiwania na koncowej gtebo-
kosci wiercenia (parametr DTB)

e Wycofanie z GO w celu usuniecia wiéréw do
ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu
o odstep bezpieczernstwa

¢ \Wykonanie czasu oczekiwania w punkcie poczat-
kowym (parametr DTS)

e Dosuniecie z GO do ostatniej obliczonej gtebokosci
wiercenia, pomniejszonej o obliczony wewnetrznie
w cyklu albo zaprogramowany odstep wczesniej-
Sszego zatrzymania

e Ruch z G1 do nastepnej gtebokosci wiercenia
(Przebieg ruchu jest tak dtugo kontynuowany, az
koncowa gtebokos¢ wiercenia zostanie osiggnieta)

e \Wycofanie z GO do ptaszczyzny wycofania

<Y

» G1
D GO
P G4

RTP
REP+SDIS
RFP

FDEP

I.FDEP

DP = RFP-DPR
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Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw
2.1 Cykle wiercenia

Wiercenie otworu gtebokiego z tamaniem wio6-

réw (VARI=0): Az

e Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia prze-
sunietej do przodu o odstep bezpieczenstwa

e Ruch z G1 do pierwszej gtebokosci wiercenia, przy
czym posuw wynika z posuwy zaprogramowanego
przy wywotaniu cyklu, skorygowanego

o o [ 1

IS )

o parametr FRF (wspotczynnik posuwu)
S

e Wykonanie czasu oczekiwania na koncowej gtebo- {@

kosci wiercenia (parametr DTB)

¢ Zmienne wycofanie (parametr_VRT) z aktualnej

L 1|

» Gf
> GO
» G4

RTP

RFP+SDIS
RFP

FDEP

gtebokosci wiercenia z G1 i posuwem zaprogra-

mowanym w programie wywotujgcym

(w celu potamania wioréw)

DP = RFP-DPR

e Ruch do nastepnej gtebokosci wiercenia z G1
i zaprogramowanym posuwem (przebieg ruchéw
jest tak dtugo kontynuowany, az koincowa gtebo-
kos¢ wiercenia zostanie osiggnieta)

e \Wycofanie z GO do ptaszczyzny wycofania

Objasnienie parametréw

Parametry RTP, RFP, SDIS, DP, DPR patrz punkt
2.1.2 (wiercenie, nakietkowanie - CYCLE81)

FDEP i FDPR (pierwsza glebokos¢ )

Pierwsza gteboko$¢ wiercenia jest programowana do
wyboru poprzez jeden z tych obydwu parametréw. Pa-
rametr FDPR dziata w cyklu jak parametr DPR. Przy
identycznych wartosciach dla ptaszczyzny odniesienia

i ptaszczyzny wycofania jest mozliwe wzgledne zadanie
pierwszej gtebokosci wiercenia.

DAM (degresja)

W przypadku gtebokich otworéw, ktére sg wiercone

w wielu krokach, celowa jest praca ze zmniejszajgcymi
sie wartoSciami poszczeg6lnych skokéw (degresja).
Dzieki temu wiéry mogg odptywac i nie dochodzi do
pekniecia narzedzia.

W tym celu mozna w parametrze albo zaprogramowac
przyrostowg wartos¢ degresiji, o ktorg pierwsza gtebo-
kos¢ wiercenia jest stopniowo zmniejszana albo war-
toS¢ procentowg jako wspotczynnik degresii.

DAM=0 brak degresji

DAM>0 degresja jako wartos¢

Aktualna gtebokosé jest w cyklu obliczana nastepujaco:
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ﬂ 03.04 Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw
2.1 Cykle wiercenia

e \W pierwszym kroku ruch nastepuje na pierwszg
gtebokosé sparametryzowang poprzez pierwszg gte-
bokos¢ wiercenia FDEP wzgl. FDPR, o ile nie prze-
kracza ona catkowitej gtebokosci wiercenia.

e Od drugiej gtebokosSci wiercenia skok wiercenia
wynika ze skoku dla ostatniej gtebokosci wiercenia
minus wielko$¢ degresji, o ile skok wiercenia jest
wiekszy niz zaprogramowana wielko$¢ degresji.

e Nastepne skoki wiercenia odpowiadajg wielkosci
degresji, jak dtugo gtebokos¢ resztowa jest wieksza
niz podwodjna wielkos¢ degresiji.

¢ Obydwa ostatnie skoki wiercenia sg dzielone i wy-
konywane jako dwie rébwne czesci a przez to sg zaw-
sze wieksze niz potowa wielkosci degresji.

e Jezeli wartoS¢ pierwszej gtebokosci wiercenia jest
skierowana przeciwnie do gtebokosci catkowitej,
wowczas nastepuje komunikat btedu 61107 "Pierw-
sza gteboko$¢ wiercenia zle zdefiniowana" i cykl nie
jest wykonywany.

Przyktad:
Zaprogramowanie warto$ci RTP=0, SDIS=0, DP=-40, FDEP=-12 i DAM=3
prowadzi do nastepujgcych skokéw wiercenia:

-12 odpowiada pierwszej gtebokosci wiercenia

-21 przyrostowa réznica 9 wynika z pierwszej gtebokosci wierce-
nia 12 pomniejszonej o wielko$¢ degres;ji 3

-27 poprzednia gtebokos¢ wiercenia pomniejszona o wielkosé
degres;ji

-30, -33, -36  wielkos¢ degresji

-38, -40 pozostata gtebokos¢ podzielona na dwie czesci
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Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw 03.04 ﬂ
2.1 Cykle wiercenia

DAM<0 (-0.001 do -1) wspétczynnik degresji

Aktualna gtebokos¢ jest w cyklu obliczana nastepujaco:

e W pierwszym kroku ruch nastepuje na pierwsza gtebo-
kos¢ sparametryzowang poprzez pierwszg gtebokos¢
wiercenia FDED wzgl. FDPR, o ile nie przekracza ona
catkowitej gtebokosci wiercenia.

e Nastepne skoki wiercenia sg obliczane z ostatniego
skoku mnozonego przez wspé6tczynnik degresiji, jak
dtugo skok nie spadnie ponizej minimalnej gtebokosci
wiercenia.

¢ Ostatnie obydwa skoki wiercenia sg dzielone
i wykonywane réwnomiernie i przez to sg zawsze
wieksze niz potowa minimalnej gtebokosci wiercenia.

e Jezeli wartosS¢ pierwszej gtebokosci wiercenia jest skie-
rowana przeciwnie do gtebokosci catkowitej, wéwczas
nastepuje komunikat btedu 61107 "Pierwsza gtebokos$é
wiercenia zle zdefiniowana"

i cykl nie jest wykonywany.

Przyktad:
Zaprogramowanie warto$ci RTP=0, SDIS=0, DP=-40, FDEP=-10,
DAM=-0.8 i MDEP=5 prowadzi do nastepujgcych skokéw wiercenia:
-10 odpowiada pierwszej gtebokosci wiercenia
-18 réznica przyrostowa 8 odpowiada 0.8 * pierwsza
gtebokosé wiercenia
-24.4,-29.52 kazdorazowo poprzednia gtebokos¢ wiercenia * wspoétczynnik

degresiji
-34.52 dziata minimalna gteboko$¢ wiercenia MDEP
-37.26, -40 pozostata gtebokos$é podzielona na dwa skrawy

DTB (czas oczekiwania)

Pod DTB programujecie czas oczekiwania na koncowej
gtebokosci wiercenia (famanie widréw)

w sekundach albo obrotach wrzeciona gtéwnego.

» 0w sekundach
< 0 w obrotach
DTS (czas oczekiwania)

Czas oczekiwania w punkcie poczatkowym jest reali-
zowany tylko przy VARI=1 (usuwanie wioréw).

> Wartosé > 0 w sekundach
Wartos$é < 0 w obrotach

FRF (wspoétczynnik posuwu)

Poprzez ten parametr mozecie podaé wspétczynnik
redukcji aktywnego posuwu, ktory jest uwzgledniany
przez cykl tylko przy ruchu do pierwszej gtebokosci

wiercenia.

Jezeli zaprogramowano z duze FRF, nie nastepuje
alarm. Wewnetrznie w cyklu wspoétczynnik jest ograni-
czany do 1.
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Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw
2.1 Cykle wiercenia

VARI (rodzaj obrébki)

Gdy zostanie nastawiony parametr VARI=0, po osig-
gnieciu kazdej gtebokosci wiercenia wiertto cofa sie

o okreslong wielko$¢ w celu potamania wiéréw. W przy-
padku VARI=1 (do potamania wiéréw)wiertto kazdora-
zowo wykonuje ruch do ptaszczyzny odniesienia prze-
sunietej do przodu o odstep bezpieczenstwa.

_AXN (zmiana narzedzia)

Przez zaprogramowanie osi wiercenia poprzez _AXN
moze przy zastosowaniu cyklu gtebokiego wiercenia w
tokarce stac¢ sie¢ zbedne przetgczenie ptaszczyzny z
G18 na G17.

Oznaczajg przy tym:

_AXN=1 1. 0$ aktualnej ptaszczyzny

_AXN=2 2. 0$ aktualnej ptaszczyzny

_AXN=3 3. 0$ aktualnej ptaszczyzny

Aby np. wykona¢ nakietek (w Z) w ptaszczyznie G18
zaprogramuijcie:

G18

_AXN=1

$

_MDEP (minimaina gteboko$¢ wiercenia)

Przy obliczaniu skoku wiercenia poprzez wspotczynnik
degresji mozna ustali¢ minimalng gteboko$¢ wiercenia.
Jezeli obliczony skok wiercenia spadnie ponizej mini-
malnej gtebokosci wiercenia, wéwczas pozostata gtebo-
kos¢ wiercenia jest wykonywana w skokach o wielkosci
minimalnej gtebokosci wiercenia.

_VRT (zmienna wielko$¢ wycofania przy tamaniu
wibéréw z VAR=0)

Przy tamaniu wiéréw mozna zaprogramowac droge
cofniecia.

Wartos¢ > 0 wielko$¢ cofniecia

Wartos¢ = 0 wielko$¢ cofniecia 1 mm

_DTD (czas oczekiwania na koncowej gtebokosci
wiercenia)

Czas oczekiwania na koncowej gtebokosci wiercenia moze

zosta¢ wprowadzony w sekundach albo obrotach.
Warto$¢ > 0 w sekundach

Warto$¢ < 0 w obrotach

Wartos¢ = 0 czas oczekiwania zaprogramowany jak pod

DTB

_DIS1 (programowany odstep wczesniejszego zatrzy-

mania przy VARI=1)

Odstep wczesniejszego zatrzymania po ponownym zagte-

bieniu do otworu mozna programowag.

Wartos¢ > 0 pozycjonowanie na zaprogramowang wartosc
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Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw
2.1 Cykle wiercenia

Wartos¢ = 0 automatyczne obliczanie

Odstep wczesniejszego zatrzymania jest wewnetrznie

w cyklu obliczany nastepujgco:

e do gtebokosci wiercenia 30 mm warto$¢ jest nasta-
wiana na 0,6 mm

e przy wiekszych gitebokosciach wiercenia odstep

wczesniejszego zatrzymania wynika z (RFP + SDIS

- aktualna gtebokos€) / 50, jezeli ta obliczona war-
tos¢ jest > 7, nastepuje ograniczenie do max 7
mm.

Przyklad programowania

Wiercenie otworéw gtebokich

Ten program wykonuje cykl CYCLE83 w pozycjach X80
Y120 i X80 Y60 w ptaszczyznie XY. Pierwszy otwér jest

wykonywany z czasem oczekiwania zero i rodzajem
obrobki tamanie wiorow.

Koncowa jak tez pierwsza gtebokos$é wiercenia jest
podana absolutnie. Przy drugim wywotaniu jest zapro-
gramowany czas oczekiwania 1 s. Wybrano rodzaj
obrébki usuwanie wiéréw, koncowa gtebokos$¢ wierce-

nia jest podana w stosunku do ptaszczyzny odniesienia.

Osig wiercenia jest w obydwu przypadkach o$ Z.
Skok wiercenia jest obliczany z zastosowaniem wspot-

czynnika degres;ji i nie powinien by¢é mniejszy niz 8
mm.

AY AY A-B
[~ A
VAR
Y
o
Y P
o ~B
©
an\ — D\ —
g% 80 X 6?5 A
—| |-

150

DEF REAL RTP=155, RFP=150, SDIS=1, DP=5,
DPR=145, FDEP=100, FDPR=50, DAM=20,
DTB=1, FRF=1, VARI=0, VRT=0.8, MDEP=10,
_DIS1=0.4

;Definicja parametrow

N10 GO G17 G90 F50 s500 M4

;Okres$lenie wartosci technologicznych

N20 D1 T42 Z155

;Dosuniecie do pftaszczyzny wycofania

N30 X80 Y120

;Dosuniecie do pierwszej pozycji wiercenia

N40 CYCLE83 (RTP, RFP, SDIS, DP, ,->
-> FDEP, , DAM, , , FRF, VARI, , , VRT)

;Wywotanie cyklu parametry gtebokosci
z wartoSciami absolutnymi

N50 X80 Y60

;Dosuniecie do nastepnej pozycji wiercenia

N55 DAM=-0.6 FRF=0.5 VARI=1

;Przyporzadkowanie wartosci

N60 CYCLE83 (RTP, RFP, SDIS, , DPR, , —->
-> FDPR, DAM, DTB, , FRF, VARI, , MDEP,
->, , _DIsl)

;Wywoftanie cyklu ze wzglednym podaniem
koncowej gtebokosci wiercenia

i 1. gtebokosci wiercenia, odstep bezpie-
czenhstwa wynosi 1 mm, wspé6tczynnik posu-
wu 0,5

N70 M30

;Koniec programu

-> musi byé programowane w jednym bloku
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ﬂ 03.04 Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw ﬂ
2.1 Cykle wiercenia

2.1.5 Gwintowanie otworu bez oprawki wyréwnawczej — CYCLE84

Programowanie

CYCLE84 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDAC, MPIT, PIT, POSS, SST, SST1,
_AXN, PTAB, TECHNO, VARI, DAM, VRT)

Parametry

RTP real Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)

RFP real Ptaszczyzna odniesienia (absolutnie)

SDIS real Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku liczby)

DP real Koncowa gtebokosé gwintowania (absolutnie)

DPR real Koncowa gtebokosé gwintowania w stosunku do ptaszczyzny wycofania
(wprowadzi¢ bez znaku liczby)

DTB real Czas oczekiwania na gtebokosci gwintu (tamanie wioréw)

SDAC int Kierunek obrotéw po zakonczeniu cyklu
Wartosci: 3, 4 albo 5

MPIT real Skok gwintu jako wielko$¢ gwintu (ze znakiem liczby)

Zakres wartosci: 3 (dla M3) ... 48 (dla M48), znak liczby okre$la kierunek
obrotéw w gwincie

PIT real Skok gwintu jako warto$¢ (ze znakiem liczby)
Zakres wartosci: 0.001 ... 2000.000 mm), znak liczby okresla kierunek
obrotéw w gwincie:
gdy _PTAB=0 albo 1: w mm (jak dotychczas)
gdy _PTAB=2 w zwojach gwintu na cal

POSS real Pozycja wrzeciona dla zorientowanego zatrzymania wrzeciona w cyklu (w
stopniach)

SST real Predkos$¢ obrotowa dla gwintowania otworu

SST1 real Predkos$¢ obrotowa dla wycofania

_AXN int OS$ narzedzia
Wartosci: 1 =1. 0§ geometrii

2 = 2. 0$ geometrii
w innym przypadku 3. 0§ geometrii

_PTAB int Reakcja na skok gwintu PIT
Wartosci: 0...zgodnie z zaprogramowanym systemem miar calo-
wy/metryczny

1...skok w mm
2...skok w zwojach gwintu na cal
3...skok w calach na obrét
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Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw
2.1 Cykle wiercenia

_TECHNO int Nastawy technologiczne

MIEJSCE JEDNOSTEK: zachowanie sie przy zatrzymaniu doktadnym
Wartosci: 0...tak, jak zaprogramowano przed wywotaniem cyklu

1...(G601)
2...(G602)
3...(G603)

MIEJSCE DZIESIATEK: sterowanie wyprzedzajgce

Wartosci: 0...tak, jak zaprogramowano przed wywotaniem cyklu
1...ze sterowaniem wyprzedzajagcym (FFWON)
2...bez sterowania wyprzedzajgcego (FFWOF)

MIEJSCE SETEK: przyspieszenie

Wartosci: 0...tak, jak zaprogramowano przed wywotaniem cyklu
1...przy$pieszenie w osiach z ograniczeniem szarpniecia

(SOFT)

2...skokowe przyspieszenie w osiach (BRISK)
3...zredukowane przy$pieszenie w osiach (DRIVE)

MIEJSCE TYSIECY:

Wartosci: 0...Ponowne uaktywnienie pracy jako wrzeciona

(w przypadku MCALL)

1...pozostanie w pracy z regulacjg potozenia (w przypadku

MCALL)

_VARI int Rodzaj obrobki:

Wartosci: 0...gwintowanie otworu za jednym przejSciem
1...gwintowanie otworu gtebokiego z tamaniem wi6réw
2...gwintowanie otworu gtebokiego z usuwaniem wioréw

_DbAM real Przyrostowa gteboko$é wiercenia
Zakres wartosci: 0 <= warto$¢ maksymalna

Zakres wartosci: 0 <= warto§¢ maksymalna

VRT real Zmienna wielko$¢ cofniecia dla potamania wiéréw

Dziatanie

Narzedzie gwintuje z zaprogramowang predkos$cig ob-
rotowg wrzeciona i predkoscig posuwu az do wprowa-
dzonej gtebokosci gwintu.

Przy pomocy cyklu CYCLE84 mozecie gwintowac
otwory bez uzycia oprawki wyréwnawcze;.

Cykl moze do wyboru réwniez wykonywaé gwintowanie
otworu w wielu krokach (gwintowanie otworu gtebokie-
go).

Cykl CYCLES84 moze byc¢ stosowany wtedy, gdy wrze-
ciono przewidziane do wiercenia jest w stanie przej$c¢
na prace z regulacjg potozenia.

Do gwintowania otworu z uzyciem oprawki wyréwnaw-
czej jest przeznaczony wtasny cykl CYCLEB840 (patrz
punkt 2.1.6).

2-64

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.

SINUMERIK 840D/840Di/810D/FM-NC Instrukcja programowania Cykle (PGZ) - Wydanie 03.04



—

4 [

Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw ﬂ
2.1 Cykle wiercenia

Przebieg

Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycja wiercenia jest pozycjg w obydwu osiach wy-
branej ptaszczyzny.

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw:

e Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia prze-
sunietej do przodu o odstep bezpieczenstwa

e Zorientowane zatrzymanie wrzeciona przy pomocy
SPOS (wartosé w parametrze POSS) i przejscie
wrzeciona na prace jako 0$

e Gwintowanie otworu do gtebokosci koricowe;j
z G331 i predkoscig obrotowg SST

e Zrealizowanie czasu oczekiwania na gtebokosci
gwintowania (parametr DTB)

¢ \WWycofanie do ptaszczyzny odniesienia przesunietej
do przodu o odstep bezpieczenstwa
z G332, predkoscig obrotowg SST1 i odwréceniem
kierunku obrotow

¢ Wycofanie do ptaszczyzny wycofania z GO; przez
odwrotne zapisanie predkosci obrotowej wrzeciona
ostatnio zaprogramowanej przed wywotaniem cyklu
i kierunku obrotéw zaprogramowanego pod SDAC
jest ponownie rozpoczynana praca jako wrzeciono.

Objasnienie parametréw

Parametry RTP, RFP, SDIS, DP, DPR patrz punkt
2.1.2 (wiercenie, nakietkowanie - CYCLE81)

DTB (czas oczekiwania)

Czas oczekiwania programujecie w sekundach. Przy
gwintowaniu w otworach nieprzelotowych zaleca sie
pominiecie czasu oczekiwania.

SDAC (kierunek obrotow po zakonczeniu cyklu)
Pod SDAC programujecie kierunek obrotéw po zakon-
czeniu cyklu.

Odwrdcenie kierunku obrotéw przy gwintowaniu otworu
nastepuje automatycznie wewnetrznie

w cyklu.

<Y

SDAC

o o

=1 79

EN

<Y

0> GO
P G331
» G332

D G4

RTP

RFP+SDIS
RFP

DP=RFP-DPR
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Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw 03.04 ﬂ
2.1 Cykle wiercenia

MPIT i PIT (jako wielko$¢ gwintu i jako warto$¢)
Wartos¢ skoku gwintu moze zosta¢ zadana do wyboru
jako wielkosé gwintu (tylko dla gwintu metrycznego
miedzy M3 i M48) albo jako warto$¢ (odstep miedzy
dwoma zwojami gwintu jako wartos¢ liczbowa). Kazdo-
razowo niepotrzebny parametr jest w wywotaniu pomi-
jany albo otrzymuje wartos¢ zero.

Gwint prawy albo lewy jest ustalany przez znak para-
metru skoku:

o warto$¢ dodatnia — prawy (jak M3)
o warto$¢ ujemna — lewy (jak M4)

Jezeli obydwa parametry skoku majg wartosci sprzecz-
ne ze soba, cykl wytwarza alarm 61001 "Nieprawidtowy
skok gwintu" i wykonywanie cyklu jest przerywane.

POSS (pozycja wrzeciona)

W cyklu przed gwintowaniem otworu wrzeciono jest
orientowane przy pomocy polecenia SPOS i przetgcza-
ne na regulacje potfozenia.

Pod POSS programujecie pozycje wrzeciona dla tego
zatrzymania.

SST (predkosé obrotowa)
Parametr SST zawiera predko$¢ obrotowg wrzeciona
dla bloku gwintowania otworu z G331.

SST1 (predkos$é obrotowa wycofania)

Pod SST1 programujecie predko$¢ obrotowg dla wyco-
fania narzedzia z gwintowanego otworu w bloku

z G332.

Jezeli ten parametr ma warto$¢ zero, wéwczas wycofa-
nie nastepuje z predkoscig obrotowg zaprogramowang
pod SST.

_AXN (o$ narzedzia)

Przez zaprogramowanie osi gwinfowania poprzez AXN
moze przy zastosowaniu gwintowania otworu gfebokie- | ¢
go na tokarkach byc zbedne przefgczenie ptaszczyzny z -
G18na G17.

Oznaczajg przy tym:

AXN=1 1. 0$ aktualnej ptaszczyzny
AXN=2 2. 0$ aktualnej ptaszczyzny gy, =t A — -
AXN=3 3. 0$ aktualnej ptaszczyzny z
|Aby np. wykonac¢ nakietek (w Z) w ptaszczyznie G18
zaprogramuijcie:

G1l8

_AXN=1

$

_PTAB (reakcja na skok gwintu PIT)
Parametr _PTAB okre$la jednostke miary skoku gwintu.
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ﬂ 03.04 Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw ﬂ
2.1 Cykle wiercenia

0=zgodnie z zaprogramowanym systemem miar calowy/metryczny
e 1=skok gwintu w mm

e 2=skok gwintu w zwojach na cal

e 3=skok w calach/obroét

Ten parametr jest potrzebny w zwigzku z mozliwoscig wyboru réznych
tablic gwintéw w obstudze cykli.

_TECHNO (nastawy technologiczne)

Przy pomocy parametru _TECHNO mogg by¢ dokonywane
nastawienia dot. technologicznego zachowania sie przy
gwintowaniu otworu.

Mozliwymi wartoSciami sa:

Miejsce jednostek (zachowanie sie przy zatrzymaniu
doktadnym):

O=tak, jak zaprogramowano przed wywotaniem cyklu
1=(G601)

2=(G602)

3=(G603)

Miejsce dziesiatek (sterowanie wyprzedzajace):

e 0=tak, jak zaprogramowano przed wywotaniem cyklu

e 1=ze sterowaniem wyprzedzajgcym (FFWON)

e 2=Dbez sterowania wyprzedzajgcego (FFWOF)

Miejsce setek (przyspieszenie):

e 0=tak, jak zaprogramowano przed wywotaniem cyklu

e 1=przyspieszenie w osiach z ograniczeniem szarpniecia
(SOFT)

e 2=skokowe przyspieszenie w osiach (BRISK)

e 3=zredukowane przysSpieszenie w osiach (DRIVE)

Miejsce tysiecy:

¢ 0O=ponowne uaktywnienie pracy jako wrzeciona
(w przypadku MCALL)

e 1=pozostanie w pracy z regulacjg potozenia (w przypad-
ku MCALL)

Przy pomocy pola wprowadzania "Technologia" "Tak"

ﬂ zaréwno producent maszyny jak tez osoba obstuguja-
ca/programista moze dokonywac¢ dopasowania techno-
logii przy gwintowaniu otworu.

Dopasowania przez producenta maszyny (od w. opr.
6.4)

e Warunki: jest nastawione hasto producenta, pole
wprowadzania "Technologia" = "Tak"

e Przy otwarciu maski wprowadzania cykl CYCLE84
parametry sg wyposazane w warto$ci zmiennej
GUD7 _SC_MASK]|O0]. Przy zmianie parametréw
wartosci sg zapisywane bezposrednio do tej zmien-
nej GUD7.

e Producent maszyny ma przez to mozliwo$¢ dopa-
sowania nastawien podstawowych do warunkéw
W Swojej maszynie.

Dopasowania przez osobe obstuguja-
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Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw 03.04 ﬂ
2.1 Cykle wiercenia

ca/programiste
(od w. opr. 6.4)

e Warunki: hasto producenta jest skasowane, pole
wprowadzania "Technologia" = "Tak"

e Zmienione dane sg stosowane do generowania
CYCLES84. Przy ponownym wywotaniu cyklu gwin-
towania otworu ponownie dziatajg nastawy produ-
centa maszyny.

Pole wprowadzania "Technologia" i kolejne pola wpro-

wadzania sg wytgczone przy pozycji klucza 0 albo 1.

Gwintowanie otworu gitebokiego _VARI, _DAM,
_VRT

Przy pomocy parametru _VARI mozna rozréznia¢ mie-
dzy zwyktym gwintowaniem otworu (_VARI = 0)

i gwintowaniem otworu gtebokiego (_VARI = 0).

Przy gwintowaniu otwordw gtebokich mozna rozrézniac
miedzy tamaniem wiéréw (wycofywanie o zmienng
wielko$¢ od aktualnej gtebokosSci gwintowania, para-
metr _VRT, _VARI) i usuwaniem wiéréw (cofnigcie z
ptaszczyzny odniesienia _VARI = 2). Te funkcje za-
chowujg sie analogicznie do normalnego cyklu gtebo-
kiego wiercenia CYCLES3.

Poprzez parametr _DAM jest podawana przyrostowa
gtebokosé wiercenia dla jednego kroku. Cykl oblicza
wewnetrznie gtebokosé posrednig jak nastepuje:

e zaprogramowana przyrostowa gtebokosé gwinto-
wania jest tak dlugo wykonywana w jednym kroku,
az reszta do koncowej gtebokosci gwintowania be-
dzie < 2 * _DAM

e pozostata gtebokos¢ gwintowania jest dzielona na
dwie réwne czesci i wykonywana w 2 krokach;
przez to minimalna gteboko$¢ gwintowania jest nie
mniejsza niz _DAM/2.

3 Dalsze wskazowki

Przy gwintowaniu otworu w cyklu kierunek obrotéw jest
zawsze odwracany automatycznie.
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Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw
2.1 Cykle wiercenia

m Przyktad programowania

Gwint bez oprawki wyréwnawczej

W pozycji X30 Y35 w ptaszczyznie XY jest gwintowany
otwér bez oprawki wyréwnawczej, osig gwintowania jest
0$ Z. Jezeli czas oczekiwania nie jest zaprogramowa-
ny, wéwczas podanie gtebokosSci nastepuje wzglednie.
Parametry kierunku obrotow

i skoku muszg by¢ wyposazone w wartosci. Jest wyko-
nywany gwint metryczny M5.

Ay AY A-B
-— A
D
\J
A ~ B
S - S -
& 30 X @ z
—»{ 6 -
36

N10 GO0 G90 T4 DI :Okreslenie wartosci technologicznych

N20 G17 X30 Y35 z40 :Dosuniecie do pozycji gwintowania

N30 CYCLE84 (40, 36, 2, , 30, , 3, 5, —> ;Wywotanie cyklu, parametr PIT zostat po-

->, 90, 200, 500) minigty, bez podania gtebokosci absolutne;j,
bez czasu oczekiwania, zatrzymanie wrze-
ciona na 90 stopniach, predkosé obrotowa
przy gwintowaniu wynosi 200, predko$¢
obrotowa wycofania wynosi 500

N40 M30 Koniec programu

-> musi by¢ programowane w jednym bloku
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Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw 03.04 ﬂ
2.1 Cykle wiercenia

2.1.6 Gwintowanie otworu z oprawka wyréwnawcza — CYCLE840

Programowanie

CYCLE840 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDR, SDAC, ENC, MPIT, PIT- AXN,
_PTAB, TECHNO)

Parametry
RTP real Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)
RFP real Ptaszczyzna odniesienia (absolutnie)
SDIS real Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
DP real Korncowa gtebokosé gwintowania (absolutnie)
DPR real Koncowa gtebokosé gwintowania w stosunku do ptaszczyzny odniesienia
(wprowadzi¢ bez znaku liczby)
DTB real Czas oczekiwania na gtebokosci gwintu: dziata zawsze, gdy zaprogramo-
wano >0
Zakres wartosci: 0<=DTB
SDR int Kierunek obrotéw dla wycofania
Wartosci: 0 (automatyczne odwrocenie kierunku obrotéw)
3 albo 4 (dla M3 albo M4)
SDAC int Kierunek obrotéw po zakonczeniu cyklu
Wartosci: 3, 4 albo 5 (dla M3, M4 albo M5)
ENC int Gwintowanie otworu z przetwornikiem / bez przetwornika
Wartosci: 0 = z przetwornikiem, bez czasu oczekiwania

1 = bez przetwornika, posuw zaprogramowac przed cyklem
11 = bez przetwornika, posuw obliczy¢ w cyklu
20 = z przetwornikiem, z czasem oczekiwania

MPIT real Skok gwintu jako wielko$¢ gwintu
Zakres wartosci: 3 (dla M3) ... 48 (dla M438)
PIT real Skok gwintu jako warto$¢

Zakres wartosci: 0.001 ... 2000.000 mm
gdy _PTAB=0 albo 1: w mm
gdy _PTAB=2 w zwojach gwintu na cal
_AXN int OS$ narzedzia:
Wartosci: 1 =1. 0§ geometrii
2 = 2. 0$ geometrii
w innym przypadku 3. 0§ geometrii

_PTAB int Reakcja na skok gwintu PIT
Wartosci: 0...zgodnie z zaprogramowanym systemem miar calo
wy/metryczny

1...skok w mm
2...skok w zwojach gwintu na cal
3...skok w calach/obrét
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03.04 Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw
2.1 Cykle wiercenia

_TECHNO int Nastawy technologiczne
MIEJSCE JEDNOSTEK: zachowanie sie przy zatrzymaniu doktadnym
Wartosci: 0...tak, jak zaprogramowano przed wywotaniem cyklu
1...(G601)
2...(G602)
3...(G603)

MIEJSCE DZIESIATEK: sterowanie wyprzedzajgce

Wartosci: 0...tak, jak zaprogramowano przed wywotaniem cyklu
1...ze sterowaniem wyprzedzajagcym (FFWON)
2...bez sterowania wyprzedzajgcego (FFWOF)

MIEJSCE SETEK: punkt rozpoczecia hamowania
Wartosci: 0...bez obliczenia
1...z obliczeniem

Dziatanie

Narzedzie gwintuje z zaprogramowang predkoscig ob-
rotowg wrzeciona i predkoscig posuwu az do wprowa-
dzonej gtebokosci gwintu.

Przy pomocy tego cyklu moga byé wykonywane gwin-
towania otworéw z oprawkg wyréwnawczg

e bez przetwornika i

e z przetwornikiem.

Przebieg

Gwintowanie otworu z oprawka wyréwnawcza
bez przetwornika (ENC=1) zA

SDAC

Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycja wiercenia jest pozycjg w obydwu osiach wy-
branej ptaszczyzny.

5 GO
» G63

o o o o

S} |

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw: -®

e Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia prze-
sunietej do przodu o odstep bezpieczenstwa

e Gwintowanie otworu z G63 az do koricowej gteboko-

RFP+SDIS
RFP

Sci gwintowania
e \Wycofanie z G63 do ptaszczyzny odniesienia prze-

DP=RFP-DPR

sunietej do przodu o odstep bezpieczenstwa
¢ Wycofanie z GO do ptaszczyzny wycofania

Override wrzeciona musi by¢ ustawiony na
100%.
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Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw
2.1 Cykle wiercenia

Gwintowanie otworu z oprawka wyréwnawcza

Pozycja wiercenia jest pozycjg w obydwu osiach wy-
branej ptaszczyzny.

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw:

G0
» G33
DG4

z przetwornikiem (ENC=0) zi
Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu: %

RTP
RFP+SDIS

e Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia prze- -
sunietej do przodu o odstep bezpieczenstwa

e Gwintowanie otworu z G33 do koncowej gtebokosci
gwintowania

e Zrealizowanie czasu oczekiwania na gtebokosci

x

RFP

DP=RFP-DPR

gwintowania (parametr DTB)
e \Wycofanie z G33 do ptaszczyzny odniesienia prze-
sunietej do przodu o odstep bezpieczenstwa

[
A

e \Wycofanie z GO do ptaszczyzny wycofania

Objasnienie parametréw

Parametry RTP, RFP, SDIS, DP, DPR patrz punkt
2.1.2 (wiercenie, nakietkowanie - CYCLES81)

DTB (czas oczekiwania)

Czas oczekiwania programujecie w sekundach.

Dziata on zaleznie od wyboru wariantu technologiczne-
go w parametrze ENC.

SDR (kierunek obrotéw dla wycofania)

W parametrze SDR jest programowany kierunek obro-
téw dla wycofania przy gwintowaniu otworu. Dla gwin-
towania otworu z uzyciem przetwornika odwrocenie
kierunku wrzeciona moze nastgpi¢ automatycznie,
wowczas nalezy nastawi¢ SDR=0.

SDAC (kierunek obrotow)

Poniewaz cykl moze réwniez zosta¢ wywotany modal-
nie (patrz punkt 2.2), potrzebuje on kierunku obrotéw
dla wykonania dalszych gwintowan otworéw. Jest on
programowany w parametrze SDAC i odpowiada kie-
runkowi obrotéw zapisanemu przed pierwszym wywota-
niem w programie nadrzednym. Gdy SDR=0, wéwczas
wartosé zapisana pod SDAC nie ma w cyklu zadnego
znaczenia, mozna jg poming¢ przy parametryzaciji.

ENC (gwintowanie otworu)
Gdy gwintowanie otworu ma nastgpi¢ bez przetwornika,
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ﬂ 03.04 Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw ﬂ
2.1 Cykle wiercenia

chociaz przetwornik jest, parametr ENC musi zostaé

wyposazony w wartosc 1.
Jezeli natomiast przetwornika nie ma a parametr ma
wartosé zero, nie jest on uwzgledniany w cyklu.

¢ Gwintowanie otworu bez przetwornika z wprowadzeniem skoku:
Przy gwintowaniu otworu bez przetwornika (gwint
G63) zwigzek posuwu i predkosci obrotowej moze
zostac¢ obliczony wewnetrznie w cyklu poprzez za-
programowany skok gwintu. Predkosé obrotowa mu-
si by¢ zaprogramowana przed wywotaniem cyklu.
Skok moze jak przy gwintowaniu otworu bez prze-
twornika zosta¢ zadany do wyboru poprzez MPIT
(metryczna wielko$¢ gwintu) albo PIT (skok gwintu
jako wartos¢).

Posuw jest wéwczas obliczany wewnetrznie w cyklu
ze skoku i predkosci obrotowej. Po zakonczeniu cy-
klu dziata ponownie ostatni zaprogramowany posuw.
Programowanie:
ENC=11, programowanie skoku w MPIT albo PIT

¢ Gwintowanie otworu z przetwornikiem z czasem oczekiwania:
Przy gwintowaniu otworu z przetwornikiem (gwint
G33) moze w parametrze DTB zosta¢ do wyboru
zaprogramowany czas oczekiwania. Dziata on po
gwintowaniu otworu, przed wycofaniem do ptasz-
czyzny odniesienia RTP, i jest potrzebny w przypad-
ku maszyn o niekorzystnej dynamice wrzeciona.
Programowanie:
ENC=20, wprowadzenie czasu oczekiwania w pa-
rametrze DTB

MPIT i PIT (jako wielko$¢ gwintu i jako wartos$¢)
Ten parametr ma znaczenie dla skoku tylko w zwigzku
z gwintowaniem otworu z uzyciem przetwornika.

Z predkosci obrotowej wrzeciona i ze skoku cykl oblicza
wartosé posuwu.

Wartos¢ skoku gwintu moze zosta¢ zadana do wyboru
jako wielkosé gwintu (tylko dla gwintu metrycznego
miedzy M3 i M48) albo jako warto$¢ (odstep miedzy
dwoma zwojami gwintu jako wartos¢ liczbowa). Kazdo-
razowo niepotrzebny parametr jest w wywotaniu pomi-
jany albo otrzymuje wartos¢ zero.

Jezeli obydwa parametry skoku majg wartosci sprzecz-
ne ze soba, cykl wytwarza alarm 61001 "Skok gwintu
nieprawidtowy" i wykonywanie cyklu jest przerywane.
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Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw
2.1 Cykle wiercenia

_AXN (o$ narzedzia)

Przez zaprogramowanie osi wiercenia przez _AXN,
przy zastosowaniu gwintowania otworu gtebokiego
na tokarkach moze odpasc¢ przetaczenie ptaszczyzny
z G18 na G17. Oznaczajg przy tym:

_AXN=1 1. 0$ aktualnej ptaszczyzny

_AXN=2 2. 0§ aktualnej ptaszczyzny

_AXN=3 3. 0$ aktualnej ptaszczyzny

Aby np. wykona¢ nakietek (w Z) w ptaszczyznie G18
zaprogramuijcie:

G1l8

_AXN=1

$

_PTAB (reakcja na skok gwintu PIT)

Parametr _PTAB okre$la jednostke miary skoku gwintu.

e 0=zgodnie z zaprogramowanym systemem miar calo-
wy/metryczny

e 1=skok gwintu w mm

e 2=skok gwintu w zwojach na cal

e 3=skok w calach na obrot

Ten parametr jest potrzebny w zwigzku z mozliwoscig wyboru

réznych tablic gwintéw w obstudze cykli.

_TECHNO (nastawy technologiczne)

Przy pomocy parametru _TECHNO moga by¢ dokony-
wane nastawienia dot. technologicznego zachowania
sie przy gwintowaniu otworu.

Mozliwymi wartoSciami sa:

Miejsce jednostek (zachowanie sie przy zatrzyma-

niu dokladnym):

e 0=tak, jak zaprogramowano przed wywotaniem
cyklu

o 1=(G601)
o 2=(G602)
o 3=(G603)

Miejsce dziesiatek (sterowanie wyprzedzajace):
e 0=tak, jak zaprogramowano przed wywotaniem
cyklu

e 1=ze sterowaniem wyprzedzajgcym (FFWON)
e 2=Dbez sterowania wyprzedzajgcego (FFWOF)

Miejsce setek (punkt rozpoczecia hamowania):

e 0=bez obliczenia
e 1=z obliczeniem
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ﬂ 03.04 Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw

il

2.1 Cykle wiercenia

Od w. opr. 6.4:

Przy pomocy pola wprowadzania "Technologia" "Tak" za-
réwno producent maszyny jak tez osoba obstuguja-
ca/programista moze dokonywac¢ dopasowania technologii
przy gwintowaniu otworu.

Dopasowania przez producenta maszyny (od w. opr. 6.4)

e Warunki: hasto producenta jest nastawione, pole wpro-
wadzania ,Technologia“ = ,Tak"

e Przy otwarciu maski wprowadzania cykl CYCLE840 pa-
rametry sg wstepnie wyposazane w warto$¢ zmiennej
GUD7 _SC_MASK][1]. Przy zmianie parametréw wartosci
sg zapisywane bezposrednio do tej zmiennej GUD7.

e Producent maszyny ma przez to mozliwo$¢ dopasowania
nastawien podstawowych do warunkéw w swojej maszy-
nie.

Dopasowania przez osobe obstugujaca/programiste (od

w. opr. 6.4)

e Warunki: hasto producenta jest skasowane, pole wpro-
wadzania ,Technologia“ = ,Tak*

e Zmienione dane sg stosowane do generowania
CYCLEB840. Przy ponownym wywotaniu cyklu gwintowa-
nia otworu ponownie dziatajg nastawy producenta ma-
szyny.

Pole wprowadzania "Technologia" i kolejne pola wprowa-

dzania sg wytgczone przy potozeniu przetgcznika

0 albo 1.

Dalsze wskazowki

Cykl wybiera w zaleznoéci od danej maszynowej
NUM_ENCS, czy otw6r jest gwintowany z uzyciem prze-
twornika czy bez.

Przed wywotaniem cyklu nalezy zaprogramowac kieru-
nek obrotéw wrzeciona przy pomocy M3 wzgl. M4.

Podczas blokéw gwintowania z G63 wartosci przetaczni-
ka korekcyjnego posuwu i wrzeciona sg zamrazane na
100%.

Gwintowanie otworu bez przetwornika wymaga
z reguly dtuzszej oprawki wyréwnawcze;.
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Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw 03.04 ﬂ

2.1 Cykle wiercenia

Przyklad programowania

Gwint bez przetwornika Ay Ay A-B
Przy pomocy tego parametru jest bez uzycia przetwor-

nika wykonywany gwint otworu w pozycji X35 Y35 w
ptaszczyznie XY, osig gwintowania jest 0§ Z. Parametry

kierunku obrotéw SDR i SDAC muszg zostaé zadane, f_ A
parametr ENC jest wyposazany Q}
w warto$¢ 1, podanie gtebokosci nastepuje absolutnie.. -5

Parametr skoku PIT mozna pomingé. Do obrébki jest ®

stosowana oprawka wyréwnawcza. S ) ~
& 35 X 6@ z
56
N10 GS0 GO D2 T2 s500 M3 ;Okres$lenie wartosSci technologicznych
N20 G17 X35 Y35 760 ;Dosuniecie do pozycji wiercenia

N30 G1 F200 ;Okres$lenie posuwu po torze

N40 CYCLE840 (59, 56, , 15, , 1, 4, 3, 1) ;Wywotanie cyklu, czas oczekiwania 1 s,

SDR=4, ;SDAC=3, bez odstepu bezpie-

czenstwa, parametry MPIT, PIT nie sg za-
programowane, tzn. skok wynika z zalezno-
Sci dowolnie programowanego F i wartosci
S.

N50

M30 ;:Koniec programu
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ﬂ 03.04 Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw
2.1 Cykle wiercenia

Gwint z przetwornikiem
Przy pomocy tego programu jest w pozycji X35 Y35
wykonywany gwint w ptaszczyznie XY z uzyciem prze-

2

AY AY A-B

twornika. Osig wiercenia jest 0$ Z. Parametr
skoku musi zosta¢ podany, automatyczne odwrdcenie

kierunku obrotéw jest zaprogramowane. Do obrdbki - A
jest stosowana oprawka wyréwnawcza. b
\J
9 -—B
56
DEF INT SDR=0 ;Definicja parametréw
DEF REAL PIT=3.5 z przyporzadkowaniami wartosci
N10 GS0 GO D2 T2 S500 M4 ;Okres$lenie wartosSci technologicznych
N20 G17 X35 Y35 760 ;Dosuniecie do pozycji gwintowania

N30 CYCLEB40 (59, 56, , 15, , , , , , —> ;Wywotanie cyklu, bez odstepu bezpieczen-
->, PIT) stwa, z absolutnym podaniem gtebokosci,
SDAC, ;ENC, MPIT pominiete (tzn. majg

wartos¢ zero)

N40 M30 ;Koniec programu

-> musi by¢ programowane w jednym bloku
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Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw 03.04 ﬂ
2.1 Cykle wiercenia

Rozwiercanie 1 — CYCLES85

Programowanie

CYCLE85 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, FFR, RFF)

Parametry

RTP real Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)

RFP real Ptaszczyzna odniesienia (absolutnie)

SDIS real Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku liczby)

DP real Koncowa gtebokosé wiercenia (absolutnie)

DPR real Korncowa gtebokosé wiercenia w stosunku do ptaszczyzny odniesienia
(wprowadzi¢ bez znaku liczby)

DTB real Czas przebywania na koricowej gtebokosci wiercenia (tamanie wioréw)

FFR real Posuw

RFF real Posuw wycofania

Dziatanie

Narzedzie wierci z zadang predkoscig obrotowg wrze-
ciona i predkoscig posuwu az do wprowadzonej korico-
wej gtebokosci wiercenia.

Ruch do wewnatrz i na zewnatrz nastepuje z posuwem,
ktéry nalezy kazdorazowo zadaé pod odpowiednimi
parametrami FFR i RFF.

Ten cykl moze by¢ stosowany do rozwiercania otwo-

row.
Przebie
9 Az
Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu: ] =
Pozycja wiercenia jest pozycjg w obydwu osiach wy- é
branej ptaszczyzny. %
RTP — 0
Dﬁ
@ Y_SDIS
RFP _@D [[ |
DP
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Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw ﬂ
2.1 Cykle wiercenia

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw:

e Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia prze-
sunietej do przodu o odstep bezpieczenstwa

e Ruch na koncowg gtebokos$¢ wiercenia z G1
i posuwem zaprogramowanym pod parametrem
FFR

e Realizacja czasu oczekiwania na kofcowej gtebo-
kosSci wiercenia

¢ \Wycofanie do ptaszczyzny odniesienia przesunietej
do przodu o odstep bezpieczenstwa z G1
i posuwem wycofania zadanym pod parametrem
RFF

e \Wycofanie z GO do ptaszczyzny wycofania

Objasnienie parametréw

=? o
Parametry RTP, RFP, SDIS, DP, DPR patrz punkt = :gl
% 2.1.2 (wiercenie, nakietkowanie - CYCLE81) E
O
O
DTB (czas oczekiwania) O ..
Pod DTB programujecie czas oczekiwania na koncowej REP+SDIS
gtebokosci wiercenia (famanie wiérow) @ » RFP
w sekundach.
FFR (posuw)
Warto$é posuwu zadana pod FFR dziata przy wierce- DP=RFP-DPR
niu. ”
RFF (posuw wycofania)
Wartos¢ posuwu zaprogramowana pod RFF dziata przy
wycofaniu z ptaszczyzny.
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Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw 03.04 ﬂ

Cykle wiercenia

Przyklad programowania

I
I
I
“" Pierwsze rozwiercanie Ax Ax aA.s
Na Z70 X50 w ptaszczyznie ZX jest wywotywany cykl
CYCLESS. Osig wiercenia jest 0§ Y. Kofcowa gtebo-
kos¢ wiercenia w wywotaniu cyklu jest podana wzgled-
nie, czas oczekiwania nie jest zaprogramowany. Gérna
krawedz obrabianego przedmiotu lezy na Y102. A Z
D
B -8 7
N - S\ -
& 70 z 6‘ 7, Y
102
DEF REAL FFR, RFF, RFP=102, DPR=25,SDIS=2 ;Definicja parametréw i przyporzadkowania
wartosci
N10 GO FFR=300 RFF=1.5*FFR S500 M4 ;Okres$lenie wartosSci technologicznych
N20 G18 T1 D1 Z70 X50 Y105 :Dosuniecie do pozycji wiercenia
N21 M6
N30 CYCLE8S5 (RFP+3, RFP, SDIS, , DPR, ,—>:Wywotanie cyklu, nie zaprogramowano
-> FFR, RFF) czasu oczekiwania
N40 M30 ;:Koniec programu
-> musi by¢ programowane w jednym bloku
© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
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ﬂ 03.04 Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw ﬂ
2.1 Cykle wiercenia

2.1.8 Rozwiercanie 2 - CYCLES86

Programowanie

CYCLE86 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDIR, RPA, RPO, RPAP, POSS)

Parametry
RTP real Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)
RFP real Ptaszczyzna odniesienia (absolutnie)
SDIS real Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
DP real Koncowa gtebokosé wiercenia (absolutnie)
DPR real Korncowa gtebokos$é wiercenia w stosunku do ptaszczyzny odniesienia
(wprowadzi¢ bez znaku liczby)
DTB real Czas oczekiwania na koncowej gtebokosci wiercenia (famanie widréw)
SDIR int Kierunek obrotow
Wartosci: 3 (dla M3)
4 (dla M4)
RPA real Droga wycofania w odcietej aktywnej ptaszczyzny
(przyrostowo, wprowadzi¢ ze znakiem liczby)
RPO real Droga wycofania w rzednej aktywnej ptaszczyzny
(przyrostowo, wprowadzi¢ ze znakiem liczby)
RPAP real Droga wycofania w aplikacje (przyrostowo, wprowadzi¢ ze znakiem liczby)
POSS real Pozycja wrzeciona dla zorientowanego zatrzymania wrzeciona w cyklu (w
stopniach)

G Dziatanie

Narzedzie wierci z zaprogramowang predkoscig obro-
towq wrzeciona i predkoscig posuwu az do wprowadzo-
nej gtebokosci wiercenia.

Przy rozwiercaniu 2 po osiggnieciu gtebokosci wierce-
nia nastepuje zorientowane zatrzymanie wrzeciona
przy pomocy polecenia SPOS. Nastepnie nastepuje
ruch przesuwem szybkim do zaprogramowanej pozycji
wycofania i stamtad do ptaszczyzny wycofania.
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Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw 03.04 ﬂ
2.1 Cykle wiercenia

Przebieg
Az

Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycja wiercenia jest pozycjg w obydwu osiach wy-
branej ptaszczyzny.
Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw: 9&%
e Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia prze- <7\

sunietej do przodu o odstep bezpieczenstwa -G -
e Ruch do koncowej gtebokosci wiercenia z G1

i posuwem zaprogramowanym przed wywofaniem

cyklu
e Jest realizowany czas oczekiwania na koricowe;j

gtebokosci wiercenia
e Zorientowane zatrzymanie wrzeciona w pozycji

zaprogramowanej pod POSS
e Ruch z G0 po drodze wycofania w max 3 osiach
e \Wycofanie z GO do ptaszczyzny odniesienia prze-

sunietej do przodu o odstep bezpieczenstwa
e \Wycofanie z GO do ptaszczyzny wycofania (po-

czatkowa pozycja wiercenia w obydwu osiach

ptaszczyzny)
Objasnienie parametréw

Az ‘ ® o
Parametry RTP, RFP, SDIS, DP, DPR patrz punkt » G
2.1.2 (wiercenie, nakietkowanie - CYCLES81) % B G4
Pspos
DTB (czas oczekiwania) %
o

Pod DTB programujecie czas oczekiwania na koncowe;j RTP

gtebokosci wiercenia (famanie widréw) RFP+SDIS
-G - RFP

w sekundach. X

SDIR (kierunek obrotéw)

Przy pomocy tego parametru okreslacie kierunek obro- ” N EE;_DPR

toéw, z ktérym cykl jest wykonywany. Przy innych warto-
Sciach niz 3 albo 4 (M3/M4) jest wytwarzany alarm
61102 "Nie zaprogramowano kierunku wrzeciona" i cykl
nie jest wykonywany.

RPA (droga wycofania, w odcietej)

Pod tym parametrem definiujecie ruch wycofania

w odcietej, ktéry jest wykonywany po osiggnieciu kon-
cowej gtebokosci wiercenia i zorientowanym zatrzyma-
niu wrzeciona.

RPO (droga wycofania, w rzednej)

Pod tym parametrem definiujecie ruch wycofania

w rzednej, ktéry jest wykonywany po osiggnieciu kon-
cowej gtebokosci wiercenia i zorientowanym zatrzyma-
niu wrzeciona.
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Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw
2.1 Cykle wiercenia

RPAP (droga wycofania, w aplikacie)

Pod tym parametrem definiujecie ruch wycofania w osi
wiercenia, ktory jest wykonywany po osiggnieciu kon-
cowej gtebokosci wiercenia i zorientowanym zatrzyma-
niu wrzeciona.

POSS (pozycja wrzeciona)

Pod POSS nalezy programowac w stopniach pozycje
wrzeciona dla zorientowanego zatrzymania wrzeciona
po osiggnieciu koncowej gtebokosci wiercenia.

3 Dalsze wskazowki

Przy pomocy polecenia SPOS jest mozliwe zoriento-

wane zatrzymanie aktywnego wrzeciona prowadzace-
go. Zaprogramowanie odpowiedniej wartosci kgtowej

nastepuje przez parametr przekazania.

Cykl CYCLES86 moze byc¢ stosowany wtedy, gdy wrze-
& ciono przewidziane do wiercenia jest technicznie
w Stanie przejsc na prace z regulacjg potozenia.

Tokarka bez osi Y

Cykl CYCLE86 moze by¢ teraz stosowany w tokarkach
bez osi Y. Wycofanie do gtebokosci wiercenia jest wow-
czas wykonywane tylko w 2 osiach. Jezeli jest zapro-
gramowana droga wycofania dla 3. osi, wowczas jest
ona ignorowana.

Przy wywotaniu cyklu bez osi Y w ptaszczyznie G18
nastepuje alarm: 61005 "3. osi geometrii nie ma", po-
niewaz woéwczas 08 Y byfaby osig wiercenia.
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ﬂ Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw 03.04 ﬂ
2.1 Cykle wiercenia

m Przyktad programowania

Drugie rozwiercanie Ay Ay A-B
W ptaszczyznie XY jest w pozycji X70 Y50 wywotywany
cykl CYCLES6. Osig wiercenia jest 0§ Z. Koricowa
gtebokosé wiercenia jest programowana absolutnie,

odstep bezpieczenstwa nie jest zadany. Czas

oczekiwania na koncowej gtebokosci wiercenia wynosi — A

2 s. Gorna krawedz obrabianego przedmiotu lezy na C)

Z110. W cyklu wrzeciono powinno obracac sie z M3 3 - B

i zatrzymac na 45 stopniach. @\ - - @ = ;
110

DEF REAL DP, DTB, POSS ;Definicja parametrow

N10 DP=77 DTB=2 POSS=45 ;Przyporzadkowania wartosci

N20 GO G17 G90 F200 s300 ;OkresSlenie wartosci technologicznych

N30 D1 T3 Z112 ;Dosuniecie do ptaszczyzny wycofania

N40 X70 Y50 ;Dosuniecie do pozycji wiercenia

N50 CyCLE86 (112, 110, , DP, , DTB, 3,-> ;Wywotanie cyklu z absolutng gtebokoscig

-> -1, -1, +1, POSSs) wiercenia

N6O M30 ;Koniec programu

-> musi by¢ programowane w jednym bloku
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ﬂ 03.04 Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw ﬂ
2.1 Cykle wiercenia

2.1.9 Rozwiercanie 3 — CYCLES87

Programowanie

CYCLE87 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, SDIR)

Parametry
RTP real Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)
RFP real Ptaszczyzna odniesienia (absolutnie)
SDIS real Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
DP real Koncowa gtebokosé wiercenia (absolutnie)
DPR real Korncowa gtebokos$é wiercenia w stosunku do ptaszczyzny odniesienia
(wprowadzi¢ bez znaku liczby)
SDIR int Kierunek obrotow
Wartosci: 3 (dla M3)
4 (dla M4)

G Dziatanie

Narzedzie wierci z zaprogramowang predkoscig obro-
towq wrzeciona i predkoscig posuwu az do wprowadzo-
nej koncowej gtebokosci wiercenia.

Przy rozwiercaniu 3 jest po osiggnieciu koncowej gte-
bokosci wiercenia wytwarzane zatrzymanie wrzeciona
bez zorientowania M5 a nastepnie zatrzymanie pro-
gramowane MO. Po nacisnigciu przycisku NC-START
jest przesuwem szybkim kontynuowany ruch na ze-
wnatrz az do ptaszczyzny wycofania.

ey Przebieg
J‘ )z

Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycja wiercenia jest pozycjg w obydwu osiach wy-
branej ptaszczyzny.

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw:

e Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia prze-
sunietej do przodu o odstep bezpieczenstwa _@

¢ Ruch do koncowej gtebokosci wiercenia
z G1 i posuwem zaprogramowanym przed wywota-
niem cyklu

e Zatrzymanie wrzeciona z M5

e Nacisng¢ przycisk NC-START

e \Wycofanie z GO do ptaszczyzny wycofania

=Y
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Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw 03.04 ﬂ
2.1 Cykle wiercenia

E Objasnienie parametréw
5 GO
Parametry RTP, RFP, SDIS, DP, DPR patrz punkt _ » G
? 2.1.2 (wiercenie, nakietkowanie - CYCLES81) g { M5/Mo
u
SDIR (kierunek obrotow) H
Parametr okresla kierunek obrotoéw, z ktérym w cyklu RTP
jest wykonywany otwor. _ EEE+SDIS
W przypadku innych wartosci niz 3 albo 4 (M3/M4) jest X
generowany alarm 61102 "Nie zaprogramowano kie-
runku wrzeciona" i cykl jest przerywany. DP=RFP-DPR
m Przyktad programowania
: Trzecie rozwiercanie Ay Ay A-B
Na X70 Y50 w ptaszczyznie XY jest wywotywany cykl
CYCLEB87. Osig wiercenia jest 0§ Z. Koncowa gtebo-
kos¢ wiercenia jest zadana absolutnie. Odstep bezpie-
czenstwa wynosi 2 mm.
-— A
¥
3 ~—B
& 70 "X @ 7, Z
110
DEF REAL DP, SDIS ;Definicja parametrow
N10 DP=77 SDIS=2 :Przyporzadkowania wartosci
N20 GO G17 G90 F200 sS300 ;:Okreslenie wartosci technologicznych
N30 D1 T3 Z113 ;Dosuniecie do ptaszczyzny wycofania
N40 X70 Y50 :Dosuniecie do pozycji wiercenia
N50 cyCLE87 (113, 110, sDbIS, DP, , 3) :Wywotanie cyklu z zaprogramowanym kie-
runkiem obrotéw wrzeciona M3
N60 M30 ;:Koniec programu
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ﬂ 03.04 Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw ﬂ
2.1 Cykle wiercenia

2.1.10 Rozwiercanie 4 — CYCLES8S8

== Programowanie
I
"

= =" CYCLE88 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDIR)

Parametry

RTP real Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)

RFP real Ptaszczyzna odniesienia (absolutnie)

SDIS real Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku liczby)

DP real Koncowa gtebokosé wiercenia (absolutnie)

DPR real Korncowa gtebokosé wiercenia w stosunku do ptaszczyzny odniesienia
(wprowadzi¢ bez znaku liczby)

DTB real Czas oczekiwania na koncowej gtebokosci wiercenia

SDIR int Kierunek obrotéow Wartosci: 3 (dla M3) 4 (dla M4)

G Funkcja

Narzedzie wierci z zaprogramowang predkoscig obro-
towq wrzeciona i predkoscig posuwu az do wprowadzo-
nej koncowej gtebokosci wiercenia. Przy rozwiercaniu 4
jest po osiagnieciu konncowej gtebokosci wiercenia wy-
twarzany czas oczekiwania

i zatrzymanie wrzeciona bez zorientowania M5 jak tez
zatrzymanie programowane MO. Przez nacisniecie NC-
START jest wykonywany ruch na zewnatrz przesuwem
szybkim az do ptaszczyzny wycofania.

ey Przebieg
J‘ )z

Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:

Pozycja wiercenia jest pozycjg w obydwu osiach wy-
branej ptaszczyzny.

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw:

e Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia prze-
sunietej do przodu o odstep bezpieczenstwa

¢ Ruch do koncowej gtebokosci wiercenia z G1 ‘@ "
i posuwem zaprogramowanym przed wywofaniem
cyklu

e Czas oczekiwania na koncowej gtebokosci wiercenia
e Zatrzymanie wrzeciona z M5 (_ZSD[5]=1) albo

e Zatrzymanie wrzeciona i programu z M5 MO
(_ZSD[5]=0). Po zatrzymaniu programu nacisng¢
przycisk NC-START.

Wycofanie z GO do ptaszczyzny wycofania
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Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw 03.04 ﬂ
2.1 Cykle wiercenia

E Objasnienie parametréw
Az 2 co
? Parametry RTP, RFP, SDIS, DP, DPR patrz punkt = » G1
2.1.2 (wiercenie, nakietkowanie - CYCLE81) E D G4
Dane nastawcze cykli _ZSDI[5] patrz punkt 3.2. % M msmo
DTB (czas oczekiwania) H RTP
Pod DTB jest programowany czas oczekiwania na kon- U RFP+SDIS
cowej gtebokosci wiercenia (famanie wiérow). @ ™ RFP
SDIR (kierunek obrotéw) DP=RFP-DPR
Zaprogramowany kierunek obrotéw dziata dla drogi ”»l
ruchu na koncowg gtebokos¢ wiercenia.
W przypadku innych wartosci niz 3 albo 4 (M3/M4) jest
generowany alarm 61102 "Nie zaprogramowano kie-
runku wrzeciona" i cykl jest przerywany.
m Przyktad programowania
= Czwarte rozwiercanie Ay Ay A-B
Cykl CYCLESS jest wywotywany na X80 Y90
w ptaszczyznie XY. Osig wiercenia jest 0$ Z. Jako od-
step bezpieczenstwa zaprogramowano 3 mm, kofncowa
gtebokosé wiercenia jest zadana w stosunku do ptasz- /;— A
czyzny odniesienia. \i_ B
W cyklu dziata M4. S
5 - D -
T X _5@30 L z
102
DEF REAL RFP, RTP, DPR, DTB, SDIS :Definicja parametrow
N10 RFP=102 RTP=105 DPR=72 DTB=3 SDIS=3 :Przyporzadkowania wartosci
N20 G17 G90 Tl D1 F100 sS450 :Okreslenie wartosci technologicznych
N21 M6
N30 GO X80 Y90 Z105 :Dosuniecie do pozycji wiercenia
N40 CYCLE8B8 (RTP, RFP, SDIS, , DPR, —> :Wywotanie cyklu z zaprogramowanym kie-
-> DTB, 4) runkiem obrotéw wrzeciona M4
N50 M30 :Koniec programu

-> musi by¢ programowane w jednym bloku
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ﬂ 03.04 Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw ﬂ
2.1 Cykle wiercenia

2.1.11 Rozwiercanie 5 - CYCLES89

== Programowanie
I
"

= = CYCLE89 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB)

Parametry

RTP real Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)

RFP real Ptaszczyzna odniesienia (absolutnie)

SDIS real Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku liczby)

DP real Koncowa gtebokosé wiercenia (absolutnie)

DPR real Korncowa gtebokos$é wiercenia w stosunku do ptaszczyzny odniesienia
(wprowadzi¢ bez znaku liczby)

DTB real Czas oczekiwania na koncowej gtebokosci wiercenia (famanie widréw)

G Dziatanie

Narzedzie wierci z zaprogramowang predkoscig obro-
towq wrzeciona i predkoscig posuwu az do wprowadzo-
nej koncowej gtebokosci wiercenia. Gdy koncowa gte-
boko$¢ wiercenia jest osiggnieta, mozna zaprogramo-
wac czas oczekiwania.

ey Przebieg
J‘ )z

Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycja wiercenia jest pozycjg w obydwu osiach
wybranej ptaszczyzny.

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw:

e Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia prze-
sunietej do przodu o odstep bezpieczenstwa —@

¢ Ruch do koncowej gtebokosci wiercenia
z G1 i posuwem zaprogramowanym przed
wywotaniem cyklu

e Jest realizowany czas oczekiwania na koricowe;j
gtebokosci wiercenia

¢ \Wycofanie do ptaszczyzny odniesienia przesunietej
do przodu o odstep bezpieczenstwa z G1
i takg samg wartoscig posuwu

e \Wycofanie z GO do ptaszczyzny wycofania

=Y
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4

2

Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw
2.1 Cykle wiercenia

Objasnienie parametréw

Parametry RTP, RFP, SDIS, DP, DPR patrz punkt
2.1.2 (wiercenie, nakietkowanie - CYCLES81)

DTB (czas oczekiwania)
Pod DTB programujecie czas oczekiwania na koncowej
gtebokosci wiercenia (famanie wiéréw) w sekundach.

Przyklad programowania

Piate rozwiercanie

Na X80 Y90 w ptaszczyznie XY jest wywotywany cykl
wiercenia CYCLES89 z odstepem bezpieczenstwa 5 mm
i podaniem koricowej gtebokosci wiercenia jako warto-
Sci absolutnej. Osig wiercenia jest 0$ Z.

Az
D G0
_ » Gt
= B G4
(]
O
O
0
O
[ RTP
{} EEE+SDIS
@ -
4 DP=RFP-DPR
Ay AY A-B
<A
Jan)
N
- B
o
(o))
S\ =D o
& 80 X 6{ 72 z
102

DEF REAL RFP, RTP, DP, DTB

;Definicja parametréow

RFP=102 RTP=107 DP=72 DTB=3

;Przyporzadkowania wartosci

N10 G90 G17 F100 s450 M4

;Okres$lenie wartosci technologicznych

N20 GO T1 D1 X80 Y90 z107 ;Dosuniecie do pozycji wiercenia
N21 M6

N30 CYCLE89 (RTP, RFP, 5, DP, , DTB) :Wywotanie cyklu

N40 M30 ;Koniec programu
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ﬂ 03.04 Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw ﬂ
2.2 Modalne wywotywanie cykli wiercenia

2.2 Modalne wywotlywanie cykli wiercenia

Programowanie NC umozliwia modalne, tzn. samopod-
trzymujgce sie wywotanie kazdego dowolnego podpro-

gramu.

Funkcja ta ma znaczenie w szczeg6lnosci w przypadku
cykli wiercenia.

Programowanie

Modalne wywotanie podprogramu
MCALL

z cyklem wiercenia (przyktadowo)
MCALL CYCLE81 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR)

G Dziatanie

Programowanie NC umozliwia modalne, a wiec samo-
podtrzymujace sie wywotywanie podprogramow

i cykli.

Modalne wywotanie podprogramu mozecie utworzyé
przez stowo kodowe MCALL (modalne wywofanie pod-
programu). Przy pomocy tej funkcji podprogram jest po
kazdym bloku z ruchem po torze automatycznie wywo-
fywany i wykonywany.

Funkcja jest wytgczana przez zaprogramowanie
MCALL bez nazwy podprogramu albo przez modalne
wywotanie innego podprogramu.

MCALL MCALL MCALL

Kaskadowanie wywofan modalnych jest niedopuszczal-
ne, to znaczy podprogramy, ktére same sg wywotywane
modalnie, nie mogg wewnetrznie zawiera¢ zadnego
dalszego modalnego wywofania podprogramu.

Liczba modalnie wywotywanych cykli wiercenia jest
dowolnie duza i nie jest ograniczona do okreslonej licz-
by zarezerwowanych do tego funkcji G.

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
SINUMERIK 840D/840Di/810D/FM-NC Instrukcja programowania Cykle - Wydanie 03.04 2-91



ﬂ Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw 03.04 ﬂ
2.2 Modalne wywotywanie cykli wiercenia

Przyklad programowania
ﬂ; )z bz
Lochreihe_5 A BelE

Przy pomocy tego programu mozecie obrabia¢ szereg

.
W

5 otworéw gwintowanych, ktére lezg réownolegle do osi |& L 7

Z w ptaszczyznie ZX. Odlegtosé miedzy otworami wy- |Q i /) "/

nosi 20 mm. Punkt wyjciowy szeregu otwor6w lezy na |o Y 7777777,

Z20 i X30, pierwszy otwor jest w odstepie 20 mm od 3 &©

tego punktu. Geometria szeregu otworéw jest w tym 2 @ Z .

przypadku opisana bez zastosowania cyklu. Najpierw & //

nastepuje wiercenie przy pomocy cyklu CYCLES81, & —

nastzgnjie nastepuje Zwi):ﬂr;wanig p:lzy pomocy _ G& : X_g@22 e 7

CYCLE84 (bez oprawki wyréwnawczej). Otwory majg - 102 -

gtebokosé 80 mm. Odpowiada to réznicy miedzy ptasz-

czyzng odniesienia i koncowg gtebokoscig wiercenia.

DEF REAL RFP=102, DP=22, RTP=105, -> ;Definicja parametréow

-> PIT=4.2, SDIS z przyporzadkowaniami wartosci

DEF INT ZAEHL=1

N10 SDIS=3 ;Warto$¢ odstepu bezpieczenstwa

N20 G90 F300 S500 M3 D1 T1 ;Okres$lenie wartosSci technologicznych

N30 G18 GO Y105 z20 X30 ;Dosuniecie do pozycji wyjsciowej

N40 MCALL CYCLE81 (RTP, RFP, SDIS, DP) ;Modalne wywotanie cyklu wiercenia

N50 MAl: G91 z20 ;Dosuniecie do nastepnej pozycji
;(ptaszczyzna ZX) Cykl jest wykonywany

N60 ZAEHL=ZAEHL+1 ;Petla dla pozycji wiercenia szeregu otwo-

N70 IF ZAEHL<6 GOTOB MA1 row

N80 MCALL ;Cofniecie wyboru wywofania modalnego

N90 G90 Y105 z20 ;Ponowne dosuniecie do pozycji wyjsciowej

N100 ZAEHL=1 :Nastawienie licznika na zero

N110 ... ;Zmiana narzedzia

N120 MCALL CYCLE84 (RTP, RFP, SDIS, -> ;Modalne wywotanie cyklu gwintowania

->Dop, , , 3, , PIT, , 400) otworu

N130 MA2: G91 Z20 ;Nastepna pozycja gwintowania

N140 ZAEHL=ZAEHL+1 ;Petla dla pozycji gwintowania szeregu

N150 IF ZAEHL<6 GOTOB MA2 otworéw

N160 MCALL ;Cofniecie wyboru wywotfania modalnego

N170 G90 X30 Y105 Z20 ;Ponowne dosuniecie do pozycji wyjSciowej

N180 M30 ;Koniec programu

-> musi byé programowane w jednym bloku
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ﬂ 03.04 Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw ﬂ
2.2 Modalne wywotywanie cykli wiercenia

3 Dalsze wskazowki

Objasnienie do niniejszego przykiadu

Cofniecie wyboru wywotania modalnego jest wymagane
dlatego, ze nastepnie nastepuje dosunigcie do okreslo-
nej pozycji, w ktérej nie ma nastgpic¢ wiercenie.

W przypadku tego rodzaju obrébki ma sens zapisanie
pozycji wiercenia w podprogramie, ktéry bytby wywoty-
wany przy MA1 wzgl. MA2.

Przy opisie cykli uktadéw wierconych otworéw program
? przy stosowaniu tych cykli wystepuje w formie dopaso-

wanej a przez to uproszczone;j.

Cykle uktadéw wierconych otworéw, opisane

w nastepnym punkcie 2.3, bazujg na zasadzie

wywotania MCALL BOHRZYKLUS (...)

BOHRBILD (...).
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2.3

2.3.1

Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw
2.3 Cykle uktadéw wierconych otworéw

Cykle uktadéw wierconych otworéw

Cykle uktadu wierconych otworéw opisujg tylko geome-
trie ich usytuowania w ptaszczyznie. Zwigzek

z cyklem wiercenia jest stwarzany poprzez modalne
wywotanie (patrz punkt 2.2) tego cyklu przed zapro-
gramowaniem ukfadu otworéw.

Warunki

Cykle uktadéw wierconych otworéw bez wywo-
tania cyklu wiercenia

Cykle uktadu otworéw mogg byé uzywane do innych
zastosowan réwniez bez uprzedniego modalnego wy-
wotania cyklu wiercenia, poniewaz parametryzowanie
cykli uktadu otwordw nie wymaga danych dot. cyklu
wiercenia.

Jezeli jednak przed wywotaniem cyklu uktadu otworéw
zaden podprogram nie jest modalnie wywotany, ukazu-
je sie komunikat btedu 62100 "Zaden cykl wiercenia nie
jest aktywny".

Ten komunikat btedu mozecie pokwitowaé przyciskiem
kwitowania i kontynuowa¢ wykonywanie programu
przez nacisnigecie NC-Start. Cykl uktadu otworéw doko-
nuje wéwczas kolejno dosuniecia do pozyciji obliczo-
nych z danych wejsciowych, bez wywotywania podpro-
gramu w tych punktach.

Zachowanie sie w przypadku parametru liczby
sztuk wynoszacego zero

Liczba otworéw w uktadzie musi zostaé sparametryzo-
wana. Jezeli warto$¢ parametru liczby sztuk przy wywo-
faniu cyklu wynosi zero (wzgl. gdy zostat on pominiety
na licie parametréw), nastepuje alarm 61103 "Liczba
otworéw wynosi zero" i cykl jest przerywany.

Kontrola przy ograniczonych zakresach wartosci
wprowadzanych parametréw

W cyklach uktadu otworéw generalnie nie ma kontroli
zrozumiatosci, jezeli nie jest to dla danego parametru
wyraznie zadeklarowane z opisem odpowiedniej reak-
cji.
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ﬂ 03.04 Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw
2.3 Cykle uktadéw wierconych otworéw

2.3.2 Szereg otworéw — HOLES1

Programowanie

HOLES1 (SPCA, SPCO, STAl, FDIS, DBH, NUM)

Parametry

SPCA real Odcieta punktu odniesienia na prostej (absolutnie)

SPCO real Rzedna punktu odniesienia (absolutnie)

STAL real Kat w stosunku do odcietej
Zakres wartosci: —180<STA1<=180 stopni

FDIS real Odstep pierwszego otworu od punktu odniesienia (wprowadzi¢ bez znaku
liczby)

DBH real Odstep miedzy otworami (wprowadzié bez znaku liczby)

NUM int Liczba otworéw

G Dziatanie

Przy pomocy tego cyklu mozecie wykonaé szereg
otworéw, tzn. pewng liczbe otworéw lezgcych na prostej
albo tworzacych siatke. Rodzaj otworu jest okreslany
przez uprzednio modalnie wybrany cykl wiercenia.

Przebieg

Wewnetrznie w cyklu, dla unikniecia niepotrzebnych
drég jatowych, nastepuje na podstawie pozycji rzeczy-
wistej osi ptaszczyzny i geometrii rzedu otworéw decy-
zja, czy szereg otworéw ma by¢ obrabiany rozpoczyna-
jac od otworu pierwszego czy ostatniego. Nastepnie
nastepuje dosuwanie przesuwem szybkim kolejno do
poszczegdblnych pozycji wiercenia.
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Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw
2.3 Cykle uktadéw wierconych otworéw

E Objasnienie parametréw

SPCA i SPCO (punkt odniesienia, odcieta

i rzedna)

Jest zadawany punkt na prostej szeregu otworéw, ktéry
jest traktowany jako punkt odniesienia do okreslania
odstepéw miedzy otworami. Od tego punktu jest poda-
wany odstep FDIS od pierwszego otworu.

STA1 (kat)

Prosta moze przyjgé dowolne potozenie

w ptaszczyznie. Oprdcz punktu zdefiniowanego przez
SPCA i SPCO jest ona okreSlana przez kat miedzy
prostg i odcietg uktadu wspotrzednych obrabianego
przedmiotu, aktualnego przy wywotaniu. Kat nalezy
podaé w stopniach pod STAT1.

FDIS i DBH (odstep)

Pod FDIS zadajecie odstep pierwszego otworu od
punktu odniesienia zdefiniowanego pod SPCA

i SPCO. Parametr DBH zawiera odstep miedzy dwoma
otworami.

NUM (liczba sztuk)
Przy pomocy parametru NUM okre$lacie liczbe otwo-
row.

SPCA

92

\\ STA1

SPCO

9 |
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Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw

2.3  Cykle ukladow wierconych otworow

Przyklad programowania

Szereg otworéw

Przy pomocy tego programu mozecie obrabia¢ szereg
skfadajgcy sie z 5 otworéw gwintowanych, ktoére lezg
w ptaszczyznie ZX réwnolegle do osi Z i majg od siebie
odstep 20 mm. Punkt wyj$ciowy szeregu otworow lezy
na Z20 i X30, przy czym pierwszy otwér ma odstep 10
mm od tego punktu. Geometria szeregu otwordw jest
opisywana przez cykl HOLES1. Najpierw nastepuje
wiercenie z cyklem CYCLES81, nastepnie z CYCLE84
nastepuje gwintowanie (bez oprawki wyréwnawczej).
Otwory majg gtebokos¢ 80 mm (réznica miedzy ptasz-
czyzng odniesienia i koncowg gtebokoscig wiercenia).

Az Loy Az Aol
] 7777
g || T 7707
s || T I,
S T 77
S 7
: %
S ek
102

DEF REAL RFP=102, DP=22, RTP=105
DEF REAL SDIS, FDIS

DEF REAL SPCA=30, SPCO0O=20,
-> DBH=20

DEF INT NUM=5

STA1=0, ->

;Definicja parametrow
z przyporzgadkowaniami wartosci

N10 SDIS=3 FDIS=10

:Warto$¢ odstepu bezpieczenstwa jak tez
odstep pierwszego otworu od punktu odnie-
sienia

N20 G90 F30 sS500 M3 D1 T1

;Okres$lenie wartosci technologicznych dla
odcinka obrobki

N30 G18 GO z20 Y105 X30

;Dosuniecie do pozycji wyjsciowej

N40 MCALL CYCLE81 (RTP, RFP, SDIS, DP) ;Modalne wywotanie cyklu do wiercenia

N50 HOLES1 (SPCA, SPCO, STAl, FDIS, -> ;Wywotanie cyklu szeregu otworéw, rozpo-

-> DBH, NUM) czecie nastepuje od pierwszego otworu, w
cyklu nastepuje tylko dosuwanie do pozycji
wiercenia

N60 MCALL ;Cofniecie wyboru wywotfania modalnego
;Zmiana narzedzia

N70 G90 GO z30 Y75 X105 ;Dosuniecie do pozycji obok 5. otworu

N80 MCALL CYCLE84 (RTP, RFP, SDIS, DP, -> :Modalne wywotanie cyklu do gwintowania

-, 3, , 4.2, , , 400) otworu

N90 HOLES1 (SPCA, SPCO, STAl, FDIS, -> ;Wywotanie cyklu szeregu otworéw, rozpo-

-> DBH, NUM) czecie nastepuje od 5. otworu szeregu

N100 MCALL ;Cofniecie wyboru wywotfania modalnego

N110 M30 ;Koniec programu

-> musi by¢ programowane w jednym bloku
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Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw 03.04 ﬂ
2.3 Cykle uktadéw wierconych otworéw

Przyklad programowania
. . AY
Siatka otworow
Przy pomocy tego programu mozecie obrabia¢ siatke
otworéw skfadajaca sie z 5 wierszy po 5 otworéw, leza- D PP PD
cych w plaszczyznie XY w odstepach co 10 mm. Punkt B PHP
wyjsciowy siatki otworéw lezy na X30 Y20. s may ey
AN AN AN AN AN
o U\ U WU\
T D AN AN AN
\NPAANVAANVANVANY)
o
N
'® -
49 |19 X
30
DEF REAL RFP=102, DP=75, RTP=105, SDIS=3 :Definicja parametrow
DEF REAL SPCA=30, SPCO=20, STAl=0, -> z przyporzadkowaniami wartosci
-> DBH=10, FDIS=10
DEF INT NUM=5, ZEILNUM=5, ZAEL=0
DEF REAL ZEILABST
N10 ZEILABST=DBH ;Odstep wierszy = odstep otworéw
N20 G90 F300 S500 M3 D1 T1 ;Okres$lenie wartosci technologicznych
N30 G17 GO X=SPCA-10 Y=SPCO Zz105 ;Dosuniecie do pozycji wyjsciowej
N40 MCALL CYCLE81 (RTP, RFP, SDIS, DP) :Modalne wywotanie cyklu wiercenia
N50 MARKEL: HOLES1 (SPCA, SPCO, STAL, -> :;Wywotanie cyklu kota otworéw
-> FDIS, DBH, NUM)
N60 SPCO=SPCO+ZEILABST ;Rzedna punktu odniesienia dla nastgpnego
wiersza
N70 ZAEL=ZAEL+1 ;Powrét do MARKE1, gdy warunek jest
N80 IF ZAEL<ZEILNUM GOTOB MARKE1 spetniony
N90 MCALL ;Cofniecie wywotania modalnego
N100 G90 GO X=SPCA-10 Y=SPCO Z105 ;Dosuniecie do pozycji wyjsciowej
N110 M30 ;Koniec programu

-> musi by¢ programowane w jednym bloku
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Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw
2.3 Cykle uktadéw wierconych otworéw

2.3.3 Koto otworéw — HOLES2
— Programowanie
=3 HOLES2 (CPA, CPO, RAD, STAl, INDA, NUM)
Parametry
CPA real Punkt sSrodkowy kota otworéw, odcigta (absolutnie)
CPO real Punkt srodkowy kota otworéw, rzedna (absolutnie)
RAD real Promien kota otworéw (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
STAL real Kat poczatkowy
Zakres wartosci: —180<STA1<=180 stopni
INDA real Kat przetaczenia
NUM int Liczba otworéw
Dziatanie

Przy pomocy tego cyklu mozna obrabia¢ koto otwordw.
Ptaszczyzne obrébki nalezy ustali¢ przed wywotaniem

cyklu.

Rodzaj otworu jest okre$lany przez uprzednio modalnie
wybrany cykl wiercenia.

0

0

S
Nl

e A
SCTT

Ny R
S

-~

SN

%
L

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.

SINUMERIK 840D/840Di/810D/FM-NC Instrukcja programowania Cykle - Wydanie 03.04

2-99




Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw
2.3 Cykle uktadéw wierconych otworéw

Przebieg

W cyklu nastepuje kolejno w ptaszczyznie dosuwanie
z GO0 do pozycji wiercenia na kole otworéw.

Objasnienie parametréw

CPA, CPO i RAD (punkt srodkowy i promien,
odcieta, rzedna)

Potozenie kota otworéw w ptaszczyznie obrébki jest
definiowane poprzez punkt sSrodkowy (parametr CPA
i CPO) i promien (parametr RAD). Dla promienia sg
dopuszczalne tylko wartosci dodatnie.

STA1 i INDA (kat poczatkowy i kat przelaczania)
Przez ten parametr jest okreSlane usytuowanie otworéw
na kole. Parametr STA1 podaje kat obrotu miedzy
dodatnim kierunkiem odcietej uktadu wspétrzednych
obrabianego przedmiotu, aktualnego przed wywotaniem
cyklu, i pierwszym otworem. Parametr INDA zawiera
kat

obrotu miedzy dwoma kolejnymi otworami.

Jezeli parametr INDA ma wartos¢ zero, wéwczas kat
przetaczania jest obliczany z liczby otwordw przy ich
rébwnomiernym rozktadzie na kole.

NUM (liczba sztuk)
Parametr NUM okre$la liczbe otworéw.

Y

CPA

INDA

STA1

CPO

Bl
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03.04

Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw

2.3  Cykle ukladow wierconych otworow

Przyklad programowania

Koto otworow

Przy pomocy tego programu sg przy zastosowaniu
cyklu CYCLES82 wykonywane 4 otwory o gtebokosci 30
mm. Koncowa gteboko$¢ wiercenia jest podawana
w stosunku do ptaszczyzny odniesienia. Okrag jest

okres$lany przez punkt srodkowy X70 Y60

i promien 42 mm w ptaszczyznie XY. Kat poczatkowy

wynosi 45 stopni.

Odstep bezpieczenstwa w osi wiercenia Z wynosi

2 mm.

4
: \
N /
X

. -

%
70 <3_OED z

|

DEF REAL CPA=70,CPO=60,RAD=42,STA1=45

DEF INT NUM=4

;Definicja parametréow
z przyporzadkowaniami wartosci

N10 G90 F140 sS710 M3 D1 T40

;Okres$lenie wartosci technologicznych

N20 G17 GO X50 Y45 72

;Dosuniecie do pozycji wyjsciowej

N30 MCALL CYCLE82 (2, 0,2, , 30)

;Modalne wywotanie cyklu wiercenia, bez
czasu oczekiwania, DP nie zaprogramowa-
no

N40 HOLES2 (CPA, CPO, RAD, STAl, ,

;Wywotanie kota otworéw, kat przetgczania
jest obliczany w cyklu, poniewaz parametr
INDA zostat pominiety

N50 MCALL

;Cofniecie wyboru wywotania modalnego

N60O M30

;Koniec programu
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Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw 03.04 ﬂ
2.3 Cykle uktadéw wierconych otworéw

Siatka otworow — CYCLES801

Programowanie

CYCLESO1l ( SPCA, SPCO, STA, DISI,
_DIS2, NUM1, NUM2)

Parametry

_SPCA real Punkt odniesienia dla siatki otworéw w 1. osi, odcigta (absolutnie)
_SPCO real Punkt odniesienia dla siatki otworéw w 2. osi, rzedna (absolutnie)
_STA real Kat w stosunku do odcietej

_DIsl real Odstep kolumn (bez znaku liczby)

_DIs2 real Odstep wierszy (bez znaku liczby)

_NUM1 int Liczba kolumn

_NUM2 int Liczba wierszy

Dziatanie

Przy pomocy cyklu CYCLE801 mozna obrabiaé uktad
"Siatka otworéw". Rodzaj otworu jest okreslany przez
uprzednio modalnie wybrany cykl wiercenia.

Przebieg

Cykl okresla wewnetrznie kolejno$¢ otwordw w taki
spos6b, by drogi jatowe miedzy nimi byly jak najmniej-
sze. Pozycja poczatkowa obrébki jest okreslana na
podstawie ostatniej pozycji uzyskanej przed wywota-
niem.

Pozycjq poczatkowg jest kazdorazowo jedna z czterech

mozliwych pozycji naroznych.
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03.04

Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw

2.3  Cykle ukladow wierconych otworow

Objasnienie parametréw

_SPCA i _SPCO (punkt odniesienia, odcieta

i rzedna)

Te obydwa parametry okres$lajg pierwszy punkt siatki
otworéw. Od tego punktu jest podawany odstep wierszy
i kolumn.

_STA (kat)

Siatka otworéw moze leze¢ pod dowolnym katem na
ptaszczyznie. Jest on programowany pod _STA

w stopniach i odnosi si¢ do odcietej uktadu wspoétrzed-
nych obrabianego przedmiotu, aktualnego przy wywo-
faniu.

_DIS1i_DIS2 (odstep kolumn i wierszy)

Odstepy nalezy wprowadzac¢ bez znaku. W celu unik-
niecia niepotrzebnych jatowych drég nastepuje przez
poréwnanie odstepéw kolumnowa albo wierszowa ob-
rébka siatki.

_NUM1 i _NUM2 (liczba sztuk)
Przy pomocy tego parametru okreslacie liczbe kolumn
wzgl. wierszy.

Przyklad programowania

Przy pomocy cyklu CYCLES801 jest obrabiana siatka
skfadajgca sie z 15 otworéw w 3 wierszach

i 5 kolumnach. Przynalezny program wiercenia jest
przedtem wywotywany modalnie.

o

DIS2
- \} _STA

SPCO

@ _SPCA
||

9 |

15

AN AN
NN VAN

MM N
(NN VAN
MM N
NNV AN
AN N A
NN VAN
MM N
NNV AN

20

L@ 30 10

xYy

N10 G90 G17 F900 s4000 M3 T2 D1

;Okres$lenie wartosSci technologicznych

N15 MCALL CYCLES82(10,0,1,-22,0,0)

,Modalne wywotanie cyklu wiercenia

N20 CYCLE8O1(30,20,0,10,15,5,3)

;Wywotanie siatki punktéw

N25 M30

;Koniec programu
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2.3 Cykle uktadéw wierconych otworéw

Notatki
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Cykle frezowania
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3.1

Cykle frezowania
3.1 Wskazowki ogdéine

Wskazéwki ogdine

W ponizszych punktach przedstawiono programowanie
cykli frezowania.

Punkty te powinny by¢ dla Was przewodnikiem przy
wyborze cykli i wyposazaniu ich w parametry. Obok
szczego6towego opisu dziatania poszczegéinych cykli

i przynaleznych parametréw, na koncu kazdego punktu
znajdziecie przyktad programowania, ktéry utatwi Wam
obchodzenie sie z cyklami.

Punkty sg zbudowane wedtug nastepujacej zasady:
¢ Programowanie

e Parametry

o Dzialanie

¢ Przebieg

e Objasnienie parametréw

o Dalsze wskazowki

¢ Przyklad programowania

Punkty "Programowanie" i "Parametry" wystarczg
obeznanemu uzytkownikowi przy obchodzeniu sie

z cyklami, podczas gdy osoba poczatkujgca znajdzie
wszystkie niezbedne informacje do programowania
cykli w punktach "Przebieg", "Objasnienie parametrow",
"Dalsze wskazéwki" i "Przyktad programowania".
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ﬂ 03.04 Cykle frezowania
3.2 Warunki

3.2

=

Warunki

Potrzebne programy w sterowaniu

Cykle frezowania wywotujg wewnetrznie programy

e MELDUNG.SPF i

e STEIGUNG.SPF

jako podprogramy. Poza tym potrzebujecie modutu
danych GUD7.DEF i pliku makrodefinicji SMAC.DEF.
Przed wykonaniem cykli frezowania zatadujcie je do
pamieci programow obrébki w sterowaniu.

Warunki wywotania i powrotu

Cykle frezowania programujecie niezaleznie od kon-
kretnych nazw osi. Przed wywofaniem cykli frezowania
musicie uaktywni¢ korekcje narzedzia.

Odpowiednie wartosci posuwu, predkosci obrotowe;j

i kierunku obrotéw wrzeciona nalezy programowac

w programie obrobki, o ile w cyklu frezowania nie ma
stuzacych do tego parametréw.

Wspoirzedne punktu Srodkowego dla frezowanego
ksztattu wzgl. obrabianej wneki programujecie

w prawoskretnym uktadzie wspétrzednych.

Funkcje G aktywne przed wywotaniem cyklu i aktualnie
programowane frame pozostajg zachowane po zakon-
czeniu cyklu.

Definicja plaszczyzny

W cyklach frezowania zaktada sie, ze aktualny uktad
wspotrzednych obrabianego przedmiotu jest osiggniety |_
przez wybér ptaszczyzny G17, G18 albo G19

i uaktywnienie frame programowanego (jezeli to ko-
nieczne). Osig dosuwu jest zawsze 3. 0$ tego uktadu
wspotrzednych

Aplikata >
N

Literatura: PG/, Instrukcja programo-
wania Podstawy
/PGA/, Instrukcja programowania
Przygotowanie pracy

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone
SINUMERIK 840D/840Di/810D/FM-NC Instrukcja programowania Cykle (PGZ) - Wydanie 03.04

3-107



Cykle frezowania 03.04 B
3.2 Warunki

Traktowanie wrzeciona

Polecenia dla wrzeciona, zawarte w cyklach, odnoszg
sie zawsze do aktywnego wrzeciona prowadzgcego
sterowania.

Jezeli cykl ma by¢ stosowany w maszynie o wielu
wrzecionach, wéwczas wrzeciono, przy pomocy ktérego
nastepuje obrébka, nalezy przedtem przy pomocy po-
lecenia SETMS zdefiniowaé jako wrzeciono master.

? Literatura: /PG/, Instrukcja programowania Podsta-
wy
/PGA/, Instrukcja programowania
Przygotowanie pracy

Komunikaty dot. statusu obrébki

Podczas wykonywania cykli frezowania sg wysSwietlane

komunikaty na ekranie sterowania, ktére informujg

o stanie obrébki.

Sg mozliwe nastepujgce komunikaty:

e ,Otwor podiuzny <Nr.>jest obrabiana pierwsza figu-
ra“

¢ ,Rowek <Nr.>kolejna figura jest obrabiana“

¢ ,Rowek kotowy <Nr.>ostatnia figura jest obrabiana“

W miejscu <Nr> w tekScie komunikatu znajduje sie

kazdorazowo numer wtasnie obrabianego ksztattu.

Te komunikaty nie przerywajg wykonywania programu
i pozostajg tak dtugo, az ukaze sie nastepny komunikat
albo cykl ulegnie zakonczeniu.

Dane nastawcze cykli

Niektére parametry cykli frezowania iich zachowanie
sie mozna zmieniaé poprzez nastawy cykli.
Dane nastawcze cykli sg definiowane w module danych

GUD7.DEF.
Sg wprowadzane nastepujgce nowe dane nastawcze
cykli:
_ZSDIX] Wartos¢ Znaczenie Cykle, ktérych to
dotyczy
_ZSD[1] 0 Obliczenie gtebokosci w nowych cyklach nastepuje mie- POCKET1 do
dzy ptaszczyzng odniesienia + odstep bezpieczenstwa i POCKET4,
gtebokoscig LONGHOLE,
(_RFP + _SDIS - _DP)
1 Obliczenie gtebokosci nastepuje bez uwzglednienia od- CYCLET71, SLOT1,
stepu bezpieczenstwa CYCLE72, SLOT2
_ZSD[2] 0 Zwymiarowanie wneki prostokatnej albo czopa prostokat- POCKET3
nego rozpoczynajgc od punktu srodkowego CYCLET76
1 Zwymiarowanie wneki prostokatnej albo czopa prostokat-
nego rozpoczynajgc od naroznika
_ZSD[%] 0 Wykonanie M5 MO na gtebokosci wiercenia CYCLESS8
1 Wykonanie M5 na gtebokosci wiercenia
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B 03.04 Cykle frezowania
3.3 Frezowanie gwintu - CYCLE90

3.3 Frezowanie gwintu - CYCLES0

Programowanie

—
—
=% CYCLE90 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DIATH, KDIAM, PIT, FFR, CDIR, TYPTH,
CPA, CPO)
Parametry
RTP real Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)
RFP real Ptaszczyzna odniesienia (absolutnie)
SDIS real Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
DP real Koncowa gtebokosé wiercenia (absolutnie)
DPR real Korncowa gtebokos$é wiercenia w stosunku do ptaszczyzny odniesienia
(wprowadzi¢ bez znaku liczby)
DIATH real Srednica nominalna, $rednica zewnetrzna gwintu
KDIAM real Srednica rdzenia, $rednica wewnetrzna gwintu
PIT real Skok gwintu; zakres wartosci: 0.001 ... 2000.000 mm
FFR real Posuw dla frezowania gwintu (wprowadzié¢ bez znaku liczby)
CDIR int Kierunek obrotéw dla frezowania gwintu
Wartosci: 2 (dla frezowania gwintu z G2)
3 (dla frezowania gwintu z G3)
TYPTH int Typ gwintu: Wartosci: 0=gwint wewnetrzny
1=gwint zewnetrzny
CPA real Punkt sSrodkowy okregu, odcieta (absolutnie)
CPO real Punkt sSrodkowy okregu, rzedna (absolutnie)

G Dziatanie

Przy pomocy cyklu CYCLE90 mozecie wykona¢ gwint
wewnetrzny i zewnetrzny. Tor ruchu przy frezowaniu
gwintu opiera sie na interpolacji linii spiralnej. W tym
ruchu biorg udziat wszystkie trzy osie geometrii aktual-
nej ptaszczyzny, ktére okreslacie przed wywotaniem
cyklu.

Zaprogramowany posuw F dziata odpowiednio do ze-
spotu osi zdefiniowanego w instrukcji FGROUP przed
wywotaniem

Literatura: PG/, Instrukcja programo-
wania Podstawy
/PGA/, Instrukcja programowania
Przygotowanie pracy
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Cykle frezowania

3.3 Frezowanie gwintu - CYCLE90

ey Przebieg

Gwint zewnetrzny

Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycjg startowg jest dowolna pozycja, z ktérej mozna
bez kolizji dotrzeé do pozycji startowej na Srednicy
zewnetrznej gwintu na wysokosci ptaszczyzny wycofa-
nia.

Ta pozycja startowa jest potozona przy frezowaniu
gwintu z G2 miedzy dodatnig odcietg i dodatnig rzedng
w aktualnej ptaszczyznie (a wiec w 1. ¢wiartce uktadu
wspotrzednych). Przy frezowaniu gwintu

z G3 pozycja startowa jest potozona miedzy dodatnig
odcietg i ujemng rzedng (a wiec w 4. éwiartce ukfadu
wspotrzednych).

Odstep od $rednicy gwintu zalezy od wielkosSci gwintu

i zastosowanego promienia narzedzia.

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw:

e Pozycjonowanie na punkt startowy z GO na wyso-
kos¢ ptaszczyzny wycofania w aplikacie aktualnej
ptaszczyzny

e Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia prze-
sunietej do przodu o odstep bezpieczenstwa

e Ruch dosuwu do $rednicy gwintu po torze kotowym
przeciwnie do kierunku G2/G3 zaprogramowanego
pod CDIR

e Frezowanie gwintu po torze spiralnym z G2/G3
i wartoscig posuwu FFR

e Ruch wyjscia po torze kotowym z przeciwnym kie-
runkiem obrotu G2/G3 i zredukowanym posuwem
FFR

¢ \Wycofanie do ptaszczyzny wycofania w aplikacie
z GO0

Az

Potozenie punktu
startowego przy frezowaniu zowaniu gwintu z G2

gwintu z G3

Potozenie punktu
startowego przy fre-
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Cykle frezowania

03.04
B 3.3 Frezowanie gwintu - CYCLE90

Gwint wewnetrzny

Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycja wyjsciowa jest dowolng pozycjg, z ktérej moz-
na bez kolizji osiggna¢ punkt sSrodkowy gwintu na wy-
sokosci ptaszczyzny wycofania.

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw:

e Pozycjonowanie na punkt srodkowy gwintu z GO
na wysokosci ptaszczyzny wycofania w aplikacie
aktualnej ptaszczyzny

e Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia prze-
sunietej do przodu o odstep bezpieczenstwa

e Dosuniecie po okregu obliczonym wewnetrznie
w cyklu z G1 i zredukowanym posuwem FFR

e Ruch dosuwu do $rednicy gwintu po torze kotowym
odpowiednio do kierunku G2/G3 zaprogramowa-
nego pod CDIR

e Frezowanie gwintu po torze spiralnym z G2/G3
i wartoscig posuwu FFR

e Ruch wyjscia po torze kotowym z tym samym kie-
runkiem obrotéw i zredukowanym posuwem FFR

e Wycofanie do punktu $rodkowego gwintu z GO

¢ \Wycofanie do ptaszczyzny wycofania w aplikacie
z GO

Gwint od dotu do gory

Ze wzgledoéw technologicznych moze mieé réwniez
sens wykonywanie gwintu od dotu do géry. Ptaszczyzna
wycofania lezy wéwczas za gtebokoscig gwintu DP.

Ta obrébka jest mozliwa, dane dot. gtebokosci muszg
przy tym jednak byé programowane jako wartosci abso-
lutne a przed wywotaniem cyklu musi nastgpi¢ dosunie-
cie do ptaszczyzny wycofania albo pozycji za tg ptasz-
czyzna.
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Cykle frezowania

3.3 Frezowanie gwintu - CYCLE90

X Przyklad programowania
ﬂ 21 (gwint od dotu do gory)

Ma by¢ frezowany gwint rozpoczynajacy sie od -20 do 0
o skoku 3 mm. Ptaszczyzna wycofania lezy na 8.

N10 G17 X100 Y100 s300 M3 T1 D1 F1000

N20 Z8

N30 CYCLESO (8, -20, O, O, O, 46, 40, 3, 800, 3, 0, 50,

50)

N40 M2

Otwor musi mie¢ gtebokosé co najmniej -21,5 (o p6t
skoku wiecej).

Drogi wybiegu w kierunku diugosci gwintu

Ruch wejscia i wyjscia przy frezowaniu gwintu jest wy-
konywany we wszystkich trzech uczestniczgcych
osiach. Oznacza to, ze na wylocie gwintu powstaje
dodatkowa droga w osi prostopadtej, ktéra wychodzi
poza zaprogramowang gtebokos$¢ gwintu.

Droga wybiegu jest obliczana:

p 2*WR+RDIFF
Az=—%—"—"—

4 DIATH
Az droga wybiegu, wewnetrznie
p skok gwintu

WR promien narzedzia
DIATH S$rednica zewnetrzna gwintu
RDIFF réznica w promieniu dla okregu wyjscia

Przy gwintach wewnetrznych jest RDIFF = DIATH/2 -
WR, w przypadku gwintéw zewnetrznych obowigzuje
RDIFF = DIATH/2 + WR.

Rozszerzenie funkcji od w. opr. 6.3

Posuw jest przeliczany na ostrze narzedzia.

W przypadku gwintu wewnetrznego ruch wejscia

i wyjscia nastepuje teraz po technologicznie
korzystniejszym torze potkolistym, ktérego promien jest
obliczany wewnetrznie zaleznie od narzedzia. Wynika
z tego wewnetrzne w cyklu obliczenie drogi wybiegu
wedtug nastepujgcego wzoru:
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Cykle frezowania

3.3 Frezowanie gwintu - CYCLE90

Przy Srednicy narzedzia <2/3 Srednicy nominalnej

p . WR +DIATH/2

Az=—
DIATH

2
Przy Srednicy narzedzia > 2/3 $rednicy nominalne;j

. p/2* KDIAM

DIATH
Az droga wybiegu, wewnetrznie
p skok gwintu
WR promien narzedzia

DIATH S$rednica zewnetrzna gwintu
KDIAM S$rednica rdzenia gwintu

Objasnienie parametréw

Parametry RTP, RFP, SDIS, DP, DPR patrz punkt
2.1.2 (wiercenie, nakietkowanie - CYCLES81)

DIATH, KDIAM i PIT ($rednica nominalna, $rednica
rdzenia i skok gwintu)

Przy pomocy tych parametréw okreslacie dane gwintu
Srednica nominalna, $rednica rdzenia i skok. Parametr
DIATH jest zewnetrzng a KDIAM wewnetrzng Srednicg
gwintu. Bazujgc na tych parametrach sg wewnetrznie
w cyklu wytwarzane ruchy wejscia i wyjscia.

FFR (posuw)

Wartos¢ parametru FFR jest przy frezowaniu gwintu
zadawana jako aktualna wartos¢é posuwu. Dziata ona
podczas frezowania gwintu na torze spiralnym.

Dla ruchu wejscia i wyjscia warto$¢ ta jest redukowana
w cyklu. Wycofanie nastepuje poza torem spiralnym
GO.

CDIR (kierunek obrotow)

Pod tym parametrem zadajecie wartos¢ dla kierunku
obrébki gwintu.

Jezeli parametr ma niedopuszczalng warto$¢, ukazuje
sie komunikat "Nieprawidtowy kierunek frezowania, jest
wytwarzane G3".

Cykl jest w tym przypadku kontynuowany i jest automa-

Az

I

RTP

RFP+SDIS

PR

RFP

o
[a)]

%:RTP
RFP+SDIS
RFP

@ |

e

AY
CP

CDIR

CPO

DP
X

AY
CPA

I

CDIR]

cPo

i

=<V

o

=<V

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone
SINUMERIK 840D/840Di/810D/FM-NC Instrukcja programowania Cykle (PGZ) - Wydanie 03.04

3-113




Cykle frezowania 03.04 B
3.3 Frezowanie gwintu - CYCLE90

tycznie wytwarzane G3.

TYPTH (typ gwintu)
Przy pomocy parametru TYPTH okreé$lacie, czy ma by¢
obrabiany gwint zewnetrzny czy wewnetrzny.

CPA i CPO (punkt Srodkowy)
Pod tymi parametrami okreslacie punkt srodkowy otwo-
ru wzgl. czopa, na ktérym ma zosta¢ wykonany gwint.

Dalsze wskazowki

Promien frezu jest uwzgledniany wewnetrznie

w cyklu. Przed wywotfaniem cyklu nalezy dlatego za-
programowac korekcje narzedzia. W przeciwnym przy-
padku ukazuje sie alarm 61000 "Korekcja narzedzia nie
jest aktywna" i cykl jest przerywany.

W przypadku promienia narzedzia = 0 albo ujemnego
cykl jest rowniez przerywany z tym alarmem.

W przypadku gwintow wewnetrznych jest nadzorowany
promien narzedzia i wyprowadzany alarm 61105 "Za
duzy promien frezu" a cykl jest przerywany.
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B 03.04 Cykle frezowania
3.3 Frezowanie gwintu - CYCLE90

H Przyktad programowania
# : Y AY

Gwint wewnetrzny
Przy pomocy tego programu mozecie frezowac gwint A A-B
wewnetrzny w punkcie X60 Y50 ptaszczyzny G17.

-
J

3
B
® 60 "X ED(40 'z

DEF REAL RTP=48, RFP=40, SDIS=5, -> :Definicja zmiennych
-> DPR=40, DIATH=60, KDIAM=50 z przyporzadkowaniami warto$ci
DEF REAL PIT=2, FFR=500, CPA=60,CP0O=50
DEF INT CDIR=2, TYPTH=0
N10 G90 GO G17 X0 YO Z80 S200 M3 ;Dosuniecie do pozycji wyjsciowej
N20 T5 D1 ;Okres$lenie wartosci technologicznych
N30 CYCLE90 (RTP, RFP, SDIS, DPR, -> :‘Wywotanie cyklu
-> DIATH, KDIAM, PIT, FFR, CDIR, ->
-> TYPTH, CPA, CPO)
N40 GO G90 Z100 ;Dosuniecie do pozycji po cyklu
N50 MO2 ;Koniec programu

-> musi by¢ zaprogramowane w jednym bloku
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Cykle frezowania 03.04 B
3.4 Otwory podituzne na okreqgu - LONGHOLE

Otwory podiuzne na okregu - LONGHOLE

Programowanie

LONGHOLE (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, NUM, LENG, CPA, CPO, RAD, STAl, INDA,
FFD, FFP1, MID)

Parametry

RTP real Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)

RFP real Ptaszczyzna odniesienia (absolutnie)

SDIS real Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku liczby)

DP real Gtebokos¢ otworu podtuznego (absolutnie)

DPR real Gtebokos¢ otworu podtuznego w stosunku do ptaszczyzny odniesienia
(wprowadzi¢ bez znaku liczby)

NUM liczba catk. Liczba otworéw podiuznych

LENG real Dtugosé otworu podtuznego (wprowadzi¢ bez znaku liczby)

CPA real Punkt sSrodkowy okregu, odcieta (absolutnie)

CPO real Punkt srodkowy okregu, rzedna (absolutnie)

RAD real Promien okregu (wprowadzi¢ bez znaku liczby)

STAL real Kat poczatkowy

INDA real Kat przetaczania

FFD real Posuw dla dosuwu na gtebokosé

FFP1 real Posuw dla obrébki powierzchni

MID real Maksymalna gteboko$¢ dosuwu dla jednego dosunigecia (wprowadzic¢ bez

znaku liczby)

Cykl wymaga frezu z "zebem czotowym skrawajgcym
przez srodek" (DIN844).

Dziatanie

Przy pomocy tego cyklu mozecie obrabia¢ otwory po-
dtuzne, ktére sg umieszczone na okregu. Osie podtuz- LE

ne otworéw podtuznych sg ustawione promieniowo. =i
W przeciwienstwie do rowka szerokosé otworu podtuz- /\V/
nego jest okreslana przez $rednice narzedzia. @ ﬁ /%@
Wewnetrznie w cyklu jest obliczana optymalna droga
ruchu narzedzia, ktéra wyklucza niepotrzebne drogi
jatowe. Jezeli do obrébki otworu podtuznego potrzeba
wielu dosuwow na gtebokosé, wéwczas dosuniecia
nastepujg na przemian w punktach koricowych. Tor
przebywany w ptaszczyznie wzdtuz osi podtuznej otwo-
ru podtuznego zmienia kierunek po kazdym dosuwie.
Cykl poszukuje samodzielnie najkrétszej drogi przy
przejsciu do nastepnego otworu podtuznego.
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B 03.04 Cykle frezowania
3.4 Otwory podiuzne na okreqgu - LONGHOLE

ey Przebieg

Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycja wyjsciowa jest dowolng pozycjg, z ktérej moz-
na

dokonac¢ bezkolizyjnego dosunigecia do kazdego

z otworéw podtuznych.

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw:

e Przy pomocy GO nastepuje dosunigecie do pozycji
wyjéciowej cyklu. W obydwu osiach aktualnej
ptaszczyzny nastepuje dosuniecie w aplikacie tej
ptaszczyzny na wysokosci ptaszczyzny wycofania
do najblizej potozonego punktu koncowego pierw-
szego obrabianego otworu podtuznego
a nastepnie obnizenie w aplikacie do ptaszczyzny
odniesienia przesunietej do przodu o odstep bez-
pieczenstwa.

e Kazdy otwdr podtuzny jest frezowany ruchem
wahliwym. Obrébka w ptaszczyznie nastepuje
z G1 i wartoScig posuwu zaprogramowang pod
FFP1. W kazdym punkcie nawrotu nastepuje
dosuw do nastepnej, obliczonej wewnetrznie
w cyklu, gtebokosci obrébki z G1 i posuwem FFD,
az do osiggniecia gtebokosci koncowej.

e \Wycofanie do ptaszczyzny wycofania z GO
i dosuniecie do nastepnego otworu podtuznego po
najkrotszej drodze.

e Po zakonczeniu obrébki ostatniego otworu podtuz-
nego narzedzie jest przesuwane z GO
w ostatnio osiggnietej pozycji w ptaszczyznie ob-
rébki az do ptaszczyzny wycofania i cykl ulega za-
kornczeniu.
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Cykle frezowania 03.04 B
3.4 Otwory podituzne na okreqgu - LONGHOLE

Objasnienie parametréw A
Y

Parametry RTP, RFP, SDIS patrz punkt 2.1.2 (wierce- CRA
? nie, nakietkowanie - CYCLE81).
Dana nastawcza cyklu _ZSD[1] patrz punkt 3.2. INDA

DP i DPR (gtebokos$¢ otworu podtuznego) Q st
Gtebokos$¢ otworu podtuznego moze zostaé zadana i
do wyboru absolutnie (DP) albo wzglednie (DPR).
Przy podaniu wzglednym cykl samodzielnie oblicza o)
wynikajgca gtebokos¢ na podstawie potozenia ptasz-
czyzny odniesienia i ptaszczyzny wycofania.

CPO

oY

NUM (liczba sztuk)
Przy pomocy parametrow NUM podajecie liczbe otwo-
réw podtuznych.

LENG (dtugos$é otworu podituznego)

Pod LENG programujecie diugos¢ otworu podtuznego.
Jezeli w cyklu nastgpi rozpoznanie, ze ta dtugosé jest
mniejsza niz $rednica frezu, woéwczas cykl jest anulo-
wany z alarmem 61105 "Promien frezu za duzy".

MID (gteboko$¢ dosuwu)

Przez ten parametr okre$lacie maksymalng gtebokosé
dosuwu.

W cyklu dosuw na gteboko$¢ nastepuje rownomiernymi
krokami.

Na podstawie MID i gtebokosci catkowitej cykl samo-
dzielnie oblicza ten dosuw, ktéry wynosi miedzy 0.5 x
maksymalna gtebokos$é dosuwu i maksymalng gteboko-
Scig dosuwu. Za podstawe jest przyjmowana minimal-
na mozliwa liczba krokéw dosuwu. MID=0 oznacza, ze
w jednym kroku nastepuje dosuw na gteboko$¢ wneki.

Dosuw na gtebokos$¢ rozpoczyna sie od ptaszczyzny
odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpie-
czenstwa (w zaleznosci od _ZSDJ[1]).

FFD i FFP1 (posuw gtebokos$¢ i powierzchnia)

Posuw FFP1 dziata przy wszystkich ruchach wykony-
wanych w ptaszczyznie z predkoscig posuwu. FFD
dziata przy dosuwach prostopadle do tej ptaszczyzny.

CPA, CPO i RAD (punkt sSrodkowy i promien)

Potozenie okregu w ptaszczyznie obrébki definiujecie
poprzez punkt srodkowy (CPA, CPO) i promien (RAD).
Dla promienia sg dopuszczalne tylko wartosci dodatnie.
STA1 i INDA (kat poczatkowy i kat przelaczania)
Przez te parametry okre$lacie usytuowanie podtuznych
otworéw na okregu.
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Cykle frezowania

03.04
B 3.4 Otwory podiuzne na okrequ - LONGHOLE

Jezeli INDA=0. kat przetgczania jest obliczany
z liczby otwordéw podiuznych, tak by te byly rownomier-
nie rozmieszczone na okregu.

3 Dalsze wskazowki

Przed wywotaniem cyklu nalezy uaktywnié korekcje
narzedzia. W przeciwnym przypadku nastepuje prze-
rwanie cyklu z alarmem 61000 "Korekcja narzedzia nie
jest aktywna".

Jezeli w wyniku nieprawidtowych wartosci parametréw,
ktére okreslajg usytuowanie i wielkosé otworéw podiuz-
nych, wynikng wzajemne naruszenia konturu otworéw,
cykl nie rozpoczyna obroébki. Cykl ulega przerwaniu po
wyprowadzeniu komunikatu btedu 61104 "Naruszenie
konturu rowkéw/otworéw podtuznych".

Wewnetrznie w cyklu ukfad wspétrzednych obrabianego
przedmiotu jest przesuwany i obracany. Wyswietlanie
wartosci rzeczywistej w ukt. wsp. obr. przedm. ukazuje
sie zawsze tak, ze 0$ podtuzna wtasnie obrabianego
otworu podiuznego lezy na

1. osi aktualnej ptaszczyzny obrébki.

Po zakonczeniu cyklu uktad wspétrzednych obrabiane-
go przedmiotu znajduje sie w tym samym potozeniu co
przed wywotfaniem cyklu.
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Cykle frezowania 03.04 B
3.4 Otwory podituzne na okreqgu - LONGHOLE

X Przyklad programowania
: Obrébka otworu podiuznego zA Az
Przy pomocy tego programu mozecie obrabia¢ 90°
4 otwory podtuzne o dtugosci 30 mm i wzglednej gtebo-
kosci 23 mm (réznica miedzy ptaszczyzng odniesienia i
dnem otworu), lezgce na okregu

0 punkcie srodkowym Z45 Y40 i promieniu 20 mm

w ptaszczyznie YZ. Kat poczatkowy wynosi 45 stopni,
kat przetagczania 90 stopni. Maksymalna gtebokosé
dosuwu wynosi 6 mm, odstep bezpieczenstwa 1 mm.

g
23\; X

N10 G19 G90 5600 M3 ;Okres$lenie wartosSci technologicznych

T10 D1

M6

N20 GO Y50 z25 X5 ;Dosuniecie do punktu wyjsciowego

N30 LONGHOLE (5, O, 1, , 23, 4, 30, -> :‘Wywoftanie cyklu
-> 40, 45, 20, 45, %0, 100 ,320, 6)
N40 M30 ;Koniec programu

-> musi byé zaprogramowane w jednym bloku
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Cykle frezowania

3.5 Rowki na okrequ - SLOT1

3.5 Rowki na okregu - SLOT1

Programowanie

SLOT1 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, NUM, LENG, WID, CPA, CPO, RAD, STAl, INDA,

FFD, FFP1

Parametry

, MID, CDIR, FAL, VARI, MIDF, FFP2, SSF, FALD, STA2)

RTP real Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)
RFP real Ptaszczyzna odniesienia (absolutnie)
SDIS real Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
DP real Gtebokos¢ rowka (absolutnie)
DPR real Gtebokos¢ rowka w stosunku do ptaszczyzny odniesienia (wprowadzié bez
znaku liczby)
NUM liczba catk. Liczba rowkow
LENG real Dtugosé rowka (wprowadzié bez znaku liczby)
WID real Szeroko$é rowka (wprowadzié bez znaku liczby)
CPA real Punkt sSrodkowy okregu, odcieta (absolutnie)
CPO real Punkt sSrodkowy okregu, rzedna (absolutnie)
RAD real Promien okregu (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
STAL real Kat poczatkowy
INDA real Kat przetgczania
FFD real Posuw dla dosuwu na gtebokosé
FFP1 real Posuw dla obrébki powierzchni
MID real Maksymalna gteboko$¢ dosuwu dla jednego dosunigecia (wprowadzic¢ bez
znaku liczby)
CDIR liczba catk. Kierunek frezowania dla obrébki rowka
Wartosci: 0...frezowanie wspotbiezne (odpow. kier. obrotéw
wrzeciona)
1...frezowanie przeciwbiezne
2...z G2 (niezaleznie od kierunku obrotéw wrzeciona)
3.2zG3
FAL real Naddatek na obrzezu rowka (wprowadzié bez znaku liczby)
VARI liczba catk. Rodzaj obrébki (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
MIEJSCE JEDNOSTEK:
Wartosci: 0...obrébka kompletna
1...0brébka zgrubna
2...obrébka wykanczajgca
MIEJSCE DZIESIATEK:
Wartosci: 0...prostopadle z GO
1...prostopadle z G1
3...ruch wahliwy G1
MIDF real Maksymalna gteboko$¢ dosuwu dla obrébki wykanczajace;j
FFP2 real Posuw dla obrobki wykanczajacej
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Cykle frezowania

3.5 Rowki na okrequ - SLOT1

SSF real Predkos¢ obrotowa dla obrébki wykanczajace;j
_FALD real Naddatek na dnie rowka
_STAZ real Maksymalny kat zagtebiania dla ruchu wahliwego

Cykl wymaga frezu z "zebem czotowym skrawajgcym
przez srodek" (DIN844).

Dziatanie

Cykl SLOT1 jest kombinowanym cyklem obrdbki
zgrubnej/wykanczajace;j.

Przy pomocy tego cyklu mozecie obrabia¢ rowki, ktére
sg umieszczone na okregu. Osie podiuzne rowkdéw sg
ustawione promieniowo. W przeciwienstwie do otworu
podtuznego jest podawana wartos¢ szerokosci rowka.

Przebieg

Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycjg wyjsciowg jest dowolna pozycja, z ktérej moz-
na bez kolizji dokonaé dosunigcia do rowka.
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Cykle frezowania

3.5 Rowki na okrequ - SLOT1

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw:

e Dosuniecie z GO na poczatku cyklu do pozycji
podanej na rysunku obok

e Obroébka rowka przy obrébce kompletnej przebiega
w nastepujgcych krokach:
- Dosuniecie z G0 do ptaszczyzny odniesienia prze-
sunietej do przodu o odstep bezpieczenstwa.
- Dosuw do nastepnej gtebokosci obrébki jak zapro-
gramowano pod VARI i warto$¢ posuwu FFD.
- Wyfrezowanie rowka az do naddatku na obrébke
wykanczajgcg na jego dnie i obrzezu z wartoscig
posuwu FFP1.
Nastepna obrébka wykanczajgca z wartoscig posu-
wu FFP2 i predkoscig obrotowg wrzeciona SSF
wzdtuz konturu odpowiednio do kierunku obrdbki
zaprogramowanego pod CDIR.

- Prostopadty dosuw na gteboko$¢ z GO/G1 nastepu-
je zawsze w tej samej pozyciji w ptaszczyznie obréb-
ki, az zostanie osiggnieta koricowa gtebokos$é rowka.
- Przy obrébce ruchem wahliwym punkt startowy jest
tak wybierany, by punkt kohcowy zawsze uzyskat tg
samg pozycje w ptaszczyznie obrobki.
e Cofniecie narzedzia do ptaszczyzny wycofania
i przejscie z GO do nastepnego rowka.
e Po zakonczeniu obrobki ostatniego rowka narze-
dzie
jest przesuwane z GO do ptaszczyzny wycofania
i cykl ulega zakorczeniu.

Objasnienie parametréw

Parametry RTP, RFP, SDIS patrz punkt 2.1.2 (wierce-
nie, nakietkowanie - CYCLES81).
Dana nastawcza cyklu _ZSD[1] patrz punkt 3.2.

DP i DPR (gteboko$¢ rowka)

Gtebokos¢ rowka moze zosta¢ zadana do wyboru abso-
lutnie (DP) albo wzglednie w stosunku do ptaszczyzny
odniesienia.

Przy podaniu wzglednym cykl samodzielnie oblicza
wynikajgca gtebokos¢ na podstawie potozenia ptasz-
czyzny odniesienia i ptaszczyzny wycofania.

CPA

INDA

STA1

CPO

Y
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Cykle frezowania 03.04 B
3.5 Rowki na okrequ - SLOT1

NUM (liczba sztuk)
Przy pomocy parametru NUM podajecie liczbe rowkéw.

LENG i WID (dtugos$¢ i szerokos$¢ rowka)

Przy pomocy parametréw LENG i WID okreS$lacie
ksztatt rowka w ptaszczyznie. Srednica frezu musi byé
mniejsza niz szeroko$¢ rowka. W przeciwnym przypad-
ku ukazuje sie alarm 61105 "Srednica frezu za duza"

i cykl jest anulowany.

Srednica frezu nie moze by¢ mniejsza niz potowa sze-
rokosci rowka. Kontrola nie nastepuje.

CPA, CPO i RAD (punkt sSrodkowy i promien)
Potozenie kota otworéw w ptaszczyznie obrébki definiu-
jecie poprzez punkt srodkowy (CPA, CPO)

i promien (RAD). Dla promienia sg dopuszczalne tylko
wartosci dodatnie.

STA1 i INDA (kat poczatkowy i kat przelaczania)
Przez te parametry okreslacie usytuowanie rowkéw na
kole.

STA1 podane kat miedzy pozytywnym kierunkiem od-
cietej uktadu wspotrzednych obrabianego przedmiotu
aktualnego przy wywotaniu cyklu, i pierwszym rowkiem.
Parametr INDA zawiera kat miedzy dwoma kolejnymi
rowkami.

Gdy INDA=0, kat przetgczania jest obliczany z liczby
rowkow, tak by byty one rGwnomiernie rozmieszczone
na okregu.

FFD i FFP1 (posuw gtebokos$¢ i powierzchnia)
Posuw FFD dziata przy dosuwie na gteboko$¢ do ptasz-
czyzny obrébki z G1 jak tez przy zagtebianiu ruchem
wahliwym.

Posuw FFP1 dziata przy obrébce zgrubnej w przypadku
wszystkich ruchéw wykonywanych w ptaszczyznie

z predkoscig posuwu.

MID (gteboko$¢ dosuwu)

Przez ten parametr okre$lacie maksymalng gtebokosé
dosuwu. W cyklu dosuw na gteboko$¢ nastepuje row-
nomiernymi krokami.

Na podstawie MID i gtebokosci catkowitej cykl samo-
dzielnie oblicza ten dosuw, ktéry wynosi miedzy 0.5 x
maksymalna gtebokos$é dosuwu i maksymalng gteboko-
Scig dosuwu. Za podstawe jest przyjmowana minimal-
na mozliwa liczba krokéw dosuwu. MID=0 oznacza, ze
w jednym skrawie nastepuje dosuniecie na gtebokosé
rowka.

Dosuw na gtebokos$¢ rozpoczyna sie od ptaszczyzny
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odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpie-
czenstwa (w zaleznosci od _ZSDJ[1]).

CDIR (kierunek frezowania)

Pod tym parametrem zadajecie kierunek obrébki row-

ka.

Poprzez parametr CDIR kierunek obrébki moze byé

programowany

e bezposrednio ,2 dla G2"i ,3 dla G3“ albo

e alternatywnie do tego ,wspétbieznie” albo ,przeciw-
bieznie*

Ruch wspotbiezny wzgl. przeciwbiezny jest obliczany

wewnetrznie w cyklu poprzez kierunek wrzeciona uak-

tywniony przed wywotaniem cyklu.

Wspétbieznie Przeciwbieznie
M3 — G3 M3 —» G2
M4 — G2 M4 — G3

FAL (naddatek na obrzezu rowka)

Przy pomocy tego parametru mozecie programowac
naddatek na obrébke wykanczajgcq na brzegu rowka.
FAL nie ma wptywu na dosuw na gtebokosé. Jezeli jest
podana wigksza warto$¢ FAL, niz moze ona by¢ przy
podanej szerokosci i zastosowanym frezie, nastepuje
automatyczne zredukowanie FAL do maksymalnie
mozliwej wartosci. Przy obrébce zgrubnej nastepuje
w tym przypadku frezowanie ruchem wahliwym

z dosuwem na gteboko$¢ w obydwu punktach
koncowych rowka.

VARI, MIDF, FFP2 i SSF (rodzaj obrobki, gtebokosé
dosuwu, posuw i predko$¢ obrotowa)
Przy pomocy parametru VARI mozecie ustali¢ rodzaj obrébki.

Mozliwymi wartoSciami sa:

MIEJSCE JEDNOSTEK

e 0=obrébka kompletna w dwéch odcinkach
- Wybieranie materiatu z rowka (SLOT1, SLOT2) wzgl.
wneki (POCKET1, POCKET?2) az do naddatku nastepuje
z predkoscig obrotowg wrzeciona zaprogramowang przed
wywotaniem cyklu i z posuwem FFP1. Dosuw na gtebo-
kos¢ nastepuje poprzez MID.

- Zebranie pozostajgcego naddatku na obrébke wykancza-
jacq nastepuje z predkoscig obrotowg wrzeciona zadang
poprzez SSF i posuwem FFP2. Przy pomocy parametru
MIDF mozna zaprogramowac inny dosuw na gtebokos$¢ niz
przy obrébce zgrubnej. Dziata on jednak tylko przy obréb-
ce wykanczajacej na obrzezu. Jezeli MIDF=0, wéwczas
dosuw nastepuje od razu na gteboko$¢ koricows.
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Jezeli FFP2 nie jest zaprogramowane, dziata posuw FFP1.
Analogicznie jest przy braku podania SSF, tzn. dziata
predkosé obrotowa zaprogramowana przed wywotaniem
cyklu.

e 1=obrdbka zgrubna
Materiat rowka (SLOT1, SLOT2) wzgl. wneki (POCKET1,
POCKET?2) az do naddatku jest wybierany z predkoscig
obrotowg zaprogramowang przed wywotaniem cyklu i po-
suwem FFP1. Dosuw na gtebokos¢ jest programowany
poprzez MID.

e 2=obrdbka wykanczajgca
Cykl zakfada, ze materiat rowka (SLOT1, SLOT2) wzgl.
wneki (POCKET1, POCKET?2) jest juz wybrany z pozosta-
wieniem naddatku i jest wymagane tylko zebranie naddat-
ku. W przypadku gdy FFP2 i SSF nie sg zaprogramowane,
dziata posuw FFP1 wzgl. predko$¢ obrotowa zaprogramo-
wana przed wywotaniem cyklu. Dla obrébki wykanczajace;j
obrzeza mozna w parametrze MIDF zaprogramowaé war-
tos¢ dosuwu na gtebokosé.
W rodzaju obrébki VARI=30 na ostatniej gtebokosci ob-
rébki zgrubnej nastepuje obrébka wykanczajgca obrzeza.

MIEJSCE DZIESIATEK (dosuw)

e O=prostopadle z GO

e 1=prostopadle z G1

e 3=ruch wahliwy mit G1

Jezeli jest zaprogramowana inna warto$¢ parametru
VARI, cykl jest anulowany po wyprowadzeniu alarmu
61102 "Rodzaj obrébki nieprawidtowo zdefiniowany".

3 Srednica frezu=szeroko$¢ rowka (WID)

e Przy obrobce kompletnej obrébka wykanczajgca
nastepuje tylko na dnie.

e W rodzaju obrébki VARI=32 nastepuje osiowo-
réwnolegle pozycjonowanie w Z z G1 a nastepnie
obrébka wykanczajgca (mozliwy dosuw poprzez
MIDF).

_FALD (naddatek na dnie rowka)
Przy obrébce zgrubnej jest uwzgledniany oddzielny
naddatek na dnie.

_STA2 (kat zagtebiania)

Przy pomocy parametréw _ST2 definiujecie maksy-
malny kat zagtebienia dla ruchu wahliwego.
e Zaglebianie prostopadte (VARI=0X, VARI=1X)
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Prostopadty dosuw na gteboko$¢ nastepuje zawsze
w tej samej pozyciji ptaszczyzny obrébki, az konco-
wa gtebokos¢ rowka bedzie osiggnieta.
e Zagiebianie ruchem wahliwym po osi srodko-
wej rowka (VARI=3X)
rowka oznacza, ze punkt Srodkowy frezu zagtebia
sie skosnie po prostej wykonujac ruch wahliwy
w jedng i drugq strone, az do uzyskania nastepnej
aktualnej gtebokosci. Maksymalny kat zagtebienia
jest programowany pod _STA2, dtugos¢ drogi ruchu
wahliwego jest obliczana z LENG-WID.
Dosuw na gteboko$¢ ruchem wahliwym konczy sie
w tym samym miejscu co przy dosuwie prostopa-
dtym, zgodnie z tym jest obliczany punkt startowy
w ptaszczyznie. Gdy aktualna gtebokos¢ jest osig-
gnieta, rozpoczyna sie obrobka zgrubna w ptasz-
czyznie. Posuw jest programowany pod FFD.

Dalsze wskazowki Naruszenie konturu

\

Przed wywotaniem cyklu nalezy uaktywnié korekcje
narzedzia. W przeciwnym przypadku nastepuje anulo-
wanie cyklu z alarmem 61000 "Korekcja narzedzia nie
jest aktywna".

Jezeli w wyniku nieprawidtowych wartosci parametréw,
ktére okreslajg rozmieszczenie i wielkoS¢ rowkoéw, wy-
nikng wzajemne naruszenia konturéw rowkéw, wow-
czas wykonywanie cyklu nie rozpoczyna sie. Cykl ulega
przerwaniu po wyprowadzeniu komunikatu btedu 61104, | N\ = [T T
"Naruszenie konturu rowkéw/otworéw podtuznych".

Wewnetrznie w cyklu ukfad wspétrzednych obrabianego
przedmiotu jest przesuwany i obracany. Wyswietlenie
wartosci rzeczywistej w WKS ukazuje sie zawsze tak,
ze oS podtuzna wiasnie obrabianego rowka lezy na

1. osi aktualnej ptaszczyzny obrébki.

Po zakonczeniu cyklu uktad wspétrzednych obrabiane-
go przedmiotu znajduje sie w tym samym potozeniu co
przed wywotfaniem cyklu.
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3.5 Rowki na okrequ - SLOT1

Przyklad programowania

Rowki

Ten program realizuje to samo usytuowanie 4 rowkow
na okregu, co program obrébki otworéw podtuznych
(patrz punkt 3.4).

Rowki majg nastepujgce wymiary: dlugo$¢ 30 mm,
szerokosé 15 mm i gtebokos$¢ 23 mm. Odstep bezpie-
czenhstwa wynosi 1 mm, naddatek na obrébke wykan-
czajgcg 0.5 mm, kierunek frezowania jest G2, maksy-
malny dosuw na gteboko$¢ wynosi 10 mm.

Rowki majg byé obrabiane kompletnie z zanurzaniem
ruchem wahliwym.

uf 2l

zA Az

N10 G19 G90 5600 M3 ;Okres$lenie wartosci technologicznych
N15 T10 D1

N17 M6

N20 GO Y20 Z50 X5 ;:Dosuniecie do pozycji wyjSciowej

N30 sLoTl (5, O, 1, -23, , 4, 30, 15, -> ;Wywofanie cyklu, parametry VARI, MIDF,
->40, 45, 20, 45, 90, 100, 320, 10, -> ‘FFP2 i SSF s3 pominiete

->2, 0.5, 30, 10, 400, 1200, 0.6, 5)

N40 M30 ;Koniec programu

-> musi by¢ zaprogramowane w jednym bloku
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w
o

Rowek kotowy - SLOT2

Programowanie

SLOT2 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, NUM, AFSL, WID, CPA, CPO, RAD, STAl, INDA,
FFD, FFP1l, MID, CDIR, FAL, VARI, MIDF, FFP2, SSF, FFCP)

Parametry
RTP real Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)
RFP real Ptaszczyzna odniesienia (absolutnie)
SDIS real Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
DP real Gtebokos¢ liczby (absolutnie)
DPR real Gtebokos¢ rowka w stosunku do ptaszczyzny odniesienia (wprowadzié bez
znaku liczby)
NUM liczba catk. Liczba rowkéw
AFSL real Kat dla dtugosci rowka (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
WID real Szeroko$¢ rowka kotowego (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
CPA real Punkt Srodkowy okregu, odcieta (absolutnie)
CPO real Punkt sSrodkowy okregu, rzedna (absolutnie)
RAD real Promien okregu (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
STAL real Kat poczatkowy
INDA real Kat przetgczania
FFD real Posuw dla dosuwu na gtebokosé
FFP1 real Posuw dla obrébki powierzchni
MID real Maksymalna gteboko$¢ dosuwu dla jednego dosunigecia (wprowadzic¢ bez
znaku liczby)
CDIR liczba catk. Kierunek frezowania przy obrébce rowka kotowego
Wartosci: 2 (dla G2)
3 (dla G3)
FAL real Naddatek na obrzezu rowka (wprowadzié bez znaku liczby)
VARI liczba catk. Rodzaj obrébki
MIEJSCE JEDNOSTEK:
Wartosci: 0=obrébla kompletna
1=obrébka zgrubna
2=obrobka wykanczajaca
MIEJSCE DZIESIATEK (od w. opr. 6.3)
Wartosci: 0=pozycjonowanie od rowka do rowka po prostej z GO
1=pozycjonowanie od rowka do rowka po torze kotowym
Z posuwem
MIDF real Maksymalna gteboko$¢ dosuwu dla obrébki wykanczajace;j
FFP2 real Posuw dla obrébki wykanczajacej
SSF real Predkos$¢ obrotowa przy obrobce wykanczajace;j
_FFCP (odreal Posuw dla pozycjonowania posredniego po torze kotowym, w mm/min
wW. Opr.
6.3)

Cykl wymaga frezu z "zebem czotowym skrawajgcym
& przez srodek" (DIN844).
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G Dziatanie

Cykl SLOT2 jest kombinowanym cyklem obrdbki
zgrubnej/wykanczajace;j.

Przy pomocy tego cyklu mozecie obrabia¢ rowki koto-
we, ktére sg umieszczone na okregu.

Przebieg

Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycjg wyjsciowg jest dowolna pozycja, z ktérej moz-
na bez kolizji dokonaé dosunigcia do rowka.

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw:

e Przy pomocy GO dokonywane jest dosuniecie do
pokazanej na rysunku obok pozycji poczatkowe;j
cyklu.

e Obroébka rowka kotowego nastepuje w takich sa-
mych krokach co obrébka otworu podtuznego.

e Po obrobieniu rowka kotowego narzedzie jest cofa-

ne do ptaszczyzny wycofania i nastepuje przejscie
do nastepnego rowka po prostej z GO albo po torze
kotowym z posuwem zaprogramowanym w _FFCP.

e Po zakonczeniu obrobki ostatniego rowka narze-
dzie jest przesuwane z GO w podanej na rysunku
pozycji koncowej w ptaszczyznie obrébki do ptasz-
czyzny wycofania.
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=
=

Cykle frezowania

3.6  Rowek kotowy - SLOT2

CPA

Parametry RTP, RFP, SDIS patrz punkt 2.1.2 (wierce-

nie, nakietkowanie - CYCLES81). NDA AFSL

Parametry DP, DPR, FFD, FFP1, MID, CDIR, FAL,
VARI, MIDF, FFP2, SSF patrz punkt 3.5 (SLOT1).

STA1

Dana nastawcza cykli _ZSD[1] patrz punkt 3.2.

NUM (liczba sztuk)
Przy pomocy parametru NUM podajecie liczbe rowkéw. WID

CPO

S
AFSL i WID (kat i szeroko$¢ rowkoéw kotowych) @
Przy pomocy parametréow AFSL i WID okre$lacie

=<V

ksztatt rowka w ptaszczyznie. Wewnetrznie w cyklu
nastepuje sprawdzenie, czy aktywne narzedzie nie
narusza szerokosci rowka. W przeciwnym przypadku
ukazuje sie alarm 61105 "Srednica frezu za duza" i cykl
jest anulowany.

CPA, CPO i RAD (punkt srodkowy i promien)
Potozenie okregu w ptaszczyznie obrébki definiujecie
poprzez punkt srodkowy (CPA, CPO) i promien (RAD).
Dla promienia sg dopuszczalne tylko wartosci dodatnie.

STA1 i INDA (kat poczatkowy i kat przelaczania)
Przez te parametry okreslacie usytuowanie rowkéw
kotowych na okregu.

STA1 podaje kat miedzy dodatnim kierunkiem odciete;j
uktadu wspétrzednych obrabianego przedmiotu, aktual-
nego przed wywotaniem cyklu, i pierwszym rowkiem
kotowym.

Parametr INDA zawiera kat miedzy dwoma kolejnymi
rowkami kotowymi.

Gdy INDA=0, kat przetgczania jest obliczany z liczby
rowkow kotowych, tak ze sg one réwnomiernie roz-
mieszczone na okregu.
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Nowe rodzaje obrébki od w. opr. 6.3:

Obrébka wykanczajaca tylko na obrzezu
(VARI=x3)

e Jest nowy wybor "Obrébka wykanczajgca na obrze-
zu". Tylko przy tym rodzaju obrébki jest dopusz-
czalny mniejsza $rednica frezu niz potowa szeroko-
Sci rowka. Nie ma nadzoru czy jest ona wystarcza-
jaca do zebrania naddatku FAL.

e Jest mozliwych wiele dosuwéw na gteboko$é. Sg

one jak i w innych przypadkach programowane po-
przez parametr MID. Na kazdej gtebokosci obejscie
rowka nastepuje jeden raz.

e W celu dosuniecia i odsuniecia do/od konturu jest
w cyklu wytwarzane dosuniecie miekkie po seg-
mencie toru kotowego.

Pozycjonowanie posrednie po torze kolowym

(VARI=1x)

e W szczego6lnosci przy zastosowaniu na tokarkach
moze by¢ tak, ze w Srodku okregu, na ktérym lezg
rowki, znajduje sie czop, ktéry uniemozliwia bezpo-
Srednie pozycjonowanie z jednego rowka na drugi
z GO.

e Jako tor kotowy jest przyjmowany okrag, na ktérym
lezg rowki (okreslany przez parametry CPA, CPO,
RAD). Pozycjonowanie nastepuje na tej samej wy-
sokosci co pozycjonowanie posrednie po prostej
z GO0. Posuw pozycjonowania dla toru kotowego jest
programowany pod parametrem w mm/min.
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Dalsze wskazowki

Przed wywotaniem cyklu nalezy uaktywnié korekcje
narzedzia. W przeciwnym przypadku nastepuje anulo-
wanie cyklu z alarmem 61000 "Korekcja narzedzia nie
jest aktywna".

Naruszenie konturu

Jezeli w wyniku nieprawidtowych wartosci parametréw,
ktére okreslajg rozmieszczenie i wielkoS¢ rowkdéw, wy-
nikng wzajemne naruszenia konturéw rowkéw, wow-
czas wykonywanie cyklu nie rozpoczyna sie.

Cykl ulega przerwaniu po wyprowadzeniu komunikatu
btedu 61104 "Naruszenie konturu rowkéw/otworéw po-
dtuznych".

Wewnetrznie w cyklu ukfad wspétrzednych obrabianego
przedmiotu jest przesuwany i obracany. Wyswietlenie
wart. rzecz. w uktadzie wspétrz. obr. prz. ukazuje sie
zawsze tak, ze wtasnie obrabiany rowek kotowy rozpo-
czyna sie na 1. osi aktualnej ptaszczyzny obrébki a
punkt zerowy uktadu wsp. obrabianego przedmiotu lezy
w punkcie $rodkowym okregu.

Po zakonczeniu cyklu uktad wspétrzednych obrabiane-
go przedmiotu znajduje sie w tym samym potozeniu co
przed wywotfaniem cyklu.

Przypadek specjalny: szeroko$¢ rowka = sredni-
ca frezu

e Przypadek obrobki szeroko$¢ rowka = $rednica 2 rowek
frezu jest dopuszczalny przy obrébce zgrubnej i
wykanczajgcej. Ten przypadek obrébki wystepuje,
gdy szerokos$¢ rowka WID - 2 * naddatek FAL =
$rednica frezu. 246....

dosuw

e Strategia postepowania jest woéwczas jak w przy-
padku cyklu LONGHOLE, tzn. dosuw na gtebokos¢
nastepuje naprzemiennie w punktach nawrotu,

patrz grafika.
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Przyklad programowania
. v Ay
Nuten2
Przy pomocy tego programu mozecie obrabia¢ 3 rowki A-B
kotowe, ktore lezg na okregu o punkcie srodkowym X60
Y60 i promieniu 42 mm w ptaszczyznie XY. Rowki ko-
towe majg nastepujgce wymiary: szerokosé 15 mm, kat
dla dtugosci rowka 70 stopni, gteboko$¢ 23 mm. Kat
poczatkowy wynosi 0 stopni, kat przetgczania 120 stop-
ni. Na konturze rowkoéw jest uwzgledniany naddatek 0.5
mm, odstep bezpieczenstwa w osi dosuwu Z wynosi 2
mm, maksymalny dosuw na gteboko$é 6 mm. Rowki
majg by¢ obrabiane kompletnie. Przy obrébce wykan-
czajgcej ma dziata¢ taka sama predkos$é obrotowa i taki

70°

sam posuw. Dosuw przy obrébce wykanczajgcej ma ™ @ >

nastgpi¢ od razu na gteboko$¢ rowka. - 23

DEF REAL FFD=100 ;Definicja zmiennej z przyporzadkowaniem
wartosci

N10 G17 G90 5600 M3 ;Okres$lenie wartosSci technologicznych

N15 T10 D1

N17 M6

N20 GO X60 Y60 Z5 ;Dosuniecie do pozycji poczatkowe;j

N30 sLoT2 (2, O, 2, -23, , 3, 70, —> ;Wywotanie cyklu

-> 15, e0, 60, 42, , 120, FFD, -> ptaszczyzna odniesienia

-> FFD+200, 6, 2, 0.5) +SDIS=ptaszczyzna wycofania oznacza:
obnizenie w osi dosuwu z GO do ptaszczy-
zny odniesienia+SDIS odpada, parametr
VAR, MIDF, FFP2 i SSF zostaty pominiete

N40 M30 ;Koniec programu

-> musi by¢ zaprogramowane w jednym bloku
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3.7 Frezowanie wneki prostokatnej - POCKET1

3.7 Frezowanie wneki prostokatnej - POCKET1

Programowanie

POCKET1 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, LENG, WID, CRAD, CPA, CPD, STAl, FFD,
FFP1, MID, CDIR, FAL, VARI, MIDF, FFP2, SSF)

Parametry
RTP real Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)
RFP real Ptaszczyzna odniesienia (absolutnie)
SDIS real Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
DP real Gtebokos¢ wneki (absolutnie)
DPR real Gtebokos¢ wneki w stosunku do ptaszczyzny odniesienia (wprowadzié bez
znaku liczby)
LENG real Dtugosé wneki (wprowadzié bez znaku liczby)
WID real Szerokos$¢ wneki (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
CRAD real Promien naroznika (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
CPA real Punkt srodkowy wneki, odcieta (absolutnie)
CPO real Punkt srodkowy wneki, rzedna (absolutnie)
STAL real Kat miedzy osig podtuzng i odcietg
Zakres wartosci: 0<=STA1<180 Grad
FFD real Posuw dla dosuwu na gtebokosé
FFP1 real Posuw dla obrobki powierzchni
MID real Maksymalna gteboko$¢ dosuwu dla jednego dosunigecia (wprowadzic¢ bez
znaku liczby)
CDIR liczba catk. Kierunek frezowania przy obrébce wneki
Wartosci: 2 (dla G2)
3 (dla G3)
FAL real Naddatek na obrzezu wneki (wprowadzié bez znaku liczby)
VARI liczba catk. Rodzaj obrébki
Wartosci: 0=obrbébka kompletna
1=obrébka zgrubna
2=obrébka wykanczajaca
MIDF real Maksymalna gteboko$¢ dosuwu dla obrébki wykanczajace;j
FFP2 real Posuw dla obrébki wykanczajacej
SSF real Predkos$¢ obrotowa przy obrébce wykanczajace;j

& Cykl wymaga frezu z "zebem czotowym skrawajgcym
przez srodek" (DIN844).

ﬂ Dla zastosowania dowolnych narzedzi nadaje sie cykl
do frezowania wnek POCKET3.

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone
SINUMERIK 840D/840Di/810D/FM-NC Instrukcja programowania Cykle (PGZ) - Wydanie 03.04 3-135



Cykle frezowania

3.7 _Frezowanie wneki prostokatnej - POCKET1

Dziatanie

Cykl jest kombinowanym cyklem obrébki zgrubnej-
wykanczajace;j.

Przy pomocy tego cyklu mozecie wykonywac wneki
prostokatne o dowolnym potozeniu w ptaszczyznie ob-
rébki.

Przebieg

Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycjg wyjsciowg jest dowolna pozycja, z ktérej moz-
na dokonaé bezkolizyjnego dosuniecia do punktu $rod-
kowego wneki na wysokos$ci ptaszczyzny wycofania.

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw:
e Z GO0 nastepuje dosuniecie do punktu srodkowego
wneki na wysokosci ptaszczyzny wycofania
a nastepnie réwniez z GO w tej pozycji ruch do
ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu
0 odstep bezpieczernstwa. Obrobka wneki przy ob-
rébce kompletnej nastepuje krokami:
- Dosuw na nastepng gtebokos$é obrébki z G1
i wartoscig posuwu FFD.
- Wyfrezowanie wneki az do naddatku z posuwem
FFP1 i predkoscig obrotowg wrzeciona dziatajacyg
przed wywotfaniem cyklu.
e Po zakonczeniu obrobki zgrubne;j:
- Dosuw na gteboko$¢ obrébki ustalong przez MIDF
- Obrébka wykanczajgca wzdtuz konturu z posuwem
FFP2 i predkoscig obrotowg SSF.
- Obrébka nastepuje w kierunku ustalonym pod
CDIR.
e Po zakonczeniu obrobki wneki narzedzie jest cofa-
ne do punktu srodkowego wneki az do ptaszczyzny
wycofania i cykl ulega zakonczeniu.

oY

3-136

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.

SINUMERIK 840D/840Di/810D/FM-NC Instrukcja programowania Cykle (PGZ) - Wydanie 03.04



Cykle frezowania

3.7 _Frezowanie wneki prostokatnej - POCKET1

E Objasnienie parametréw

=

Parametry RTP, RFP, SDIS patrz punkt 2.1.2 (wierce-
nie, nakietkowanie - CYCLES81).

Parametry FFD, FFP1, MID, CDIR, FAL, VARI, MIDF,
FFP2, SSF patrz punkt 3.5 (SLOT1).
Dana nastawcza cykli _ZSD[1] patrz punkt 3.2.

DP i DPR (gtebokos$¢ wneki)

Gtebokos¢ kieszeni mozna zada¢ do wyboru absolutnie
(DP) albo wzglednie (DPR).

Przy wzglednym podaniu cykl samodzielnie oblicza
wynikajgca gtebokos¢ na podstawie potozenia ptasz-
czyzny odniesienia i ptaszczyzny wycofania.

LENG, WID i CRAD (dlugos$¢, szerokos$¢ i promien)
Przy pomocy parametréow LENG, WID i CARD okreSla-
cie ksztatt wneki w ptaszczyznie.

Jezeli z uzyciem aktywnego narzedzia nie mozna wy-
kona¢ zaprogramowanego promienia naroznika, po-
niewaz promien narzedzia jest wiekszy, wéwczas pro-
mien naroznika wneki odpowiada promieniowi narze-
dzia. Jezeli promien frezu jest wiekszy niz potowa dtu-
gosci albo szerokosci wneki, wowczas cykl jest anulo-
wany po wyprowadzeniu alarmu 61105 "Promien frezu
za duzy".

CPA, CPO (punkt srodkowy)
Przy pomocy parametrow CPA i CPO definiujecie
punkt $rodkowy wneki w odcietej i rzednej.

STA1 (kat)
STA1 podaje kat miedzy dodatnig odcietg i osig po-
dtuzng wneki.

Dalsze wskazowki

Przed wywotaniem cyklu nalezy uaktywnié korekcje
narzedzia. W przeciwnym przypadku nastepuje prze-
rwanie cyklu z alarmem 61000 ,Korekcja narzedzia nie
jest aktywna®“.

Wewnetrznie w cyklu jest stosowany nowy aktualny
uktad wspétrzednych obrabianego przedmiotu, ktéry
wplywa na wyswietlenie wartoéci zadanej. Punkt zerowy
tego uktadu wspotrzednych lezy w punkcie srodkowym
wneki.

Po zakonczeniu cyklu jest ponownie aktywny pierwotny
uktad wspétrzednych.

CPA

CPO

<V
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Cykle frezowania

03.04
3.7 _Frezowanie wneki prostokatnej - POCKET1 E

Przyklad programowania

2

Wneka

Przy pomocy tego programu mozecie wykonaé wneke
o dtugosci 60 mm, szerokosci 40 mm, promieniu na-
roznika 8 mm i gtebokosci 17,5 mm (réznica miedzy
ptaszczyzng odniesienia i dnem wneki)

w ptaszczyznie XY. Wneka ta lezy pod katem

0 stopni w stosunku do osi X. Naddatek na obrébke
wykanczajgcg na obrzezu wneki wynosi 0.75 mm, od-
step bezpieczenstwa w osi Z, ktory jest dodawany do
ptaszczyzny odniesienia, wynosi 0.5 mm. Punkt $rod-
kowy wneki lezy na X60 i Y40, maksymalny dosuw na
gtebokosé wynosi 4 mm.

Ma by¢ przeprowadzana tylko obrébka zgrubna.

)

&

40
&

Y
l><

~—B
® @-;
&0 17,5 —

DEF REAL LENG, WID, DPR, CRAD
DEF INT VARI

;Definicja zmiennych

N10 LENG=60 WID=40 DPR=17.5 CRAD=8
N20 VARI=1

;Przyporzadkowania wartosci

N30 G90 sS600 M4

;Okres$lenie wartosci technologicznych

N35 T20 D2

N37 M6

N40 G17 GO X60 Y40 z5

;Dosuniecie do pozycji wyjsciowej

N50 POCKET1 (5, 0, 0.5, , DPR, —->
-> LENG, WID, CRAD, 60, 40, 0, ->
-> 120, 300, 4, 2, 0.75, VARI)

;Wywotanie cyklu
;Parametry MIDF, FFP2 i SSF sg pominiete

N60O M30

;Koniec programu

-> musi byé zaprogramowane w jednym bloku

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
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B 03.04 Cykle frezowania
3.8 Frezowanie wneki kotowej - POCKET2

3.8 Frezowanie wneki kotowej - POCKET2

Programowanie

POCKET2 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, PRAD, CPA, CPO, FFD, FFP1l, MID, CDIR,

FAL, VARI, MIDF, FFP2, SSF)

Parametry
RTP real Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)
RFP real Ptaszczyzna odniesienia (absolutnie)
SDIS real Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
DP real Gtebokos¢ wneki (absolutnie)
DPR real Gtebokos¢ wneki w stosunku do ptaszczyzny odniesienia (wprowadzié bez
znaku liczby)
PRAD real Promien wneki (wprowadzié bez znaku liczby)
CPA real Punkt srodkowy wneki, odcieta (absolutnie)
CPO real Punkt srodkowy wneki, rzedna (absolutnie)
FFD real Posuw dla dosuwu na gtebokosé
FFP1 real Posuw dla obrébki powierzchni
MID real Maksymalna gteboko$¢ dosuwu dla jednego dosunigecia (wprowadzic¢ bez
znaku liczby)
CDIR liczba catk. Kierunek frezowania przy obrébki wneki
Wartosci: 2 (dla G2)
3 (dla G3)
FAL real Naddatek na obrzezu wneki (wprowadzié bez znaku liczby)
VARI liczba catk. Rodzaj obrébki
Wartosci: 0=obrbébka kompletna
1=obrébka zgrubna
2=obrobka wykanczajaca
MIDF real Maksymalna gteboko$¢ dosuwu dla obrébki wykanczajace;j
FFP2 real Posuw dla obrébki wykanczajacej
SSF real Predkos$¢ obrotowa przy obrobce wykanczajace;j

& Cykl wymaga frezu z "zebem czotowym skrawajgcym
przez srodek" (DIN844).

ﬂ Dla zastosowania dowolnych narzedzi nadaje sie cykl
frezowania wneki POCKET4.
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Cykle frezowania

3.8 Frezowanie wneki kotowej - POCKET2

Dziatanie

Cykl jest kombinowanym cyklem obrébki zgrubnej-
wykanczajace;j.

Przy pomocy tego cyklu mozecie wykonywac wneki
kotowe w ptaszczyznie obrébki.

Przebieg

Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycjg wyjsciowg jest dowolna pozycja, z ktérej moz-
na bez kolizji dokonaé dosunigcia do punktu Srodkowe-
go wneki na wysokos$ci ptaszczyzny wycofania.

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw:
e Z GO nastepuje dosuniecie do punktu srodkowego
wneki na wysokosci ptaszczyzny wycofania

a nastepnie réwniez z GO w tej pozycji ruch do

ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu

0 odstep bezpieczernstwa. Obrobka wneki przy ob-

rébce kompletnej nastepuje krokami:

- Dosuw w pozycji punktu srodkowego wneki na na-
stepng gtebokosé obrobki z warto$cig posuwu
FFD.

- Wyfrezowanie wneki az do naddatku z posuwem
FFP1 i predkoscig obrotowg wrzeciona dziatajacyg
przed wywotfaniem cyklu.

e Po zakonczeniu obrobki zgrubne;j:

- Dosunigcie do nastepnej gtebokosci obrébki, usta-

lonej przez MIDF.

- Obrobka wykanczajgca wzdtuz konturu z posuwem

FFP2 i predkoscig obrotowg SSF.

- Obrébka nastepuje w kierunku ustalonym pod

CDIR.

e Po zakonhczeniu obrébki narzedzie jest przesuwane
do punktu srodkowego wneki do ptaszczyzny wyco-
fania i cykl ulega zakorczeniu.
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B 03.04 Cykle frezowania
3.8 Frezowanie wneki kotowej - POCKET2

E Objasnienie parametréw

? Parametry RTP, RFP, SDIS Po zakonczeniu obrdbki CPA
narzedzie jest przesuwane do punktu sSrodkowego wne-
ki do ptaszczyzny wycofania i cykl ulega zakonczeniu
2.1.2 (wiercenie, nakietkowanie - CYCLES81). , \
? Parametry DP, DPR patrz punkt 3.7. G3 G2

Parametry FFD, FFP1, MID, CDIR, FAL, VARI, MIDF, /970
FFP2, SSF patrz punkt 3.5 (SLOT1).
Dana nastawcza cykli _ZSD[1] patrz punkt 3.2.

CPO

=Y

PRAD (promien wneki)

Ksztatt wneki kotowej jest okresSlany tylko przez jej
promien.

Jezeli jest on mniejszy niz promien aktywnego narze-
dzia, wéwczas cykl jest anulowany po wyprowadzeniu
alarmu 61105 "Promien frezu za duzy".

CPA, CPO (punkt sSrodkowy wneki)
Przy pomocy parametrow CPA i CPO definiujecie
punkt srodkowy wneki kotowej w odcietej i rzednej.

3 Dalsze wskazowki

Przed wywotaniem cyklu nalezy uaktywnié korekcje
narzedzia. W przeciwnym przypadku nastepuje anulo-
wanie cyklu z alarmem 61000 "Korekcja narzedzia nie
jest aktywna".

Dosuw na gtebokos$¢ nastepuje zawsze w punkcie srod-
kowym wneki. Moze mie¢ sens uprzednie wiercenie w
tym miejscu.

Wewnetrznie w cyklu jest stosowany nowy aktualny
uktad wspétrzednych obrabianego przedmiotu, ktéry
wplywa na wyswietlenie wartoéci zadanej. Punkt zerowy
tego uktadu wspotrzednych lezy w punkcie srodkowym
wneki.

Po zakonczeniu cyklu jest ponownie aktywny pierwotny
uktad wspétrzednych.
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2

Cykle frezowania 03.04 B
3.8 Frezowanie wneki kotowej - POCKET2

Przyklad programowania

Az
Wneka kotowa z)

Przy pomocy tego programu mozecie wykonaé wneke - A A-B
kotowg w ptaszczyznie YZ. Punkt Srodkowy jest okre-
Slany przez Y50 Z50. Osig dosuwu na gtebokos¢ jest 0$
X, gtebokos$¢ wneki jest podana absolutnie. Nie jest
zadawany ani naddatek na obrébke wykanczajacg ani /
odstep bezpieczenstwa.

N

-B
® 50 K ¢ X
—= 20
DEF REAL RTP=3, RFP=0, DP=-20,-> ;Definicja zmiennych z przyporzadkowania-
-> PRAD=25, FFD=100, FFP1, MID=6 mi wartosci
N10 FFP1=FFD*2
N20 G19 G90 GO S650 M3 ;Okres$lenie wartosSci technologicznych
N25 T10 D1
N27 M6
N30 Y50 250 ;:Dosuniecie do pozycji wyjSciowej
N40 POCKET2 (RTP, RFP, , DP, , PRAD, -> :\Wywolanie cyklu
-> 50, 50, FFD, FFP1l, MID, 3, ) ;Parametry FAL, VARI, MIDF, FFP2, ;SSF
sg pominiete
N50 M30 ;Koniec programu

-> musi by¢ zaprogramowane w jednym bloku
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03.04 Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw
2.3 Cykle uktadéw wierconych otworéw

Frezowanie wneki prostokatnej - POCKET3

Cykl POCKETS3 jest dostepny od wersji oprogramowa-
nia 4.
Programowanie

POCKET3 (_RTP, _RFP, _SDIS, _DP, LENG, WID, _CRAD, _PA, PO, STA, _MID, _FAL,
_FALD, _FFP1, _FFD, _CDIR, _VARI, _MIDA, _AP1, _AP2, _AD, RAD1, DP1)

Parametry

Nastepujgce wprowadzane parametry sg zawsze wy-

magane:
_RTP real Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)
_RFP real Ptaszczyzna odniesienia (absolutnie)
_SDISs real Odstep bezpieczenstwa (addytywnie do ptaszczyzny odniesienia, wprowa-
dzi¢ bez znaku liczby)
_DP real Gtebokos¢ wneki (absolutnie)
_LENG real Dtugosé wneki, przy wymiarowaniu od naroznika ze znakiem
_WID real Szerokos$¢ wneki, przy wymiarowaniu od naroznika ze znakiem
_CRAD real Promien naroznika wneki (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
_PA real Punkt odniesienia wneki, odcieta (absolutnie)
_PO real Punkt odniesienia wneki, rzedna (absolutnie)
_STA real Kat miedzy osig podtuzng wneki i 1. osig ptaszczyzny (odcieta, wprowa-
dzi¢ bez znaku liczby);
Zakres wartosci: 0° < _STA < 180°
_MID real Maksymalna gteboko$¢ dosuwu (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
_FAL real Naddatek na obrzezu wneki (wprowadzié bez znaku liczby)
_FALD real Naddatek na dnie (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
_FFP1 real Posuw dla obrébki powierzchni
_FFD real Posuw dla dosuwu na gtebokosé
_CDIR liczba catk. Kierunek frezowania: (wprowadzié bez znaku liczby)
Wartosci: 0...frezowanie wspo6tbiezne (odpow. kier. obrot. wrzec.)
1...frezowanie przeciwbiezne
2...z G2 (niezaleznie od kierunku wrzeciona)
3.2G3
_VARI liczba catk. Rodzaj obrébki: (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
MIEJSCE JEDNOSTEK:
Wartosci: 1...0brébka zgrubna

2...obrébka wykanczajgca

MIEJSCE DZIESIATEK:

Wartosci: 0...prostopadle na srodku wneki mit GO
1...prostopadle na $rodku wneki mit G1
2...po torze spiralnym
3...ruch wahliwy po osi wzdtuznej wneki
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Cykle frezowania 03.04 B
3.9 Frezowanie wneki prostokatnej - POCKET3

Dalsze parametry mogg by¢ zadawane do wyboru. OkresSlacie strategie zagtebiania i zachodzenie
przy wybieraniu materiatu: (wprowadzi¢ bez znaku liczby)

_MIDA real Maksymalna szeroko$¢ dosuwu przy wybieraniu w ptaszczyznie jako war-
tosé

_AP1 real Wymiar surowy diugo$ci wneki

_AP2 real Wymiar surowy szerokosci wneki

_AD real Wymiar surowy gtebokosci wneki od ptaszczyzny odniesienia

_RaD1 real Promien toru Srubowego przy zagtebianiu (w odniesieniu do toru punktu
Srodkowego narzedzia) wzgl. maksymalny kat zagtebiania dla ruchu wah-
liwego

_DP1 real Gtebokos$¢ zagtebienia na obrét 360° przy zagtebianiu po linii spiralnej

G Dziatanie

Cykl mozna stosowa¢ do obrébki zgrubnej

i wykanczajace;j.

Do obrébki wykanczajacej jest wymagany frez czotowy.
Dosuw na gtebokos$¢ rozpoczyna sie zawsze od punktu
Srodkowego wneki wzgl. jest tam wykonywany prosto-
padle; dlatego ma sens wykonanie wiercenia wstepne-
go w tym miejscu.

Nowe funkcje w stosunku do POCKET1:

e Kierunek frezowania moze zostac okreslony do
wyboru poprzez polecenie G (G2/G3) albo jako fre-
zowanie wspotbiezne wzgl. przeciwbiezne
z kierunku wrzeciona

e Maksymalna szeroko$é dosuwu w ptaszczyznie
przy wybieraniu materiatu daje sie programowac

e Naddatek réwniez na dnie wneki

e Trzy rozne strategie zagtebiania:

- prostopadle na Ssrodku wneki
- po linii spiralnej wokét srodka wneki
- ruch wahliwy po osi sSrodkowej wneki

e krotkie drogi przy dosuwaniu w ptaszczyznie przy
obrébce wykanczajgcej

e Uwzglednienie konturu poffabrykatu w ptaszczyznie
i wymiaru surowego na dnie (mozliwa optymalna
obrébka wstepnie uksztattowanych wnek)
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Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw

2.3  Cykle ukladow wierconych otworow

ey Przebieg

Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycjg wyjsciowg jest dowolna pozycja, z ktérej moz-
na dokonaé bezkolizyjnego dosuniecia do punktu $rod-
kowego wneki na wysokos$ci ptaszczyzny wycofania.

Przebieg ruchéw przy obrébce zgrubnej

(VARI=X1):

Z GO0 nastepuje dosuniecie do punktu Srodkowego wne-
ki na wysokosci ptaszczyzny wycofania a nastepnie
réwniez z GO w tej pozyciji ruch do ptaszczyzny odnie-
sienia przesunietej do przodu o odstep bezpieczenstwa.
Obrobka wneki nastepuje nastepnie odpowiednio do
wybranej strategii zagtebiania i przy uwzglednieniu
zaprogramowanych wymiaréw surowych.

Strategie zagtebiania:

e Zaglebianie prostopadie na srodku wneki
(VARI=0X, VARI=1X) oznacza, ze obliczona we-
wnetrznie w cyklu aktualna gteboko$¢ dosuwu
(< zaprogramowanej maksymailnej gtebokosci do-
suwu pod _MID) jest wykonywana w jednym bloku
z GO0 albo G1.

e Zaglebianie sie po linii Srubowej (VARI=2X)
oznacza, ze punkt srodkowy frezu wykonuje ruch
po torze spiralnym okre$lonym przez promien
_RAD1
i gtebokos¢ na obrét. Posuw jest przy typ progra-
mowany réowniez pod _FFD. Kierunek obrotéw tego
toru spiralnego odpowiada kierunkowi obrotow,

z ktérym wneka ma by¢ obrabiana.

Gtebokos$¢ przy zagtebianiu, zaprogramowana pod
_DP1, jest przyjmowana do obliczen jako gteboko$é
maksymalna i zawsze jest obliczana catkowitolicz-
bowa liczba obrotéw toru spiralnego.

Gdy aktualna gteboko$é dosuwy jest osiggnieta
(moze to by¢ wiele obrotéw po linii spiralnej), jest
wykonywany jeszcze jeden peiny okrag, aby usungc¢
skos$ny tor zagtebiania.

Nastepnie rozpoczyna sie wybieranie materiatu
wneki w tej ptaszczyznie az do naddatku na obrébke
wykanczajaca.

Punkt poczatkowy opisanego toru spiralnego lezy
na osi podtuznej wneki w "kierunku dodatnim"

a dosuniecie do niego nastepuje z G1.

YA

9 |
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e Zaglebianie sie ruchem wahliwym po osi $rod-
kowej wneki (VARI=3X)
oznacza, ze punkt Srodkowy frezu zagtebia sie sko-
Snie wykonujac ruch wahliwy az osiggnie nastepng
aktualng gtebokosé. Maksymaliny kat zagtebiania
jest programowany pod _RAD1, dlugos¢ drogi ru-
chu wahliwego jest obliczana wewnetrznie w cyklu.
Gdy aktualna gteboko$é jest osiggnieta, droga jest
wykonywana jeszcze raz bez dosuwu, aby usungé
skos$ny tor zagtebiania. Posuw jest programowany
pod _FFD.

Uwzglednienie wymiaroéw poétfabrykatu

Przy wybieraniu materiatu wnek moga by¢ uwzglednia-
ne wymiary poffabrykatu (np. przy obrébce czesci od-
lewanych).

Wymiary surowe w dtugosci i szerokosci (_AP1

i _AP2) sg programowane bez znaku i cykl umieszcza
je obliczeniowo symetrycznie wokot punktu Srodkowego
wneki. Okre$lajg one te czesé wneki,

z ktérej materiat nie musi juz by¢ wybierany. Wymiar
surowy na gtebokosci (_AD) jest programowany row-
niez bez znaku i brany do obliczen od ptaszczyzny
odniesienia w kierunku gtebokosci wneki.

Dosuw na gtebokos$¢ przy uwzglednieniu wymiarow
potfabrykatu nastepuje odpowiednio do zaprogramowa-
nego rodzaju (tor spiralny, ruch wahliwy, prostopadle).
Jezeli cykl rozpozna, ze w wyniku danego konturu pét-
fabrykatu i promienia aktywnego narzedzia jest wystar-
czajgce miejsce w srodku wneki, nastepuje, jak dtugo
jest to mozliwe, dosuw prostopadty w punkcie $rodko-
wym wneki, aby nie wykonywa¢ w powietrzu niepo-
trzebnych toréw ruchu zagtebiania.

Materiat wneki jest wybierany od géry w kierunku do
dotu.

by
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Cykle wiercenia i uktady wierconych otworéw
2.3 Cykle uktadéw wierconych otworéw

Przebieg ruchéw przy obrébce wykanczajacej
(VARI=X2)

Obrobka wykanczajgca jest wykonywana w kolejnosci
obrébka na obrzezu az do naddatku na dnie, nastepnie
obrébka na dnie. Jezeli jeden z naddatkéw jest rowny
zeru, wéwczas ta czesé obrobki wykarnczajacej odpada.

e Obrébka wykanczajgca na obrzezu
Przy obrébce wykarnczajgcej na obrzezu nastepuje
kazdorazowo tylko jednokrotne obejScie wneki.
Dosuniecie do obrébki wykanczajgcej na obrzezu
nastepuje po ¢wieréokregu, ktéry przechodzi
w zaokraglenie naroznika. Promien tego toru ma
normalnie wielko$¢ 2 mm wzgl. gdy "jest mato miej-
sca" jest rowny réznicy miedzy promieniem narozni-
ka i promieniem frezu.
Jezeli naddatek na obrzezu jest wiekszy niz 2 mm,
wowczas odpowiednio powieksza sie promien dosu-
wu.

Dosuw na gtebokos¢ jest wykonywany z GO
w powietrzu na srodku wneki a dojscie do punktu
poczatkowego toru dosuwu réwniez z GO.

e Obrébka wykanczajgca na dnie

W celu obrébki wykanczajacej na dnie nastepuje
dosuniecie z G0 na $rodku wneki do gtebokosci
wneki + naddatek na obrébke wykanczajaca

+ odstep bezpieczenstwa. Od tego miejsca nastepu-

je z posuwem dla dosuwu na gtebokos¢ zawsze ruch

prostopadly na gtebokosé (poniewaz do obrdbki wy-
kanczajacej na dnie jest brane narzedzie, ktére mo-
ze skrawac czotowo).

Powierzchnia dna wneki jest obrabiana jeden raz.

E Objasnienie parametréw

Parametry _RTP, _RFP, _SDIS patrz punkt 2.1.2.
(wiercenie, nakietkowanie - CYCLES81).

Parametry _DP patrz punkt 3.7.

Dane nastawcze cykli _ZSD[1], _ZSDJ[2] patrz punkt
3.2

_LENG, _WID i _CRAD (dtugos$¢ wneki, szerokos¢
wneki i promien naroznika)

Przy pomocy parametrow _LENG, _WID i _CRAD
okreslacie ksztatt wneki w ptaszczyznie.

Whneka moze by¢ przy tym wymiarowana od $rodka
albo od punktu naroznego. Przy wymiarowaniu od na-
roznika _LENG i _WID sg wprowadzane ze znakiem.
Jezeli z uzyciem aktywnego narzedzia nie mozna wy-

Whneka wymiarowana od punktu
sSrodkowego

_PA

PO

Y
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konac¢ zaprogramowanego promienia naroznika, po-
niewaz promien narzedzia jest wiekszy, wéwczas pro- | 0
mien naroznika wneki odpowiada promieniowi narze-
dzia.

Whneka wymiarowana od naroznika

Jezeli promien frezu jest wiekszy niz potowa diugosci
albo szerokosci wneki, wowczas cykl jest anulowany po
wyprowadzeniu alarmu 61105 "Promien frezu za duzy".

_PA, PO (punkt odniesienia)

Przy pomocy parametrow _PA i _PO definiujecie punkt
odniesienia wneki w odcietej i rzednej.

Jest to albo punkt srodkowy wneki albo punkt narozny. @)

Ocena tych parametréw zalezy od bitu danych nastaw- _PA

czych cykli _ZSD[2]:

><"_

e 0 o0znacza punkt $rodkowy wneki

e 1 o0znacza punkt narozny

Przy wymiarowaniu wneki od naroznika parametry dfu-
gosci i szerokosci (_LENG, _WID) sg wprowadzane ze
znakiem, z czego jednoznacznie wynika potozenie wne-
ki.

_STA (kat)
_STA podaje kat miedzy 1. osig ptaszczyzny (odcieta)
i 0sig podtuzng wneki.

_MID (gteboko$¢ dosuwu)

Przez ten parametr okre$lacie maksymalng gtebokosé
dosuwu przy obrobce zgrubnej.

W cyklu dosuw na gteboko$¢ nastepuje rownomiernymi
krokami.

Na podstawie _MID i gtebokosci catkowitej cykl samo-
dzielnie oblicza ten dosuw. Za podstawe jest przyjmowa-
na minimalna mozliwa liczba krokéw dosuwu.

_MID=0 oznacza, ze w jednym kroku nastepuje dosuw
do gtebokosci wneki.

_FAL (naddatek na obrébke wykanczajaca na
obrzezu)

Naddatek oddziatuje tylko na obrzezu na obrébke wneki
w ptaszczyznie.

W przypadku naddatku > $rednica narzedzia petne wy-
branie materiatu z wneki nie jest zagwarantowane. Uka-
zuje sie komunikat ,Uwaga: Naddatek > $rednicy narze-
dzia“, cykl jest jednak kontynuowany.
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03.04
ﬂ 2.3  Cykle ukladow wierconych otworow

_FALD (naddatek na dnie)

Przy obrébce zgrubne;j jest uwzgledniany oddzielny nad-
datek na dnie (POCKET1 nie ma na dnie naddatku na
obrébke wykanczajaca).

_FFD i _FFP1 (posuw gtebokos$¢ i powierzchnia)
Posuw _FFD dziata przy zagtebianiu narzedzia

w materiat.

Posuw _FFP1 dziata przy obrébce w przypadku wszyst-
kich ruchéw wykonywanych w ptaszczyznie

z predkoscig posuwu.

_CDIR (kierunek frezowania)

Pod tym parametrem zadajecie kierunek obrébki wneki.
Poprzez parametr _CDIR mozna programowa¢ kierunek
frezowania

e bezposrednio ,2 dla G2"i ,3 dla G3“ albo

e alternatywnie do tego ,wspétbieznie” albo ,przeciw-
bieznie®

Ruch wspétbiezny wzgl. przeciwbiezny jest obliczany

wewnetrznie w cyklu poprzez kierunek wrzeciona uak-
tywniony przed wywotaniem cyklu.

Wspétbieznie Przeciwbieznie
M3 — G3 M3 — G2
M4 — G2 M4 — G3

_VARI (rodzaj obrébki)

Przy pomocy parametru _VARI mozecie ustali¢ rodzaj
obrobki.

Mozliwymi wartoSciami sa:

Miejsce jednostek:
e 1=obrdbka zgrubna
e 2=obrobka wykanczajaca

Miejsce dziesiatek (dosuw):

e O=prostopadle na $rodku wneki mit GO

e 1=prostopadle na $rodku wneki mit G1

e 2=po linii spiralnej

e 3=ruch wahliwy po osi wzdtuznej wneki

Jezeli zaprogramowano inng warto$¢ parametru _VARI,
cykl ulega anulowaniu po wyprowadzeniu alarmu 61002
"Rodzaj obrébki nieprawidtowo zdefiniowany".

_MIDA (max szeroko$¢ dosuwu)

Przy pomocy tego parametru ustalacie maksymalng
szeroko$é dosuwu przy wybieraniu materiatu

w ptaszczyznie. Analogicznie do znanego obliczenia
gtebokosci dosuwu (réwnomierny podziat gtebokosci
catkowitej na maksymalnie mozliwg wartos¢) szerokosc
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jest dzielona réwnomiernie, maksymalnie na wartosé
zaprogramowang pod _MIDA.
Jezeli ten parametr nie jest zaprogramowany, wzgl. ma

wartosé 0, wéwczas cykl przyjmuje wewnetrznie 80%
Srednicy frezu jako maksymalng szeroko$¢ dosuwu.

3 Dalsze wskazowki

Obowigzuje, gdy obliczony dosuw na szerokos$¢ jest
obliczany z obrébki obrzeza przy osiggnieciu petnej
gtebokosci wneki, w przeciwnym przypadku obliczony
na poczatku dosuw na szerokos¢ jest zachowywany
przez caty cykl.

_AP1, _AP2, AD (wymiar surowy)

Przy pomocy parametréow _AP1, AP2 i _AD definiujecie
wymiar pétfabrykatu (przyrostowo) wneki

w ptaszczyznie i gtebokosSci.

_RAD1 (promien)

Przy pomocy parametru _RAD1 definiujecie promien
toru spiralnego (w odniesieniu do toru punktu Srodko-
wego narzedzia) wzgl. max kat zagtebiania dla ruchu
wahliwego.

_DP1 (gtebokos$¢ zagtebiania)
Przy pomocy parametru _DP1 definiujecie gtebokos¢
dosuwu przy zagtebianiu po torze spiralnym.
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03.04
ﬂ 2.3  Cykle ukladow wierconych otworow

3 Dalsze wskazowki

Przed wywotaniem cyklu nalezy uaktywnié korekcje
narzedzia. W przeciwnym przypadku nastepuje anulo-
wanie cyklu z alarmem 61000 "Korekcja narzedzia nie
jest aktywna".

Wewnetrznie w cyklu jest stosowany nowy aktualny
uktad wspétrzednych obrabianego przedmiotu, ktéry
wplywa na wyswietlanie wartosci rzeczywistej. Punkt
zerowy tego uktadu wspétrzednych lezy w punkcie
Srodkowym wneki.

Po zakonczeniu cyklu jest ponownie aktywny pierwotny
uktad wspétrzednych.

m Przyktad programowania

Wneka

Przy pomocy tego programu mozecie wykonaé wneke
o dlugosci 60 mm, szerokosci 40 mm, promieniu na-
roznika 8 mm i gtebokosci 17,5 mm w ptaszczyznie XY.
Whneka ta lezy pod katem 0 stopni w stosunku do osi X.
Naddatek na obrzezu wneki wynosi 0.75 mm, na dnie
0.2 mm, odstep bezpieczenstwa w osi Z, ktory jest do-
dawany do ptaszczyzny odniesienia, wynosi 0.5 mm.
Punkt srodkowy wneki lezy na X60 i Y40, maksymalny
dosuw na gtebokosé wynosi 4 mm.

Kierunek obrdbki wynika z kierunku obrotéw wrzeciona
z frezowaniem wspotbieznym.

Ma by¢ przeprowadzana tylko obrébka zgrubna.

40
& )

~—B
® @-;
&0 17,5 e—

Y
l><

N10 G90 sS600 M4

;Okres$lenie wartosci technologicznych

N15 T10 D1

N17 M6

N20 G17 GO X60 Y40 z5

;Dosuniecie do pozycji wyjsciowej

N25 2SD[2]=0

;Wymiarowanie wneki przez punkt srodkowy

N30 POCKET3 (5, 0, 0.5, -17.5, 60, ->
-> 40, 8, 60, 40, O, 4, 0.75, 0.2, —->
-> 1000, 750, O, 11, 5)

;Wywotanie cyklu

N40 M30

;Koniec programu

-> musi byé zaprogramowane w jednym bloku
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3.10 Frezowanie wneki kotowej - POCKET4

Frezowanie wneki kotowej - POCKET4

Cykl POCKET4 jest dostepny od wersji oprogramowania 4.

Programowanie

w
=N
LN ©

POCKET4 (_RTP, _RFP, _SDIS, DP, _PRAD, PA, PO, _MID, FAL, FALD, FFP1, FFD,
_CDIR, _VARI, _MIDA, _AP1, _AD, _RAD1, DP1)

Parametry

0]

Nastepujgce wprowadzane parametry sg zawsze wy-

magane:
_RTP real Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)
_RFP real Ptaszczyzna odniesienia (absolutnie)
_SDIs real Odstep bezpieczenstwa (addytywnie do ptaszczyzny odniesienia, wprowa-
dzi¢ bez znaku liczby)
_DP real Gtebokos¢ wneki (absolutnie)
_PRAD real Promien wneki
_PA real Punkt srodkowy wneki, odcieta (absolutnie)
_PO real Punkt srodkowy wneki, rzedna (absolutnie)
_MID real Maksymalna gteboko$¢ dosuwu (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
_FAL real Naddatek na obrzezu wneki (wprowadzié bez znaku liczby)
_FALD real Naddatek na dnie (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
_FFP1 real Posuw dla obrébki ptaszczyzny
_FFD real Posuw dla dosuwu na gtebokosé
_CDIR liczba catk. Kierunek frezowania: (wprowadzié bez znaku liczby)
Wartosci: 0...frezowanie wspo6tbiezne (odpow. kier. obr. wrzec.)
1...frezowanie przeciwbiezne
2...z G2 (niezaleznie od kierunku wrzeciona)
3..2G3
_VARI liczba catk. Rodzaj obrébki: (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
MIEJSCE JEDNOSTEK:
Wartosci: 1...0brébka zgrubna

2...obrébka wykanczajgca

MIEJSCE DZIESIATEK:

Wartosci: 0...prostopadle na srodku wneki mit GO
1...prostopadle na $rodku wneki mit G1
2...po torze spiralnym

Dalsze parametry mogg by¢ zadawane do wyboru. OkreSlacie strategie zagtebiania
i zachodzenie przy wybieraniu materiatu: (wprowadzi¢ bez znaku liczby)

_MIDA real Maksymalna szeroko$¢ dosuwu przy wybieraniu w ptaszczyznie jako war-
tosé

_AP1 real Wymiar surowy promien wneki

_AD real Wymiar surowy gtebokosci wneki od ptaszczyzny odniesienia

_RaD1 real Promien toru Srubowego przy zagtebianiu (w odniesieniu do toru punktu
Srodkowego narzedzia)

_DP1 real Gtebokos$¢ zagtebienia na obrét 360° przy zagftebianiu po linii spiralnej
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Cykle frezowania

3.10 Frezowanie wneki kotowej - POCKET4

Dziatanie

Przy pomocy tego cyklu mozecie wykonywac wneki
kotowe w ptaszczyznie obrébki.

Do obrébki wykanczajacej jest wymagany frez czotowy.
Dosuw na gtebokos$¢ rozpoczyna sie zawsze od punktu
Srodkowego wneki wzgl. jest tam wykonywany prosto-
padle; dlatego ma sens wykonanie wiercenia wstepne-
go w tym miejscu.

Nowe funkcje w stosunku do POCKET2:

e Kierunek frezowania moze zosta¢ okreslony do
wyboru poprzez polecenie G (G2/G3) albo jako fre-
zowanie wspotbiezne wzgl. przeciwbiezne
z kierunku wrzeciona

¢ Maksymalna szeroko$¢ dosuwu w ptaszczyznie

przy wybieraniu materiatu daje sie programowaé

e Naddatek réwniez na dnie wneki

e Dwie rézne strategie zagtebiania

- prostopadle na Ssrodku wneki
- po linii spiralnej wokét srodka wneki

e krotkie drogi przy dosuwaniu w ptaszczyznie przy

obrébce wykanczajgcej

e Uwzglednienie konturu poffabrykatu w ptaszczyznie

i wymiaru surowego na dnie (mozliwa optymalna
obrébka wstepnie uksztattowanych wnek)

e _MIDA jest przy obrébce obrzeza obliczany na

nowo.

Przebieg

Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycjg wyjsciowg jest dowolna pozycja, z ktérej moz-
na dokonaé bez kolizji dosunigcia do punktu Srodkowe-
go wneki na wysokos$ci ptaszczyzny wycofania.

Przebieg ruchéw przy obrébce zgrubnej

(VARI=X1):

Z GO0 nastepuje dosuniecie do punktu Srodkowego wne-
ki na wysokosci ptaszczyzny wycofania a nastepnie
réwniez z GO w tej pozycji ruch do ptaszczyzny odnie-
sienia przesunietej do przodu o odstep bezpieczenstwa.
Obrobka wneki nastepuje nastepnie odpowiednio do
wybranej strategii zagtebiania

i przy uwzglednieniu zaprogramowanych wymiarow
surowych.

_PA

G3 G2

) A

PO

=Y
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3.10 Frezowanie wneki kotowej - POCKET4

Strategie zagiebiania:
Patrz punkt 3.9 (POCKET?3)

Uwzglednienie wymiaroéw poétfabrykatu

Przy wybieraniu materiatu wnek moga by¢ uwzglednia-
ne wymiary poffabrykatu (np. przy obrébce czesci od-
lewanych).

W przypadku wnek kotowych wymiar surowy _AP1 jest
réwniez okregiem (o promieniu mniejszym niz promien
wneki).

Dalsze objasnienia patrz punkt 3.9 (POCKET?3)

Przebieg ruchéw przy obrébce wykanczajacej
(VARI=X2):
Obrobka wykanczajgca jest wykonywana w kolejnosci
obrébka na obrzezu az do naddatku na dnie, nastepnie
obrébka na dnie. Jezeli jeden z naddatkéw jest rowny
zeru, wéwczas ta czesé obrobki wykarnczajacej odpada.
e Obrébka wykanczajgca na obrzezu
Przy obrébce wykarnczajacej na obrzezu nastepuje
kazdorazowo tylko jednokrotne obejScie wneki.
W celu obrébki wykanczajgcej na obrzezu nastepuje
dosuniecie narzedzia po éwierc¢okregu, ktéry
przechodzi w zaokraglenie wneki. Promien tego toru
ma wielko$¢ max 2 mm wzgl. gdy "jest mniej
miejsca" jest réznicg miedzy promieniem wneki
i promieniem frezu.
Dosuw na gtebokos¢ jest wykonywany z GO
w powietrzu na srodku wneki a dojscie do punktu
poczatkowego toru dosuwu réwniez z GO.
e Obrébka wykanczajgca na dnie
W celu obrébki wykanczajacej na dnie nastepuje
dosuniecie z G0 na $rodku wneki do gtebokosci
wneki + naddatek na obrobke wykanczajacg + od-
step bezpieczenstwa. Od tego miejsca nastepuje z
posuwem dla dosuwu na gtebokosé zawsze ruch
prostopadty na gtebokosé (poniewaz do obrdbki
wykanczajgcej na dnie jest brane narzedzie, ktére
moze skrawaé czotowo).
Powierzchnia dna wneki jest obrabiana jeden raz.
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Cykle frezowania

3.10 Frezowanie wneki kotowej - POCKET4

Objasnienie parametréw

Parametry _RTP, _RFP, _SDIS patrz punkt 2.1.2.

_PA

(wiercenie, nakietkowanie - CYCLES81)

Parametry _DP patrz punkt 3.7 (POCKET1).

Parametry _MID, _FAL, _FALD, _FFP1, _FFD, _CDIR,
_MIDA, _AP1, _AD, _RAD1, _DP1 patrz punkt 3.9
(POCKET3).

Dane nastawcze cykli _ZSD[1] patrz punkt 3.2.

_PRAD (promien wneki)

G3

G2

N\ A,

PO

©

Ksztatt wneki kotowej jest okresSlany tylko przez jej
promien.

=Y

Jezeli jest on mniejszy niz promien aktywnego narze-
dzia, wéwczas cykl jest anulowany po wyprowadzeniu
alarmu 61105 "Promien frezu za duzy".

_PA, PO (punkt srodkowy wneki)

Przy pomocy parametrow _PA i _PO definiujecie punkt
Srodkowy wneki. Wneki kotowe sg zawsze wymiarowa-
ne poprzez srodek.

_VARI (rodzaj obrébki)

Przy pomocy parametru _VARI mozecie ustali¢ rodzaj
obrobki.

Mozliwymi wartoSciami sa:

Miejsce jednostek:

e 1=obrbdbka zgrubna

e 2=obrobka wykanczajaca

Miejsce dziesiatek (dosuw):

e O=prostopadle na $rodku wneki mit GO

e 1=prostopadle na $rodku wneki mit G1

e 2=po linii spiralnej

Jezeli zaprogramowano inng warto$¢ parametru _VARI,
cykl ulega anulowaniu po wyprowadzeniu alarmu 61002
"Rodzaj obrébki nieprawidtowo zdefiniowany".

Obrébka zgrubna tylko obrzeza z POCKET4
POCKET4 (wneka kotowa) umozliwia teraz obrébke tylko
obrzeza w przypadku obrébki zgrubne;.

W tym celu wymiar surowy na gtebokosci (parametr
_AD) musi by¢ tak zdefiniowany, by jego wielko$¢ wyno-
sita co najmniej gteboko$¢ wneki (DP) minus naddatek
na gtebokosci (_FALD).
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Cykle frezowania

3.10 Frezowanie wneki kotowej - POCKET4

Przyktad:
Warunek: Obliczenie gtebokosci bez wliczenia odstepu
bezpieczenstwa (_ZSD[1]=1)

_RTP=0 Ptaszczyzna odniesienia
_SDIs=2 Odstep bezpieczenstwa
_DpP=-21 Gtebokos¢ wneki

_FALD=1.25 Naddatek na gtebokosci

->_AD>19.75 Wymiar surowy na gtebokosci musi
by¢ wiekszy albo réwny gtebokosci
wneki przyrostowo minus naddatek
na gtebokosci, a wiec 21-1.25=19.75

Dalsze wskazowki

Przed wywotaniem cyklu nalezy uaktywnié korekcje
narzedzia. W przeciwnym przypadku nastepuje anulo-
wanie cyklu z alarmem 61000 "Korekcja narzedzia nie
jest aktywna".

Wewnetrznie w cyklu jest stosowany nowy aktualny
uktad wspétrzednych obrabianego przedmiotu, ktéry
wplywa na wyswietlanie wartosci rzeczywistej. Punkt
zerowy tego ukfadu wspoétrzednych lezy w punkcie
Srodkowym wneki.

Po zakonczeniu cyklu jest ponownie aktywny pierwotny
uktad wspétrzednych.

Przyklad programowania

Wneka kotowa

Przy pomocy tego programu mozecie wykonaé wneke
kotowg w ptaszczyznie YZ. Punkt Srodkowy jest okre-
Slany przez Y50 Z50. Osig dosuwu na gtebokos¢ jest 0$
X. Nie jest zadawany ani naddatek na obrébke wykan-
czajacg ani odstep bezpieczenstwa. Wneka jest obra-
biana z frezowaniem przeciwbieznym. Dosuw nastepu-
je po torze spiralnym.

ZA AZ

ar
v

~—B

50

©

> 7

50 —| 20

N10 G19 GSO GO sS650 M3

;Okres$lenie wartosSci technologicznych

N15 T20 D1

N17 M6

N20 Y50 z50

;Dosuniecie do pozycji wyjsciowej

N30 Pocket4(3, 0, 0, -20, 25, 50, ->
50, 6, 0, 0, 200, 100, 1, 21, O, ->
o, 0, 2, 3)

;Wywotanie cyklu

N40 M30

;Koniec programu

-> musi byé programowane w jednym bloku

3-156

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.

SINUMERIK 840D/840Di/810D/FM-NC Instrukcja Programowania Cykle (PGZ) - Wydanie 03.04



B 03.04 Cykle frezowania
3.11 Frezowanie plaszczyzny - CYCLE71

Frezowanie plaszczyzny - CYCLE71

Cykl CYCLET71 jest dostepny od wersji oprogramowania 4.

Programowanie

=N
=N
LN

CYCLE71 (_RTP, _RFP, _SDIS, _DP, _PA, PO, LENG, _WID, _STA,_ MID, _MIDA, _FDP,
_FALD, _FFP1, _VARI, _FDP1)

Parametry

(]

Nastepujgce wprowadzane parametry sg zawsze wymagane:

_RTP real Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)

_RFP real Ptaszczyzna odniesienia (absolutnie)

_SDISs real Odstep bezpieczenstwa (addytywnie do ptaszczyzny odniesienia, wprowadzi¢
bez znaku liczby)

_DP real Gtebokos$¢ (absolutnie)

_PA real Punkt poczatkowy, odcieta (absolutnie)

_PO real Punkt poczatkowy, rzedna (absolutnie)

_LENG real Dtugosé prostokata w 1. osi, przyrostowo.
Naroznik, od ktérego nastepuje wymiarowanie, wynika ze znaku.

_WID real Dtugosé prostokata w 2. osi, przyrostowo.
Naroznik, od ktérego nastepuje wymiarowanie, wynika ze znaku.

_STA real Kat miedzy osig podtuzng prostokata i 1. osig ptaszczyzny (odcieta, wprowadzié

bez znaku liczby);
Zakres wartosci: 0° < _STA < 180°

_MID real Maksymalna gteboko$¢ dosuwu (wprowadzi¢ bez znaku liczby)

_MIDA  real Maksymalna szeroko$¢ dosuwu przy wybieraniu materiatu w ptaszczyznie jako
wartosé (wprowadzié bez znaku liczby)

_FDP real Droga odsunigcia, (przyrostowo, wprowadzi¢ bez znaku liczby)

_FALD real Naddatek na obrébke wykanczajgca na gtebokosci (przyrostowo, wprowadzié

bez znaku liczby). W rodzaju obrdbki obrébka wykanczajgca _FALD oznacza
reszte materiaty na powierzchni.

_FFP1 real Posuw dla obrébki ptaszczyzny
_VARI liczba  Rodzaj obrébki: (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
catk. MIEJSCE JEDNOSTEK:
Wartosci: 1...0brébka zgrubna

2...obrébka wykanczajgca
MIEJSCE DZIESIATEK:
Wartosci: 1...réwnolegle do odcietej, w jednym kierunku
2...rownolegle do rzednej, w jednym kierunku
3...rébwnolegle do odcietej, z kierunkiem zmiennym
4...rownolegle do rzednej, z kierunkiem zmiennym
_FDP1 real Wybieg w kierunku dosuwu w ptaszczyznie, (przyrostowo, wprowadzi¢ bez zna-
ku liczby)
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Cykle frezowania 03.04 B
3.11 Frezowanie plaszczyzny - CYCLE71

Dziatanie
AY AY
Przy pomocy cyklu CYCLE71 mozna prowadzié frezo- _ _LENG _LENG
wanie dowolnej ptaszczyzny prostokatnej. Cykl rozroz- \‘ T T
nia ob.rc’)bke z.grubhq (zbieranie materiaty % Fi 444 % ﬂ\\ ﬂ\\ . ﬂ\\ 1f\\ I\
z powierzchni w wielu krokach az do naddatku na ob- [ 1 AR AR AR
rébke wykanczajaca) i obréobke wykanczajaca (jednora- @ ™ @) ™
zowe przefrezowanie powierzchni). Maksymalny dosuw AY LENG LY LENG
na szerokosci i gtebokosci jest zadawany. — ; T —
Cykl pracuje bez korekgji promienia frezu. Dosuw na | 4 - ol Eo
gtebokosé jest wykonywany w powietrzu. §| -~ §| > :—:}: =—
o— = o——

Mozliwe strategie wybierania materiatu przy
frezowaniu ptaszczyzny

Przebieg

Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycjg wyjsciowg jest dowolna pozycja, z ktérej moz-
na dokonaé bezkolizyjnego dosuniecia do punktu do-
SuUwu na wysokosci ptaszczyzny wycofania.

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchoéw:

e Z GO nastepuje ruch do punktu dosuniecia na
wysokosci aktualnej pozycji a nastepnie rowniez
z GO w tej pozyciji ruch do ptaszczyzny odniesienia
przesunietej do przodu o odstep bezpieczenstwa.
Nastepnie, réwniez z G0, dosuniecie do ptaszczyzny
obrébki. GO jest mozliwe, poniewaz dosunigcie na-
stepuje w powietrzu.
Jest przewidzianych wiele strategii usuwania mate-
riatu (osiowo-réwnolegle w jednym kierunki albo
w jedng i drugg strone).

e Przebieg ruch6w przy obrébce zgrubnej
(VARI=X1):
Frezowanie ptaszczyzny noze odpowiednio do za-
programowanych wartoéci _DP, _MID i _FALD na-
stepowaé w wielu ptaszczyznach. Praca przebiega
przy tym od géry do dotu, tzn. kazdorazowo jest
zbierany materiat jednej ptaszczyzny a nastepnie
w powietrzu (parametr _FDP) nastepuje nastepne
dosuniecie na gtebokosé.
Drogi ruchu przy usuwaniu materiatu w ptaszczyznie
zalezg od wartosci parametréow _LENG, _WID,
_MIDA, _FDP, _FDP1 i promienia aktualnie aktyw-
nego frezu.
Ruch po pierwszym przebywanym torze frezowania
jest zawsze tak wykonywany, by szerokos¢ dosuwu
wynosita doktadnie _MIDA, aby nie doszto do dosu-
wu na szeroko$¢ wiekszego niz maksymalnie moz-
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B 03.04 Cykle frezowania B
3.11 Frezowanie plaszczyzny - CYCLE71

liwy dosuw. Punkt srodkowy narzedzia porusza sie
przez to nie zawsze doktadnie po krawedzi (tylko w
przypadku _MIDA = promien frezu). Wymiarem, o
ktéry narzedzie przesuwa si¢ poza krawedzig jest
zawsze
Srednica frezu - _MIDA,
réwniez gdy jest na powierzchni wykonywany tylko
jeden skraw, tzn. gdy szerokos$é powierzchni
+ wybieg jest mniejsza od _MIDA. Dalsze tory ru-
chu dosuwu na szeroko$é sg wewnetrznie tak obli-
czane, by uzyskac réwnomierng szerokos$c¢ toru
(<=_MIDA).

e Przebieg ruchow przy obrobce wykanczajace;j
(VARI=X2): (R
Przy obrébce wykarnczajgcej powierzchnia jest (s i S
sfrezowywana jeden raz w ptaszczyznie. Przy ob- N XN X X X
rébce zgrubnej naddatek na obrébke wykanczajaca ?—
musi zostac tak wybrany, by pozostatg gteboko$¢
mozna byto obrobi¢ w jednym przejsciu narzedzia
wykanczajgcego. 1
Po kazdym przefrezowaniu ptaszczyzny narzedzie
rzeczywiscie wychodzi z materiatu. Droga wyjscia
jest programowana pod parametrem _FDP.

e Przy obrébce w jednym kierunku nastepuje odsu- =
niecie narzedzia o naddatek na obrobke wykancza- :’ - [ t §
jaca + odstep bezpieczeristwa i nastepuje ruch prze-
suwem szybkim do nastepnego punktu startowego. @) =
Przy obrébce zgrubnej w jednym kierunku nastepuje| !Ruch frezowania przy obrébce wykanczajacej
odsuniecie narzedzia o obliczong gteboko$¢ dosuwu| W iednym kierunku (rodzaj obrobki 22)

+ odstep bezpieczenstwa. Dosuw na gtebokosé jest
wykonywany w tym samym punkcie co przy obrébce
zgrubnej.

Po zakonczeniu obrébki wykanczajacej narzedzie
wycofuje sie w ostatniej osiggnietej pozycji az do
ptaszczyzny wycofania _RTP.

E Objasnienie parametréw _FDP1
Parametry _RTP, _RFP, _SDIS patrz
? punkt 2.1.2 (wiercenie, nakietkowanie - CYCLE81)
Parametry _STA, _MID, _FFP1 patrz punkt 3.9
(POCKET3).
Dane nastawcze cykli _ZSD[1] patrz punkt 3.2.
_DP (gteboko$¢) )
Gtebokos$¢ moze zosta¢ zadana absolutnie (_DP) do 1 L
ptaszczyzny odniesienia. ok T
o —+—
L\ | ./ Punktdosuwu
@ - >
_PA, PO (punkt poczatkowy) 3 . X
A . L Obrébka zgrubna przy _MIDA wiekszym od
Przy pomocy parametrow _PA i _PO definiujecie punkt promienia frezu (rodzaj obrébki 41)

poczatkowy powierzchni w odcietej i rzednej.

_LENG, _WID (dtugos¢)
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Cykle frezowania

3.11 Frezowanie plaszczyzny - CYCLE71

Przy pomocy parametréow _LENG i _WID okre$lacie
dtugosé i szerokosé prostokata w ptaszczyznie. Ze
znaku wynika potfozenie prostokata w odniesieniu do
_PAi_PO.

_MIDA (max szeroko$¢ dosuwu)

Przy pomocy tego parametru ustalacie maksymalng
szeroko$é dosuwu przy usuwaniu materiatu ptaszczy-
zny. Analogicznie do znanego obliczenia gtebokosci
dosuwu (réwnomierny podziat gtebokosci catkowitej na
maksymalnie mozliwg wartosé) szerokosé jest dzielona
rébwnomiernie, maksymalnie na warto$¢ zaprogramo-
wang pod _MIDA.

Jezeli ten parametr nie jest zaprogramowany, wzgl. ma
wartosé 0, wéwczas cykl przyjmuje wewnetrznie 80%
Srednicy frezu jako maksymalng szeroko$¢ dosuwu.

_FDP (droga odsuniecia)

Przy pomocy tego parametru ustalacie wymiar ruchu
wyjécia narzedzia z materiatu w ptaszczyznie. Ten pa-
rametr musi by¢ zaprogramowany z wartoscig wiekszg
od zera.

_FDP1 (droga wybiegu)

Przy pomocy tego parametru mozna poda¢ droge wy-
biegu w kierunku dosuwu w ptaszczyznie (_MIDA).
Przez to jest mozliwe wyréwnanie réznicy miedzy aktu-
alnym promieniem frezu i wierzchotkiem ostrza (np.
promien ostrza albo sko$nie umieszczone ptytki skra-
wajace). Ostatni tor punktu $rodkowego frezu wynika
przez to zawsze jako _LENG (albo _WID) + _FDP1 -
promien narzedzia (z tablicy korekt).

_FALD (naddatek)

Przy obrébce zgrubnej jest uwzgledniany naddatek na
gtebokosci, ktory jest programowany pod tym parame-
trem.

Przy obrébce wykanczajacej reszta materiatu pozo-
stajgca jako naddatek musi zosta¢ podana, aby byto
mozliwe bez kolizji odsuniecie a nastepnie dosunie-
cie do punktu startowego nastepnego skrawu.

Srednica frezu z tablicy narzedzi

AN

—=

Powierzchnia

_FDP1
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B 03.04 Cykle frezowania
3.11 Frezowanie plaszczyzny - CYCLE71

_VARI (rodzaj obrébki)
Przy pomocy parametru _VARI mozecie ustali¢ rodzaj obrobki.
Mozliwymi wartoSciami sa;

Miejsce jednostek:
e 1=obrdbka zgrubna z pozostawieniem naddatku
e 2=obrobka wykanczajgca

Miejsce dziesiatek:

e 1=réwnolegle do odcietej, w jednym kierunku

e 2=rownolegle do rzednej, w jednym kierunku

e 3=rownolegle do odcietej, z kierunkiem zmiennym
e 4=rownolegle do rzedne, z kierunkiem zmiennym

Jezeli zaprogramowano inng warto$¢ parametru _VARI, cykl
ulega anulowaniu po wyprowadzeniu alarmu 61002 "Rodzaj ob-
rébki nieprawidtowo zdefiniowany".

3 Dalsze wskazowki

Przed wywotaniem cyklu nalezy uaktywnié korekcje
narzedzia. W przeciwnym przypadku nastepuje prze-
rwanie cyklu z alarmem

61000 ,Korekcja narzedzia nie jest aktywna“.
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Cykle frezowania 03.04 B
3.11 Frezowanie plaszczyzny - CYCLE71

Przyklad programowania

Plaszczyzna frezowania
Parametry dla wywotania cyklu:

e Ptaszczyzna wycofania: 10 mm
e Plaszczyzna odniesienia: 0 mm
e Odstep bezpieczenstwa: 2mm
e Giebokosc¢ frezowania: -11 mm
e Max gteboko$¢ dosuwu 6 mm
e Brak naddatku -
e Punkt poczatkowy prostokata X =100 mm
Y =100
mm
e Wielkos¢ prostokata X=+60 mm
Y =
+40 mm
e Kat obrotu w ptaszczyznie 10 stopni
o Max szeroko$¢ dosuwu 10 mm
e Droga odsuniecia na koncu toru frezowania:
5 mm
e Posuw dla obrdbki ptaszczyzny: 4000 mm/min
e Rodzaj obrébki: zgrubna réwnolegle do osi X

w kierunku zmiennym
e Wybieg przy ostatnim przejsciu narzedzia, uwarun-
kowany geometrig ostrza 2 mm

% N TSTCYC71 MPF ;Program do frezowania ptaszczyzny z
; $PATH=/ N MPF DIR CYCLE71

;*

$TC DP1[1,1]=120 ;Typ narzedzia

$TC DP6[1,1]1=10 ;Promien narzedzia

N100 T1

N102 M06

N110 G17 GO G90 G54 G94 F2000 X0 YO Z20 ;:Dosuniecie do pozycji wyjSciowej

’

CYCLe71( 10, O, 2,-11, 100, 100, -> ;Wywotanie cyklu
-> 60, 40, 10, 6, 10, 5, 0, 4000, 31, 2)

N125 GO G90 X0 YO

N130 M30 ;Koniec programu

-> musi byé programowane w jednym bloku
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3.12 Frezowanie konturowe - CYCLE72

Frezowanie konturowe - CYCLE72

Cykl CYCLET72 jest dostepny od wersji oprogramowania
4 (nie dla FM-NC).

Programowanie

w
=N
LN N

CYCLE72 (_KNAME, RTP, RFP, _SDIS, DP, _MID, _FAL, FALD, FFP1, _FFD,_VARI, _RL,
_AS1, _LP1, _FF3, _AS2, _LP2)

Parametry

Nastepujgce wprowadzane parametry sg zawsze wy-

magane:
_ KNAME string Nazwa podprogramu konturu
_RTP real Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)
_RFP real Ptaszczyzna odniesienia (absolutnie)
_SDISs real Odstep bezpieczenstwa (addytywnie do ptaszczyzny odniesienia, wprowa-
dzi¢ bez znaku liczby)
_DP real Gtebokos$¢ (absolutnie)
_MID real Maksymalna gteboko$¢ dosuwu (przyrostowo, wprowadzi¢ bez znaku licz-
by)
_FAL real Naddatek na konturze obrzeza (wprowadzié¢ bez znaku liczby)
_FALD real Naddatek na dnie (przyrostowo, wprowadzi¢ bez znaku liczby)
_FFP1 real Posuw dla obrébki ptaszczyzny
_FFD real Posuw dla dosuwu na gtebokos$¢ (wprowadzié bez znaku liczby)
_VARI liczba catk. Rodzaj obrébki: (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
MIEJSCE JEDNOSTEK:
Wartosci: 1...0brébka zgrubna
2...obrébka wykanczajgca
MIEJSCE DZIESIATEK:
Wartosci: 0...drogi posrednie z GO
1...drogi posrednie z G1
MIEJSCE SETEK:
Wartosci: 0...wycofanie na koncu konturu do _RTP
1...wycofanie na koncu konturu do _RFP + _SDIS
2...wycofanie na koncu konturu o _SDIS
3...bez wycofania na koncu konturu
_RL liczba catk. Obejscie konturu po $rodku, po prawej albo po lewej (z G40, G41 albo
G42, wprowadzi¢ bez znaku liczby)
Wartosci: 40...G40 (dosuniecie i odsuniecie tylko po prostej)
41...G41
42..G42
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_AS1 liczba catk. Specyfikacja kierunku/toru dosuwu: (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
MIEJSCE JEDNOSTEK:
Wartosci: 1...prosta stycznie
2...6wiercokrag
3...potokrag
MIEJSCE DZIESIATEK:
Wartosci: 0...dosuniecie do konturu w ptaszczyznie
1...Dosuniecie do konturu po torze przestrzennym
LPp1 real Dtugosé drogi odsuniecia (w przypadku prostej) wzgl. promien tuku dosu-
niecia (w przypadku okregu) (wprowadzié¢ bez znaku)
Kolejny parametr mozna zadaé do wyboru (wprowadzi¢ bez znaku liczby).
_FF3 real Posuw wycofania i posuw dla pozycjonowan posrednich w ptaszczyznie (w
powietrzu)
_ASZ2 liczba catk. Specyfikacja kierunku/toru odsuniecia: (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
MIEJSCE JEDNOSTEK:
Wartosci: 1...prosta stycznie
2...6wiercokrag
3...potokrag
MIEJSCE DZIESIATEK:
Wartosci: 0...odsuniecie od konturu w ptaszczyznie
1...odsuniecie od konturu po torze przestrzennym
Lp2 real Dtugosé drogi odsuniecia (w przypadku prostej) wzgl. promien fuku odsu-
niecia (w przypadku okregu) (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
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03.04

Cykle frezowania

3.12 Frezowanie konturowe - CYCLE72

Dziatanie

Przy pomocy cyklu CYCLE72 mozna frezowaé wzdtuz
dowolnego konturu, zdefiniowanego

w podprogramie. Cykl pracuje z korekcjg promienia
frezu lub bez.

Kontur nie musi by¢ koniecznie zamkniety, obrobka
wewnetrzna albo zewnetrzna jest definiowana poprzez
potozenie korekcji promienia narzedzia (Srodkowe, na
lewo albo na prawo od konturu).

Kontur musi by¢é programowany w kierunku,

w ktéorym ma by¢ frezowany, i leze¢ w jednej ptasz-
czyznie. Poza tym musi si¢ on sktada¢ co najmniej z 2
blokéw konturu (punkt poczatkowy

i kohcowy), poniewaz podprogram konturu jest we-
wnetrznie w cyklu wywotywany bezposrednio.

Funkcje cyklu:

e Wyb6r obrobki zgrubnej (jednorazowe obejscie
réwnolegte do konturu z uwzglednieniem naddatku
wzgl. na wielu gtebokosciach az do naddatku)

i obrobki wykanczajacej (jednorazowe obejscie kon-
turu konncowego ew. na wielu gtebokosciach

e Miekkie dosuniecie i odsuniecie od konturu, do
wyboru stycznie albo promieniowo (¢wieréokrag lub
potokrag)

e Programowane dosuwy na gtebokosc¢

e Ruchy posrednie do wyboru z przesuwem szybkim
albo posuwem

Warunkiem wykonania cyklu jest wersja oprogramowa-
nia NC od 4.3, ktéra zawiera funkcje "Miekkie dosunie-
cie i odsuniecie".

Przebieg

Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycjg wyjsciowg jest dowolna pozycja, z ktérej moz-
na dokonaé bezkolizyjnego dosuniecia do poczgtkowe-
go punktu konturu na wysokosci ptaszczyzny wycofa-
nia.

bv

Punkd powrglkowy konlnns
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Cykle frezowania 03.04 B
3.12 Frezowanie konturowe - CYCLE72

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchow

przy obrébce zgrubnej (VARI=XX1):

Dosuw na gtebokos¢ jest dzielony na mozliwie najwiek-

sze réwne czesci odpowiednio do zadanych parame-

trow.

¢ Ruch do punktu startowego pierwszego przefrezo-
wania z G0/G1 (i _FF3). Ten punkt jest obliczany
wewnetrznie w sterowaniu i zalezy
- od punktu poczatkowego konturu (pierwszy punkt

w podprogramie),
- od kierunku konturu w punkcie poczatkowym,
- od trybu dosuwu i jego parametréw i
- od promienia narzedzia.
W tym bloku jest wtgczana korekcja promienia fre-
Zu.

e Dosuniecie na pierwszg wzgl. nastepng gtebokosé
obrébki plus zaprogramowany odstep bezpieczen-
stwa (parametr _SDIS) z GO/G1. Pierwsza gtebo-
kos¢ obrobki wynika z
- gtebokosci catkowitej,

- naddatku i
- maksymalnie mozliwego dosuwu na gtebokosé.

e Dosuniecie do konturu prostopadle z posuwem na
gtebokosé a nastepnie w ptaszczyznie z posuwem
zaprogramowanym do obrébki ptaszczyzny albo
tréjwymiarowej z posuwem zapr. pod _FAD odpo-
wiednio do zaprogramowania dla miekkiego dosu-
niecia.

o Frezowanie wzdtuz konturu z G40/G41/G42.

e Miekkie odsuniecie od konturu z G1 i ciggle jeszcze
posuw dla obrébki powierzchni i wielko$¢ obliczong
wewnetrznie w cyklu.

e Wycofanie z G0/G1 (i posuw dla drég posrednich
_FF3) w zaleznosci od zaprogramowania.

e Cofniecie do punktu dosuwu na gtebokos$¢ z GO/G1

(i FF3).

Na nastepnej ptaszczyznie obrébki przebieg ten
jest powtarzany, az do naddatku na obrobke wykan-
czajacg na gtebokosci.

Po zakonczeniu obrébki zgrubnej narzedzie znajduje

sie nad (obliczonym wewnetrznie w sterowaniu) punk-

tem odsunigcia od konturu na wysokosci ptaszczyzny
wycofania.
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Cykle frezowania

03.04
B 3.12 Frezowanie konturowe - CYCLE72

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchow

przy obrébce wykanczajacej (VARI=XX2):

Przy obrébce wykanczajacej frezowanie nastepuje
wzdtuz konturu z kazdorazowym dosuwem na gtebo-
kos¢, az zostanie uzyskany wymiar gotowy na dnie.
Dosuniecie i odsuniecie od konturu nastepuje miekko
odpowiednio do stuzgcych do tego parametréw. Stuzg-
cy do tego tor ruchu jest obliczany wewnetrznie

w sterowaniu.

Po zakonczeniu cyklu narzedzie znajduje sie nad punk-
tem odsunigcia od konturu na wysokosci ptaszczyzny
wycofania.

Programowanie konturu

Przy programowaniu konturu nalezy przestrzegac¢ co

nastepuje:

e W podprogramie nie moze przed pierwszg zapro-
gramowang pozycjg by¢ wybrany zaden frame pro-
gramowany (TRANS, ROT, SCALE, MIRROR).

e Pierwszym blokiem podprogramu konturu jest blok
prostej z G90, GO i definiuje on start konturu.

o Korekcja promienia frezu jest wybierana i cofana
przez cykl nadrzedny, dlatego w podprogramie kon-
turu nie jest programowane G40, G41, G42.
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Cykle frezowania

3.12 Frezowanie konturowe - CYCLE72

E Objasnienie parametréw

? Parametry _RTP, _RFP, _SDIS patrz
punkt 2.1.2 (wiercenie, nakietkowanie - CYCLES81)

Parametry _MID, _FAL, _FALD, _FFP1, _FFD patrz
? punkt 3.9. Parametr _DP patrz punkt 3.11.
Dane nastawcze cykli _ZSD[1] patrz punkt 3.2.

_KNAME (nazwa)

Kontur, ktéry ma by¢ frezowany, jest kompletnie pro-
gramowany w podprogramie. Przy pomocy _KNAME
jest ustalana nazwa podprogramu konturu.

Frezowany kontur moze by¢ tez fragmentem programu
wywotujgcego albo dowolnego innego. Fragment ten
jest oznaczany etykietami poczatkowg i koricowg albo
numerami blokéw. Nazwa programu

i etykiety / numery blokéw sg oznaczane przez ":".

Przyktady:

AZ
* Plaszcz. odniesienia _RFP
Naddatek na gtebok. _FALD
N ‘ * \Wymiar koricowy
E' na gigbokosci_DP "y

_KNAME=“*KONTUR_1*

Frezowany kontur jest kompletnym progra-
mem Kontur_1.

_KNAME=“POCZATEK:KONIEC*

Frezowany kontur jest definiowany jako
fragment od bloku z etykietg POCZATEK do
bloku z etykietg KONIEC w programie wy-
wotujgcym.

_KNAME=
“/_N_SPF_DIR/_N_KONTUR_1_SPF:N130:N210"

& Jezeli fragment jest definiowany przy pomocy numerow

blokéw, wéwczas nalezy pamietaé, ze po zmianie pro-
gramu z nastepng czynnoscig obstugowg "nowe nume-
rowanie" muszg zostaé réwniez dopasowane numery
blokéw dla tego fragmentu przy _KNAME.

Frezowany kontur jest zdefiniowany

w blokach N130 do N210 programu
KONTUR_1. Nazwa programu musi by¢
pisana kompletnie ze Sciezkg

i rozszerzeniem, patrz opis

w literaturze: /PGA/ Instrukcja programowa-
nia Przygotowanie pracy
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03.04

Cykle frezowania

3.12 Frezowanie konturowe - CYCLE72

_VARI (rodzaj obrébki)

Przy pomocy parametru _VARI mozecie ustali¢ rodzaj
obrébki. Mozliwe wartosci patrz pod "Parametr
CYCLET72".

Jezeli zaprogramowano inng warto$¢ parametru
_VARI, cykl ulega anulowaniu po wyprowadzeniu
alarmu 61002 "Rodzaj obrébki nieprawidiowo zde-
finiowany".

_RL (obejscie konturu)

Przy pomocy parametru _RL programujecie obejscie
konturu Srodkiem, po prawej albo po lewej z G40, G41
albo G42. Mozliwe wartosci patrz pod "Parametr
CYCLET72".

_AS1, _AS2 (kierunek/tor dosuniecia, kierunek/tor
odsuniecia)

Przy pomocy parametru _AS1 programujecie specyfi-
kacje drogi dosuniecia a przy pomocy _AS2 drogi od-
suniecia. Mozliwe wartosci patrz pod "Parametr
CYCLET72". Jezeli _AS2 nie jest zaprogramowane,
wowczas zachowanie si¢ drogi odsuniecia jest jak dro-
ga dosuniecia.

Miekkie dosuniecie do konturu po torze przestrzennym
(linia spiralna albo prosta) powinno by¢ programowane
tylko wtedy, gdy przy tym narzedzie jeszcze nie skrawa
i nie jest w stanie przydatnosci do skrawania.

Przy obchodzeniu konturu srodkiem (G40) dosunigcie
i odsuniecie jest mozliwe tylko jako prosta.

_LP1, _LP2 (dlugos$é, promien)

Przy pomocy parametru _LP1 programujecie droge
dosuwu wzgl. promien dosuwu (odstep zewnetrznej
krawedzi narzedzia od punktu startowego konturu)

a przy pomocy _LP2 droge odsunigcia wzgl. promien
odsuniecia (odstep krawedzi zewnetrznej narzedzia od
punktu koncowego konturu).

Wartos¢ _LP1, _LP2 musi by¢ > 0. W przypadku zera
wystepuje btad 61116 "Droga dosuniecia albo odsunie-
cia=0"

W przypadku G40 drogg dosuniecia wzgl. odsuniecia
jest odstep punktu Srodkowego narzedzia od punktu
poczatkowego wzgl. koncowego konturu.

Obejscie konturu po prawej albo lewej

_AS1/_AS2

@

@\—AS1 I_AS2
fe)

f/\@ASH AS2
&

Obejscie konturu na
Srodku

stronie

Dosuniecie / odsuniecie
do/od konturu po
prostej

Dosuniecie / odsuniecie
do/od konturu po
¢wiercokregu

Dosuniecie / odsuniecie
do/od konturu po
potokregu

Dosuniecie / odsuniecie
do/od konturu po prostej
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Cykle frezowania 03.04 B
3.12 Frezowanie konturowe - CYCLE72

_FF3 (posuw wycofania)

Przy pomocy parametru _FF3 definiujecie posuw wyco-
fania dla pozycjonowan posrednich w ptaszczyznie

(w powietrzu), gdy ruchy posrednie majg by¢ wykony-
wane z posuwem (G01). Jezeli warto$¢ posuwu nie jest
zaprogramowana, wowczas ruchy posrednie nastepujg
przy G01 z posuwem w ptaszczyznie.

3 Dalsze wskazowki

Przed wywotaniem cyklu nalezy uaktywnié korekcje
narzedzia. W przeciwnym przypadku nastagpi przerwa-
nie cyklu z alarmem

61000 ,Korekcja narzedzia nie jest aktywna“.
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Cykle frezowania

3.12 Frezowanie konturowe - CYCLE72

Przyklad programowania 1

Frezowanie zamknietego konturu od zewnatrz
Przy pomocy tego programu mozna frezowac¢ kontur
przedstawiony na rysunku.

Parametry dla wywotania cyklu:

Ptaszczyzna wycofania 250 mm
Ptaszczyzna odniesienia 200
Odstep bezpieczenstwa 3 mm
Gtebokos¢ 175 mm
Maksymalny dosuw na gtebokosé¢ 10 mm

Naddatek na obrébke wykanczajgca na gtebokosci
1.5 mm

Posuw dosuwu na gteboko$é 400 mm/min
Naddatek w ptaszczyznie 1 mm
Posuw w pfaszczyznie 800 mm/min

Obrobka: obrébka zgrubna z pozostawie-
niem naddatku, drogi posrednie
z G1, przy drogach posrednich
wycofanie w Z na _RFP +
_SDhis

Parametry dla dosuniecia:

G41 - na lewo od konturu, a wiec obrébka ze-
wnetrzna

Dosuniecie i odsuniecie po ¢wieréokregu

w ptaszczyznie

Posuw wycofania 1000 mm/min

LAY Punkt poczatkowy konturu
Programowany

kierunek konturu

— Kontur koricowy
Kontur koficowy + naddatek

<Y

¢

promiern 20 mm

Q

]

_N_RANDKONTUR1 MPF

;$PATH=/ N MPF DIR

;Program do przefrezowania konturu
z CYCLE72

N10 T20 D1

;T20: frez o promieniu 7

N15 M6

;Narzedzie T20 do pozycji roboczej

N20 S500 M3 F3000

;Zaprogramowanie posuwu, predkosci obro-
towej

N25 G17 GO G90 X100 Y200 Z250 G94

;Dosuniecie do pozycji wyjsciowej

N30 CYCLE72 (“MYKONTUR®, 250, 200, —->
-> 3, 175, 10,1, 1.5, 800, 400, 111, ->
-> 41, 2, 20, 1000, 2, 20)

;Wywotanie cyklu

N90 X100 Y200

N95 MO2

;Koniec programu

-> musi byé programowane w jednym bloku
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Cykle frezowania

3.12 Frezowanie konturowe - CYCLE72

% N _MYKONTUR_SPF
;$PATH=/ N SPF DIR

;Podprogram frezowania konturu (na przy-
ktad)

N100 Gl G90 X150 Y160 ;:Punkt poczatkowy konturu
N110 X230 CHF=10

N120 Y80 CHF=10

N130 X125

N140 Y135

N150 G2 X150 Y160 CR=25

N160 M17

Przyklad programowania 2

Frezowanie zamknietego konturu od zewnatrz, jak

w przyktadzie programowania 1, z programowaniem

konturu w programie wywotujgcym

$TC DP1[20,1]=120 STC DP6[20,1]=7

N10 T20 D1

;T20: frez o promieniu 7

N15 M6

;Narzedzie T20 do pozycji roboczej

N20 S500 M3 F3000

;Zaprogramowanie posuwu, predkosci obro-
towej

N25 G17 GO G90 G94 X100 Y200 Z250 ->

CYCLE72 (“POCZATEK:KONIEC*, 250, 200,->
-> 3, 175, 10,1, 1.5, 800, 400, 11, —->
-> 41, 2, 20, 1000, 2, 20)

;Dosuniecie do pozycji wyjsciowej,
;Wywotanie cyklu

N30 GO X100 Y200

N35 GOTOF KONIEC

ANFANG:

N100 G1 G90 X150 Y160

N110 X230 CHF=10

N120 Y80 CHF=10

N130 X125

N140 Y135

N150 G2 X150 Y160 CR=25

ENDE:

N160 MO2
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Cykle frezowania

3.13 Frezowanie czopa prostokatneqo - CYCLE76

3.13 Frezowanie czopa prostokatnego - CYCLE76

== Programowanie
I
"

CYCLE76 (_RTP, _RFP, _SDIS, _DP, _DPR, LENG, _WID, CRAD, PA, PO, STA, _MID,

_FAL, _FALD, _FFP1,_FFD, _CDIR, _VARI, _AP1, _AP2)

Parametry

Nastepujgce wprowadzane parametry sg zawsze wymagane:

_RTP real Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)
_RFP real Ptaszczyzna odniesienia (absolutnie)
_SDISs real Odstep bezpieczenstwa (addytywnie do ptaszczyzny odniesienia, wprowa-
dzi¢ bez znaku liczby)
_DP real Gtebokos$¢ (absolutnie)
_DPR real Gtebokos¢ w stosunku do ptaszczyzny odniesienia (wprowadzi¢ bez znaku
liczby)
_LENG real Dtugosé czopa, przy wymiarowaniu od naroznika ze znakiem
_WID real Szeroko$¢ czopa, przy wymiarowaniu od naroznika ze znakiem
_CRAD real Promien naroznika czopa (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
_PA real Punkt odniesienia czopa, odcieta (absolutnie)
_PO real Punkt odniesienia czopa, rzedna (absolutnie)
_STA real Kat miedzy osig podtuzng i 1. osig ptaszczyzny
_MID real Maksymalny dosuw na gtebokos¢ (przyrostowo, wprowadzié bez znaku
liczby)
_FAL real Naddatek na konturze obrzeza (przyrostowo)
_FALD real Naddatek na dnie (przyrostowo, wprowadzi¢ bez znaku liczby)
_FFP1 real Posuw po konturze
_FFD real Posuw dla dosuwu na gtebokosé
_CDIR liczba catk. Kierunek frezowania: (wprowadzié bez znaku liczby)
Wartosci: 0...frezowanie wspotbiezne
1...frezowanie przeciwbiezne
2 z G2 (niezaleznie od kierunku obrotéw wrzeciona)
3..2G3
_VART liczba catk. Rodzaj obrébki:
Wartosci: 1...0brébka zgrubna z pozostawieniem naddatku
2...obrobka wykarnczajaca (naddatek X/Y/Z=0)
_AP1 real Dtugosé czopa pétfabrykatu
AP2 real Szeroko$¢ czopa poffabrykatu
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Cykle frezowania

03.04
3.13 Frezowanie czopa prostokatneqo - CYCLE76 B

Dziatanie

Przy pomocy tego cyklu mozecie wykonaé czop prosto-
katny w ptaszczyznie obrébki. Do obrébki wykanczaja-
cej jest wymagany frez czotowy. Dosuw na gteboko$é
jest wykonywany zawsze w pozycji przed dosunieciem
do konturu po pétokregu.

Przebieg

Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:
Punktem startowym jest pozycja w dodatnim obszarze
odcietej z wliczonym pétokregiem dosuwu i przy
uwzglednieniu zaprogramowanego wymiaru surowego
w odcietej.

Przebieg ruchéw przy obrébce zgrubnej
(_VARI=1)

Dosuniecie i odsunigcie do/od konturu:

Nastepuje dosuniecie przesuwem szybkim do ptasz-
czyzny wycofania (_RTP), aby nastepnie na tej wyso-
kosci pozycjonowaé na punkt startowy w ptaszczyznie
obrébki. Punkt startowy jest odniesiony do

0 stopni i ustalony na odciete;.

Nastepuje dosuw przesuwem szybkim na odstep bez-
pieczenstwa (_SDIS) a nastepnie posuw na gteboko$é
obrobki.

Dosuniecie do konturu czopa nastepuje po potokregu.
Kierunek frezowania moze zostaé okreslony jako fre-
zowanie wspbétbiezne albo przeciwbiezne

w stosunku do kierunku wrzeciona.

Gdy nastgpito jednokrotne obejScie konturu, nastepuje
w ptaszczyznie odsuniecie od konturu po pétokregu

i dosuw na nastepng gtebokos¢ skrawania.

Nastepnie nastepuje ponownie dosuniecie do konturu
po pétokregu i obejscie czopa. To postepowanie jest
tak dtugo powtarzane, az zostanie osiggnieta zapro-
gramowana gtebokos$¢ czopa. Nastepnie nastepuje
dosuniecie przesuwem szybkim do ptaszczyzny wyco-
fania (_RTP).

Dosunigcie i odsuniecie do/od konturu po
potokregu przy wrzecionie wirujgcym w prawo
i frezowaniu wspdtbieznym

Y

Dosuniecie do konturu

Odsuniecie od konturu
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Cykle frezowania

03.04
B 3.13 Frezowanie czopa prostokatneqo - CYCLE76

Dosuw na gtebokosc:

e Dosuw na odstep bezpieczernstwa

e Zagtebienie na gtebokos$é obrobki

Pierwsza gtebokos$¢ obrébki jest obliczana z:

e gtebokosci catkowite;j,

e naddatku na obrébke wykanczajacy i

e maksymalnie mozliwego dosuwu na gtebokosc.

Przebieg ruchéw przy obrébce wykanczajacej
(_VARI=2)

Odpowiednio do ostatnich parametréw _FAL i _FALD
obrébka wykanczajgca jest wykonywana na konturze
pobocznicy albo na dnie wzgl. jedno i drugie. Strategia
dosuwu odpowiada ruchom w ptaszczyznie jak przy
obrébce zgrubne;j.

Srodkowego
_PA

Parametry _RTP, _RFP, _SDIS, _DP, _DPR patrz =

E Objasnienie parametréw Ly  Czopzwymiarowany od punktu

punkt 2.1.2. (wiercenie, nakietkowanie - CYCLES81).
Parametry _MID, _FAL, _FALD, _FFP1, _FFD
patrz punkt 3.9.

Dane nastawcze cykli _ZSD[2] patrz punkt 3.2.

_LENG, _WID i _CRAD (dtugos$¢ czopa, szero-
kos$¢ czopa i promien naroznika)

Przy pomocy parametrow _LENG, _WID i _CRAD
okreslacie ksztatt czopu w ptaszczyznie. @

PO

Czop moze zosta¢ zwymiarowany od $rodka albo od

=Y

punktu naroznego. Przy wymiarowaniu od naroznika Czop zwymiarowany od naroznika

_LENG i _WID sg wprowadzane ze znakiem. py

Wartos¢ absolutna dlugosci (_ LENG) odnosi sie zaw-

sze do odcietej (przy kacie ptaszczyzny zero stopni).

_PA, PO (punkt odniesienia)

Przy pomocy parametrow _PA i _PO definiujecie punkt
odniesienia czopa w odcietej i rzedne;.

Jest to albo punkt sSrodkowy czopa albo punkt narozny.
Ocena tych parametréw zalezy od bitu danych nastaw-
czych cykli _ZSD[2]:

e 0 oznacza punkt $rodkowy czopa

: &
e 1 o0znacza punkt narozny _PA

><"_

Przy wymiarowaniu czopa od naroznika parametry
dtugosci i szerokosci (_LENG, _WID) sg wprowadzane
ze znakiem, przez co jest jednoznacznie okre$lane
potozenie czopa.
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_STA (kat)
_STA podaje kat miedzy 1. osig ptaszczyzny (odcieta)
i 0sig podtuzng czopa.

_CDIR (kierunek frezowania)

Pod tym parametrem zadajecie kierunek obrébki czo-

pa.

Poprzez parametr _CDIR mozna programowac kieru-

nek frezowania

e bezposrednio ,2 dla G2"i ,3 dla G3“ albo

e alternatywnie do tego ,wspétbieznie” albo ,przeciw-
bieznie*

Ruch wspétbiezny wzgl. przeciwbiezny jest okre-

$lany wewnetrznie w cyklu poprzez kierunek obro-

tow wrzeciona uaktywniony przed wywotaniem

cyklu.
Wspétbieznie Przeciwbieznie
M3 — G3 M3 — G2
M4 — G2 M4 — G3

_VARI (rodzaj obrébki)

Przy pomocy parametru _VARI mozecie ustali¢
rodzaj obrébki.

Mozliwymi wartoSciami sa:

e 1=obrdbka zgrubna

e 2=obrobka wykanczajaca

_AP1, AP2 (wymiary poifabrykatu) AY
Przy obrébce czopa mogg zosta¢ uwzglednione wymia-
ry pétfabrykatu (np. przy obrobce czesci

odlewanych).

Wymiary surowe w dtugosci i szerokosci (_AP1 AP2
i _AP2) sg programowane bez znaku liczby
i umieszczane obliczeniowo przez cykl symetrycznie

woko6t punktu Srodkowego czopa. Od tego wymiaru - AP -
zalezy obliczony wewnetrznie promien potokregu wlo- {GP
towego.

3 Dalsze wskazowki

Przed wywotaniem cyklu nalezy uaktywnié korekcje
narzedzia. W przeciwnym przypadku nastepuje prze-
rwanie cyklu z alarmem 61009 ,Aktywny numer narze-
dzia=0".

Wewnetrznie w cyklu jest stosowany nowy aktualny
uktad wspétrzednych obrabianego przedmiotu, ktéry
wplywa na wyswietlanie wartosci rzeczywistej. Punkt
zerowy tego uktadu wspétrzednych lezy w punkcie
Srodkowym wneki.

<Y
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Cykle frezowania

3.13 Frezowanie czopa prostokatneqo - CYCLE76

Po zakonczeniu cyklu jest ponownie aktywny pierwotny
uktad wspétrzednych.

Przyklad programowania

Czop

Przy pomocy tego programu mozecie wykonaé czop
o dtugosci 60 mm, szerokosci 40 mm, kacie naroznika
15 mm w ptaszczyznie XY. Czop lezy pod katem 10
stopni w stosunku do osi X i jest programowany od
punktu naroznego P1. Przy wymiarowaniu poprzez
narozniki dlugosc¢ i szeroko$¢ czopa nalezy zadac ze
znakiem, aby jednoznacznie okresli¢ potozenie czopa.
Czop jest wstepnie wykonany z nadmiarem w dtugosci
wynoszacym 80 mm i w szerokosci 50 mm.

80

<Y

N10 G90 GO G17 X100 Y100 T20 D1 sS3000 M3

;Okres$lenie wartosci technologicznych

N1l M6

N20 _zsSD[2]=1

;Zwymiarowanie czopa poprzez narozniki

N30 CYCLE76 (10, O, 2, -17.5, , -60, ->
-> -40, 15, 80, 60, 10, 11, , , 900, ->
-> 800, 0, 1, 80, 50)

;Wywotanie cyklu

N40 M30

;Koniec programu

-> musi byé programowane w jednym bloku
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3.14 Frezowanie czopa kotowego - CYCLE77

== Programowanie
I
"

CYCLE77 (_RTP, _RFP, _SDIS, _DP, _DPR, PRAD, _PA,_ PO, _MID, _FAL, FALD, FFP1,
_FFD, _CDIR, _VARI, _AP1)

Parametry

Nastepujgce wprowadzane parametry sg zawsze wy-

magane:
_RTP real Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)
_RFP real Ptaszczyzna odniesienia (absolutnie)
_SDIs real Odstep bezpieczenstwa (addytywnie do ptaszczyzny odniesienia, wprowa-
dzi¢ bez znaku liczby)
_DP real Gtebokos$¢ (absolutnie)
_DPR real Gtebokos¢ w stosunku do ptaszczyzny odniesienia (wprowadzi¢ bez znaku
liczby)
_PRAD real Srednica czopa (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
_PA real Punkt srodkowy czopa, odcieta (absolutnie)
_PO real Punkt srodkowy czopa, rzedna (absolutnie)
_MID real Maksymalny dosuw na gtebokosé¢ (przyrostowo, wprowadzié bez znaku
liczby)
_FAL real Naddatek na konturze obrzeza (przyrostowo)
_FALD real Naddatek na dnie (przyrostowo, wprowadzi¢ bez znaku liczby)
_FFP1 real Posuw po konturze
_FFD real Posuw dla dosuwu na gtebokos$¢ (albo dosuwu przestrzennego)
_CDIR liczba catk. Kierunek frezowania: (wprowadzié bez znaku liczby)
Wartosci: 0...frezowanie wspotbiezne
1...frezowanie przeciwbieznej
2 z G2 (niezaleznie od kierunku obrotéw wrzeciona)
3.2zG3
_VART liczba catk. Rodzaj obrébki
Wartosci: 1...0brébka zgrubna z pozostawieniem naddatku
2...obrobka wykarnczajaca (naddatek X/Y/Z=0)
_AP1 real Srednica czopa péffabrykatu
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3.14 Frezowanie czopa kotoweqo - CYCLE77

Cykle frezowania

Dziatanie

Przy pomocy tego cyklu mozecie wykona¢ czop kotowy
w ptaszczyznie obrébki. Do obrébki wykanczajacej jest
wymagany frez czotowy. Dosuw na gtebokos¢ jest wy-
konywany zawsze w pozyciji przed dosunieciem do
konturu po pétokregu.

Przebieg

Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:
Punkt startowy jest pozycjg w dodatnim zakresie odcie-
tej z wliczonym poétokregiem dosuniecia przy uwzgled-
nieniu zaprogramowanego wymiaru surowego.

Przebieg ruchéw przy obrébce zgrubnej
(_VARI=1)

Dosuniecie i odsunigcie do/od konturu:

Nastepuje dosuniecie przesuwem szybkim do
ptaszczyzny wycofania (_RTP), aby nastepnie na tej
wysokosci pozycjonowac na punkt startowy

w ptaszczyznie obrébki. Punkt startowy jest

w odniesieniu do 0 stopni ustalony na osi odcietych.
Nastepuje dosuw przesuwem szybkim na odstep bez-
pieczenstwa (_SDIS) a nastepnie posuw na gtebokos$é
obrébki. W celu dosunigecia do konturu czopa jest wy-
konywany ruch po pétokregu przy uwzglednieniu za-
programowanego czopu pétfabrykatu.

Kierunek frezowania moze zostaé okreslony jako fre-
zowanie wspbtbiezne albo przeciwbiezne w stosunku do
kierunku wrzeciona.

Gdy nastgpito jednokrotne obejScie konturu, nastepuje
w ptaszczyznie odsuniecie od konturu po pétokregu

i dosuw na nastepng gtebokos¢ skrawania.

Nastepnie nastepuje ponownie dosuniecie do konturu
po pétokregu i obejscie czopa. To postepowanie jest
tak dtugo powtarzane, az zostanie osiggnieta zapro-
gramowana gtebokos¢ czopa.

Nastepnie nastepuje dosuniecie przesuwem szybkim
do ptaszczyzny wycofania (_RTP).

Dosunigcie i odsuniecie do/od konturu po
potokregu przy wrzecionie wirujgcym w prawo
i frezowaniu wspdtbieznym

Y

Dosuniecie do konturu

Odsunigcie od konturu
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3.14 Frezowanie czopa kotoweqo - CYCLE77

Dosuw na gfebokos¢

e Dosuw na odstep bezpieczernstwa

e Zagtebienie na gtebokos$é obrobki

Pierwsza gtebokos$¢ obrébki jest obliczana z:

e gtebokosci catkowite;j,

e naddatku i

e maksymalnie mozliwego dosuwu na gtebokosc.

Przebieg ruchéw przy obrébce wykanczajacej
(_VARI=2)

Odpowiednio do ostatnich parametréw _FAL i _FALD
obrébka wykanczajgca jest wykonywana na konturze
pobocznicy albo na dnie wzgl. jedno i drugie. Strategia

dosuwu odpowiada ruchom w ptaszczyznie jak przy
obrébce zgrubne;j.

Objasnienie parametréw

Parametry _RTP, _RFP, _SDIS, _DP, _DPR patrz

punkt 2.1.2 (wiercenie, nakietkowanie - CYCLES81).
Parametry _MID, _FAL, _FALD, _FFP1, _FFD patrz punkt
3.9.

4 [

_PRAD ($rednica czopa)
Srednice nalezy wprowadzi¢ bez znaku liczby.

_PA, PO (punkt srodkowy czopa)

Przy pomocy parametrow _PA i PO definiujecie punkt odnie-
sienia czopa.

Czopy kotowe sg zawsze wymiarowane poprzez $rodek.

_CDIR (kierunek frezowania)
Pod tym parametrem zadajecie kierunek obrébki czo-
pa.
Poprzez parametr _CDIR mozna programowac kieru-
nek frezowania
e bezposrednio ,2 dla G2"i ,3 dla G3“ albo
e alternatywnie do tego ,wspétbieznie” albo ,przeciw-
bieznie*
Ruch wspotbiezny wzgl. przeciwbiezny jest okreslany
wewnetrznie w cyklu poprzez kierunek obrotow wrze-
ciona uaktywniony przed wywotaniem cyklu.
Wspétbieznie Przeciwbieznie
M3 > G3 M3 —» G2
M4 —» G2 M4 —» G3

_VARI (rodzaj obrébki)

Przy pomocy parametru _VARI mozecie ustali¢ rodzaj
obrobki.

Mozliwymi wartoSciami sa;

e 1=obrdbka zgrubna

e 2=obrobka wykanczajaca
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3.14 Frezowanie czopa kotoweqo - CYCLE77

_AP1 (Srednica czopa péifabrykatu)

Przy pomocy tego parametru definiujecie wymiar pétfa-
brykatu czopa (bez znaku liczby). Od tego wymiaru
zalezy obliczony wewnetrznie promien potokregu wlo-
towego.

3 Dalsze wskazowki

Przed wywotaniem cyklu nalezy uaktywnié korekcje
narzedzia. W przeciwnym przypadku nastepuje prze-
zwanie cyklu z alarmem 61009 "Aktywny numer narze-
dzia = 0".

Wewnetrznie w cyklu jest stosowany nowy aktualny
uktad wspétrzednych obrabianego przedmiotu, ktéry
wplywa na wyswietlanie wartosci rzeczywistej. Punkt
zerowy tego ukfadu wspétrzednych lezy w punkcie
Srodkowym wneki.

Po zakonczeniu cyklu jest ponownie aktywny pierwotny
uktad wspétrzednych.

m Przyktad programowania

Czop kotowy AY AY
Obrobka czopa z poétfabrykatu o Srednicy 55 mm
i przy maksymalnym dosuwie 10 mm na przejscie na-

rzedzia. Zadanie naddatku w celu nastepnej obrébki ‘
wykanczajgcej pobocznicy czopa. Cata obrébka naste-
puje w ruchu przeciwbieznym. \ g
] | %\ %é
2 y
D\ ! -
E'&r—B X 206; Z
N10 G90 G17 GO s1800 M3 D1 T1 ;Okres$lenie wartosci technologicznych

N1l M6

N20 CcycCLE77 (10, O, 3, -20, ,50, 60, -> :;Wywofanie cyklu obrébki zgrubnej
-> 70, 10, 0.5, 0, 900, 800, 1, 1, 55)

N30 D1 T2 M6 ;Zmiana narzedzia

N40 $S2400 M3 ;Okres$lenie wartosci technologicznych

N50 cyCLE77 (10, O, 3, -20, , 50, 60, -> :Wywotanie cyklu obrébki wykanczajacej
-> 70, 10, O, O, 800, 800, 1, 2, 55)

N40 M30 ;Koniec programu

-> musi byé programowane w jednym bloku
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3.15 Frezowanie wnek z wysepkami - CYCLE73, CYCLE74, CYCLE75

3.15 Frezowanie wnek z wysepkami - CYCLE73, CYCLE74, CYCLE75

ﬂ Frezowanie wnek z wysepkami jest opcjg i wymaga
w NCK i HMI Advanced kazdorazowe wersji opr. 6.

Warunek
Do zastosowania cyklu frezowania wneki z wysepkami
sg wymagane okreslone nastawienia maszyny.

3 Literatura: aktualne informacje patrz:
¢ plik "siemensd.txt" oprogramowania wysytkowego (cykle standardowe) albo
e w przypadku HMI Advanced F:\dh\cst.dinn\HLP.dir\siemensd.txt

G Dziatanie

Przy pomocy cykli CYCLE73, CYCLE74 i CYCLE75 mogg by¢
obrabiane wneki z wysepkami.

Kontury wnek i wysepek sg definiowane w DIN-Code w tym
samym programie co obrobka wnek.

Poprzez cykle CYCLE74 i CYCLET7S5 kontur obrzeza wneki
wzgl. kontury wysepek sg przekazywane do CYCLE73, wtasci-
wego cyklu frezowania wneki.

CYCLE73 generuje przy pomocy procesora geometrii program
obrébki i wykonuje go. W celu prawidtowego programowo-
technicznego wykonania nalezy przestrzega¢ programowane;j
kolejnosci wywotan cykli.

e CYCLE74() ;przekazanie konturu brzegowego
e CYCLE75() ;przekazanie konturu wysepki 1

e CYCLE75() ;przekazanie konturu wysepki 2

o

e CYCLE73() ;obrébka wneki
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3.15 Frezowanie wnek z wysepkami - CYCLE73, CYCLE74, CYCLE75

3.15.1 Przekazanie konturu brzegowego wneki - CYCLE74

Frezowanie wnek z wysepkami jest opcjg i wymaga w
NCK i HMI Advanced kazdorazowe wers;ji opr. 6.

=

Programowanie

CYCLE74 (_KNAME, _LSANF, LSEND)

Parametry
_ KNAME string Nazwa podprogramu konturu obrzeza wneki
_LSANF string Numer bloku/etykieta poczatku opisu programu
_LSEND string Numer bloku/etykieta konca opisu konturu

G Dziatanie

Cykl CYCLE74 stuzy do przekazania konturu obrzeza
wneki do cyklu frezowania wneki CYCLET73.

W tym celu jest wewnetrznie tworzony tymczasowy plik
w katalogu cykle standardowe i tam sg zapisywane
przekazane parametry.

Jezeli taki plik juz jest, jest on kasowany i tworzony na
nowo.

Dlatego jest zawsze wymagane, by sekwencje progra-
mow do frezowania wneki z wysepkami rozpoczynaé od
wywotania CYCLE74.
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3.15 Frezowanie wnek z wysepkami - CYCLE73, CYCLE74, CYCLE75 E

Objasnienie parametréw

Kontur obrzeza moze by¢ programowany do wyboru we
witasnym programie albo w wywotujgcym programie
gtéwnym. Przekazanie do cyklu nastepuje poprzez
parametry _KNAME, nazwa programu albo _LSANF,
_LSEND, oznakowanie fragmentu programu od ... do
przez numery blokéw albo etykiety.

Sg przez to trzy mozliwosci programowania konturu:

¢ Kontur jest umieszczony we wlasnym progra-
mie,
wowczas musi zostaé zaprogramowane tylko
_KNAME ; np. CYCLE74 ("BRZEG",**,")

e Kontur jest umieszczony w programie wywotu-
jacym,
wowczas muszg zosta¢ zaprogramowane tylko
_LSANF i _LSEND;
np. CYCLE74 (*“,“N10“,“N160")

¢ Kontur brzegowy jest fragmentem programu,
ale nie programu wywotujacego cykl,
wowczas muszg zosta¢ zaprogramowane wszystkie
trzy parametry.
np. CYCLE74("BRZEG","ZNACZNIK_POCZATEK",
“ZNACZNIK_KONIEC®)

Nazwa programu moze by¢ pisana z podaniem Sciezki

i typu programu.

Przyktad:
_KNAME="N_WKS_DIR/_N_PRZYKtAD3_WPD/_N_RAND_MPF*
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3.15 Frezowanie wnek z wysepkami - CYCLE73, CYCLE74, CYCLE75

3.15.2 Przekazanie konturu wysepki - CYCLE75

ﬂ Frezowanie wnek z wysepkami jest opcjg i wymaga
w NCK i HMI Advanced kazdorazowe wersji opr. 6.

Programowanie

CYCLE75 (_KNAME, _LSANF, _LSEND)

Parametry
_ KNAME string Nazwa programu konturu wysepki
_LSANF string Numer bloku/etykieta poczatku opisu programu
_LSEND string Numer bloku/etykieta konca opisu konturu

G Dziatanie

Cykl CYCLE75 stuzy do przekazywania konturéw wy-
sepek do cyklu frezowania wneki CYCLE73. Na jeden
kontur wysepki cykl jest wywotywany jeden raz. Gdy nie
ma wysepek, nie musi on by¢ wywotywany.

Przekazywane wartosci parametréw sg zapisywane do
pliku tymczasowego otwartego przez CYCLE74.

Objasnienie parametréw

Liczba i znaczenie parametréw odpowiada CYCLE74.

(patrz CYCLE74)

ol
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3.15 Frezowanie wnek z wysepkami - CYCLE73, CYCLE74, CYCLE75

3.15.3 Programowanie konturu

Kontury obrzeza wneki i wysepek muszg by¢ zamkniete, tzn.
punkty poczatkowy i koncowy pokrywajq sie

Punkt startowy, tzn. pierwszy punkt kazdego konturu nalezy zaw-
sze programowac z GO0, wszystkie inne elementy konturu po-
przez G1 do G3.

Przy programowaniu konturu nie moze w ostatnim jego elemen-
cie (blok z etykietg albo numerem bloku konca konturu) by¢ za-
warte zaokraglenie ani fazka.

Przed wywotaniem CYCLE73 narzedzie nie moze by¢ ustawione
w pozycji poczatkowej zaprogramowanych elementéw konturu.

Wymagane programy mogg zawsze zosta¢ zapisane tylko

w jednym katalogu (program obroébki). Dla konturéw obrzeza
wneki wzgl. wysepki korzystanie z globalnej pamieci podprogra-
mow jest dozwolone.

Dane geometryczne odniesione do obrabianego przedmiotu mo-
g3 byé programowane w systemie metrycznym albo calowym.
Zmiana tych danych wymiarowych w ramach poszczeg6inych
programéw konturéw prowadzi do btednego programu obrobki.

Przy zmiennym sposobie pracy z G90/G91 w programach kontu-
ru nalezy przestrzegac, by w kolejnosci wykonywanych progra-
mow konturu zostato na poczatku programu zaprogramowane
prawidtowe polecenie dot. podania wymiaru.

Przy obliczaniu programu obrébki dla wneki sg uwzgledniane
tylko geometrie w ptaszczyznie.

Jezeli we fragmentach konturu sg zaprogramowane inne osie
albo funkcje (T.., D.., S.. M.. itd.), nie sg one czytane przy przy-
gotowywaniu konturu prowadzonym wewnetrznie w cyklu.

Przed poczatkiem cyklu nalezy zaprogramowac wszystkie pro-
gramowo-technicznie niezbedne polecenia specyficzne dla ma-
szyny (np. wywotanie narzedzia, predkosé obrotowa, polecenie
M). Posuwy nalezy nastawi¢ jako parametry w CYCLE73.
Promien narzedzia musi by¢ wiekszy od zera.

Powtdrzenia konturéw wysepek przez przesuwanie poprzez od-
powiednie polecenia sterujgce (np. przesuniecie punktu zerowe-
go, frame itd.) nie dajg sie stosowac. Kazda powtarzana wysepka
musi zawsze zosta¢ zaprogramowana od nowa, przy czym do
wspotrzednych nalezy wliczy¢ przesuniecia.
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Przyklad programowania

Program przyktadowy 1.mpf (wneka z wysepkami)

73

LY

98

(A

v/

58

S

REN

66

'/

30

. &
$ N_PRZYKLADl MPF e
20

; $PATH=/ N MPF DIR
; Przyktad 1: wneka z wysepkami

7

79

z

Y
¢><

Wszystkie zaokraglenia na naroznikach RS

17,5

’

$TC DP1[5,1]=120 $TC DP6[5,1]=6 $STC DP3[5,1]=111

;Korekcja narzedzia frez T5 D1

$TC DP1[2,2]=120 $TC DP6[2,2]=5 $TC DP3[2,2]=130

N100 G17 G40 G90

;Warunki wyj$ciowe G-Code

N110 TS5 D1

;Frez do pozycji roboczej

N120 M6

N130 s500 M3 F2000 M8

GOTOF _OBROBKA

’

N510 RAND:GO G64 X25 Y30 F2000

;Definicja konturu brzegowego

N520 G1 X118 RND=5

N530 Y96 RND=5

N540 X40 RND=5

N545 X20 Y75 RND=5

N550 Y35

N560 BRZEG KONCOWY:G3 X25 Y30 CR=5

’

N570 WYSEPKAl:GO X34 Y58

;Definicja dolnej wysepki

N580 Gl X64

N590 WYSEPKA KONCOWAl:G2 X34 Y58 CR=15

’

N600 WYSEPKA2:G0 X79 Y73

;Definicja gérnej wysepki

N610 G1 X99

N620 WYSEPKA KONCOWAZ2:G3 X79 Y73 CR=10

’

_OBROBKA:

;Programowanie konturoéw

PRZYKLZAD CONT:

CYCLE74 (“PRZYKLADlﬁ"_BRZEGH"_BRZEG_KONCOWY”

;Przekazanie konturu brzegowego

CYCLE75 (“PRZYKZADL"," WYSEPKAL®,
“WYSEPKA KONCOWAL“)

;Przekazanie konturu wysepki 1

CYCLE75 (“PRZYKEAD1', “ WYSEPKA2®,
“ WYSEPKA KONCOWA2")

;Przekazanie konturu wysepki 2

ETYKIETA KONCOWA:

M30
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3.15.4 Frezowanie wnek z wysepkami - CYCLE73

ﬂ Frezowanie wnek z wysepkami jest opcjg i wymaga
w NCK i HMI Advanced kazdorazowe wersji opr. 6.

== Programowanie
. -

CYCLE73 (_VARI, _BNAME, PNAME, _TN, _RTP,
_RFP, _SDIS, _DP, _DPR, _MID, _MIDA, _FAL, _FALD,
_FFP1, _FFD, _CDIR, _PA, _PO, RAD, _DP1)

Parametry

_VARI liczba catk.Rodzaj obrobki: (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
MIEJSCE JEDNOSTEK (wyb6r obrobki):

Wartosci: 1...0brébka zgrubna (wybieranie) z petnego
2...obrobka zgrubna pozostatego materiatu
3...obrébka wykanczajgca obrzeza

4...obrobka wykanczajaca dna
5...wiercenie wstepne

MIEJSCE DZIESiATEK (wybor strategii zagtebiania):

Wartosci: 1...prostopadle z G1
2...po torze spiralnym
3...ruch wahliwy

MIEJSCE SETEK (wybor trybu cofniecia):

Wartosci: 0...do ptaszczyzny wycofania (_RTP)

1...0 odstep bezpieczenstwa (_SDIS) nad ptaszczyzng

odniesienia (_RFP)
MIEJSCE TYSIECY (wybér punktu startowego):

Wartosci: 1...automatycznie
2...recznie

_ BNAME string Nazwa programu pozycji wiercenia

_ PNAME string Nazwa programu obrébki frezowania wneki

_TN string Nazwa narzedzia wybierajgcego materiat

_RTP real Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)

_RFP real Ptaszczyzna odniesienia (absolutnie)

_SDISs real Odstep bezpieczenstwa (addytywnie do ptaszczyzny odniesienia, wprowa-
dzi¢ bez znaku liczby)

_DP real Gtebokos¢ wneki (absolutnie)

_DPR real Gtebokos¢ wneki (przyrostowo)

_MID real Maksymalna gteboko$¢ dosuwu dla jednego dosunigecia (wprowadzic¢ bez
znaku liczby)

_MIDA real Maksymalna szeroko$¢ dosuwu w ptaszczyznie (wprowadzi¢ bez znaku
liczb

_FAL real Nadg;tek w ptaszczyznie (wprowadzi¢ bez znaku liczby)

_FALD real Naddatek na dnie (wprowadzi¢ bez znaku liczby)

_FFP1 real Posuw dla obrébki ptaszczyzny

_FFD real Posuw dla dosuwu na gtebokosé

_CDIR liczba catk.Kierunek frezowania przy obrébce wneki: (wprowadzié bez znaku liczby)
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Wartosci: 0...frezowanie wspo6tbiezne (odpowiada kierunkowi

obrotéw wrzeciona)
1...frezowanie przeciwbiezne

2...z G2 (niezaleznie od kierunku wrzeciona)

3..2G3

_PA real Punkt startowy w pierwszej osi (tylko przy recznym wyborze punktu starto-
wego)

_PO real Punkt startowy w drugiej osi (tylko przy recznym wyborze punktu startowe-
go)

_RAD real Promien toru punktu srodkowego narzedzia przy zagtebianiu po linii spiral-
nej albo max kat zagtebiania przy zagtebianiu ruchem wahliwym

_DP1 real Gtebokos$¢ zagtebienia na obrét 360° przy zagtebianiu po linii spiralnej

Dziatanie

Cykl CYCLE73 jest cyklem obrobkowym, przy pomocy
ktérego mogg by¢ obrabiane wneki z wysepkami albo
bez. Obstuguje on kompletng obrébke takich wnek

i oferuje nastepujace kroki obrébki:

e wiercenie wstepne

e wybieranie materiatu wneki

e obrébka pozostatego materiatu

e obrébka wykanczajgca obrzeza

e obrébka wykanczajgca dna

Kontury wnek i wysepek sg sporzagdzane w dowolnym
programowaniu DIN, np. przy pomocy procesora geo-
metrii.

Cykl przebiega jeden raz odpowiednio do zaprogramo-
wanego rodzaju obrébki (_VARI) dla kazdego kroku
obrébki. Na wypadek gdy jest potrzebna obrébka
zgrubna i wykanczajgca, albo dodatkowa obrébka

zgrubna reszty materiatu, cykl CYCLE73 musi wiec
zosta¢ ponownie wywotany.

Wybieranie materiatu z wneki

Przy wybieraniu materiatu wneka jest obrabiana aktyw-
nym narzedziem az do zaprogramowanych naddatkéw
na obrobke wykanczajacyg. Strategie zagtebiania narze-
dzia przy frezowaniu mozna wybraé. Odpowiednio do
zadanych wartosci nastepuje podziat przej$¢ narzedzia
w kierunku gtebokosci wneki (osi narzedzia).

Obrébka pozostatego materiatu

Cykl umozliwia wybieranie materiatu mniejszym fre-
zem. W generowanym programie sg wyprowadzane
ruchy postepowe, ktére wynikajg

Z pozostatego materiatu z ostatniego procesu frezowa-
nia i aktualnego promienia narzedzia. Technologia
usuwania reszty materiatu moze by¢ stosowana kolejno
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wiele razy z coraz to mniejszym promieniem narzedzia.
Nie ma zadnej kontroli, czy réwniez po tym we wnece
nie pozostata reszta materiatu.

Obrébka wykanczajaca obrzeza/dna

Dalszg funkcjg cyklu jest obrébka wykanczajgca dna
wneki albo obejscie wneki i poszczegdlnych wysepek
w ramach obrébki wykanczajace;.

Wiercenie wstepne

Zaleznie od uzytego narzedzia przy frezowaniu moze
by¢ konieczne wiercenie przed wybieraniem materiatu.
W zaleznosci od nastepujgcego nastepnie kroku wybie-
rania materiaty cykl automatycznie oblicza pozycje dla
wiercenia wstepnego. W kazdej

z tych pozycji jest przedtem wykonywany modalnie
wywotany cykl wiercenia. Wiercenie wstepne mozna
wykonywac¢ w wielu technologicznych krokach obréb-
kowych (np. 1 nakietkowanie, 2. wiercenie).
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f Przebieg wiercenia wstepnego

W pierwszym kroku obrébkowym wiercenia wstepnego
nalezy po modalnym wywotaniu cyklu wiercenia po-
przez polecenie REPEAT wywofac ciagg krokéw obrdb-
kowych o treSci CYCLE73 jak tez powtdrzenie konturu.
Przed nastepng zmiang narzedzia nalezy modalnie
cofngé wybér cyklu wiercenia. Moga nastgpié dalsze
technologie wiercenia.

Nastepuje fragment programu z CYCLE73, kt6ry zawie-

ra wszystkie wymagane parametry jak tez programy do
wybierania materiatu i wiercenia.

Za wyjatkiem parametru _VARI wszystkie parametry
nalezg do technologii wybierania materiatu i muszg by¢
zawsze pisane.

Cykl generuje w tym momencie wytgcznie programy
wybierania materiatu z wneki i pozycje wiercenia oraz
wywotuje program pozycji wiercenia z nastepng obréb-
ka.

Wystepowanie wielu réznych wnek warunkuje w tym
fragmencie ponowne wywotywanie przynaleznych kon-
turéw. W przypadku tylko jednej wneki blok ten moze
zostaé pominiety.

Ten caty odcinek obrébki nalezy oznaczy¢ poleceniem
przeskoku do nastepnego odcinka wybieranie materiatu
wneki.

Przykiad

Wiercenie wstepne, z wybieraniem materiatu
ABNAHME4_CONT:

;Znacznik z nazwg dla poczatku konturu

wneki

CYCLE74 (“RANDAOL", )

;Definicja konturu brzegu wneki

CYCLE75 (“INS11A01%,

)

;Definicja konturu 1. wysepki

CYCLE75 (“INS1A01%, ,

(
(
(
(

)
CYCLE75 (“INS2A01%, ,)
CYCLE75 (“INS3A01%, ,)

ETYKIETA KONCOWA:

;Znacznik konca konturu wneki

T4 M6

D1 M3 F1000 54000

MCALL CYCLEB1(10,0,1,-3)

;Modalne wywotanie cyklu wiercenia

REPEAT ABNAHME4 BEAR ABNAHME4 BEAR END

;Wykonanie programu pozycji wiercenia

MCALL

;Modalne cofniecie wyboru cyklu wiercenia

GOTOF ABNAHME4 BEAR END

;Skok do wybierania materiatu wneki

ABNAHME4 BEAR:

;Poczatek odcinka generowanie programow

;REPEAT ABNAHME4 CONT ETYKIETA KONCOWA

;Wymagane tylko przy wiecej niz jednym

konturze wneki

CYCLE73 (1015, “ABNAHME4 DRILL‘, “ABNAHME4 MILL1®
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,“3“,10,0,1,-12,0,,2,0.5,,9000,400,0,,,,)

ABNAHME4_BEAR_END: ;Koniec odcinka generowanie programéw
T3 M6

D1 M3 S2000

;REPEAT ABNAHME4 CONT ETYKIETA KONCOWA :Wymagane tylko przy wiecej niz jednym

konturze wneki

CYCLE73 (1011, "ABNAHME4_DRILL“, “ABNAHME4_MILL1“ ;Wybieranie materiatu Wneki
,“3“,10,0,1,-12,0,,2,0.5,,9000,400,0,,,,)

Przebieg obrébki zgrubnej, wybieranie materia-
tu (_VARI=XXX1)

Polecenie CYCLET73 nalezy jeszcze raz napisac ze
wszystkimi parametrami.

Program wykonuje nastepujgce kroki obrébkowe:

¢ Dosuniecie do recznie obliczonego albo automa-
tycznie wygenerowanego punktu startowego, ktéry
lezy na wysokosci ptaszczyzny wycofania. Nastep-
nie nastepuje z GO ruch do ptaszczyzny odniesienia
przesunietej do przodu o odstep bezpieczenstwa.

e Dosuniecie do aktualnej gtebokosci obrobki zgodnie
z wybrang strategig zagtebiania (_VARI) z wartoscig
posuwu _FFD.

¢ \Wyfrezowanie z posuwem _FFP1 wneki
z wysepkami az do naddatku na obrébke
wykanczajgca. Kierunek obrdbki nastepuje zgodnie
Z kierunkiem ustalonym pod _CDIR.

W przypadku niekorzystnego stosunku miedzy
Srednicg frezu i obrabiang wolng przestrzenig mieg-
dzy wysepkami jak tez miedzy wysepkami

i konturem brzegowym wneka moze zosta¢ podzie-
lona.

W tym celu cykl oblicza dodatkowe punkty startowe
dla zagtebiania frezu.

¢ Odsuniecie zgodnie z wybranym trybem odsuniecia
i powr6t do punktu startowego nastepnego dosuwu
w ptaszczyznie.

e Po zakonczeniu obrobki wneki narzedzie jest cofa-
ne odpowiednio do wyboru trybu odsuniecia albo do
ptaszczyzny wycofania albo o odstep bezpieczen-
stwa ponad ptaszczyzne odniesienia. Pozycja na-
rzedzia wynika z generowanego programu i lezy
powyzej ptaszczyzny wneki.
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Cykle frezowania

Przebieg obrébki wykanczajacej (_VARI=XXX3)

Przy obrébce wykarnczajacej na obrzezu kontury
wneki jak tez kontury wysepek sg obchodzone tylko
jeden raz. Jako strategie zagtebiania nalezy zapro-
gramowac zagtebianie prostopadte (_VARI). Dosu-
niecie i odsuniecie do/od punktu startowego wzgl.
koncowego przy obrébce wykarczajacej nastepuje
kazdorazowo po stycznym fuku kota.

W celu obrébki wykanczajacej dna jest wykonywa-
ny z GO ruch na gteboko$¢ wneki + naddatek + od-
step bezpieczenstwa. Od tego miejsca nastepuje z
posuwem dla dosuwu na gtebokosé zawsze ruch
prostopadty na gtebokosé. Powierzchnia dna wneki
jest obrabiana jeden raz.

Odsuniecie i wycofanie nastepuje jak przy wybiera-
niu materiatu.

W celu réwnoczesnej obrobki wykanczajgcej
w ptaszczyznie i na dnie nalezy wyposazy¢
w wartosci parametry _FAL i _FALD jak tez
_VARI=XXX4.
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Objasnienie parametréw

_VARI (rodzaj obrébki)

Przy pomocy parametru _VARI mozecie ustali¢ rodzaj
obrébki. Mozliwymi warto$ciami s3a:

Miejsce jednostek:

e 1=obrdbka zgrubna (wybieranie) z petnego

e 2=obrobka zgrubna pozostatego materiatu

e 3=obrdbka wykarnczajgca obrzeza

e 4=obrobka wykanczajaca dna

e 5=wiercenie wstepne

Przy nastawieniu "obrébka zgrubna z peinego materiatu”
program obrobki usuwa materiat z wneki kompletnie az
do naddatku.

Gdyby przy wybranej $rednicy frezu nie mozna byto ob-
robi¢ powierzchni przy krawedziach, wéwczas

z nastawieniem "2" i mniejszym frezie mozna pozniej
wybra¢ materiat przy tych krawedziach. W tym celu jest
konieczne ponowne wywotanie cyklu CYCLE73.

Miejsce dziesiatek:

e 1=prostopadle z G1
e  2=po linii spiralnej
e 3=ruch wahliwy

Wybor strategii zaglebiania:
e Zaglebianie prostopadte (_VARI=XX1X)
oznacza, ze obliczona wewnetrznie w cyklu aktualna
gtebokosé dosuwu jest wykonywana w jednym bloku.
e Zaglebianie po torze spiralnym (_VARI=XX2X)
oznacza, ze punkt sSrodkowy frezu porusza si¢ po to-
rze spiralnym okreslonym przez promieh _RAD
i gtebokos¢ na obrét _DP1. Posuw jest przy typ pro-
gramowany réwniez pod _FFD. Kierunek obrotow te-
go toru spiralnego odpowiada kierunkowi obrotéw, z
ktérym wneka ma by¢ obrabiana.
Gtebokos$¢ przy zagtebianiu, zaprogramowana pod
_DP1, jest przyjmowana do obliczen jako gteboko$é
maksymalna i zawsze jest obliczana catkowitolicz-
bowa liczba obrotéw toru spiralnego.
Gdy aktualna gteboko$é dosuwy jest osiggnieta (moze
to by¢ wiele obrotéw po linii spiralnej), jest wykony-
wany jeszcze jeden peiny okrag, aby usuna¢ skosny
tor zagtebiania.
Nastepnie rozpoczyna sie wybieranie materiatu wneki
w tej ptaszczyznie az do naddatku na obrobke wykan-
czajaca.
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e Zaglebianie sie ruchem wahliwym (_VARI=XX3X)
oznacza, ze punkt sSrodkowy frezu zagtebia sie wyko-

nujac ruch wahliwy po prostej az do osiggniecia na-

stepnej aktualnej gtebokosci. Maksymalny kat zagte-

biania jest programowany pod _RAD, dtugos¢ drogi
ruchu wahliwego jest obliczana wewnetrznie

w cyklu. Gdy aktualna gteboko$¢ jest osiagnieta, dro-

ga jest wykonywana jeszcze raz bez dosuwu, aby

usungé skosny tor zagtebiania. Posuw jest programo-

wany pod _FFD.

Miejsce setek: (_VARI=X1XX)

e 0=do ptaszczyzny wycofania (_RTP)

e 1=0 odstep bezpieczenstwa (_SDIS) nad ptaszczy-
zng wycofania (_RFP)

Miejsce tysiecy: (_VARI=1XXX)
e 1=punkt startowy automatycznie
e 2=punkt startowy recznie

Przy automatycznym wyborze punktu startowego cykl
sam wewnetrznie oblicza punkt startowy obrébki.

Uwaga: Recznie podane pozycje startowe nie mogg
znajdowac sie w obrebie powierzchni wysepki. Dla ta-
kiej powierzchni nie ma zadnego wewnetrznego nadzo-
ru.

Jezeli z potozenia wysepki i $rednicy uzytego frezu
wyniknie podziat powierzchni, wowczas jest automa-
tycznie obliczanych wiele punktéw startowych.

Przy okre$laniu recznym nalezy dodatkowo zaprogra-
mowac parametry _PA i _PO. Przy tym jednak moze
zosta¢ zaprogramowany tylko jeden punkt startowy.
Przy podziale wneki wymagane punkty startowe sg
obliczane automatycznie.

nkt startowy 2

Pozostaty
materiat

=Y
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_BNAME (nazwa programu pozycji wiercenia)
_PNAME (nazwa programu obrébki wneki)
Cykl frezowania wneki generuje programy z blokami ruchu
postepowego, ktore sg potrzebne do wiercenia wstepnego
albo frezowania. Te programy sg zapisywane w pamieci
programéw obrdbki w tym katalogu, w ktérym znajduje sie
réwniez program wywotujgcy, a wiec w katalogu ,Programy
obrébki“ (MPF.DIR), gdy cykl jest stamtad wywotywany
albo w odpowiednim katalogu obrabianych przedmiotéw.
Programy sg zawsze programami gtéwnymi (tup MPF).
Parametry _BNAME i _PNAME definiujg nazwy tych pro-
gramow.
Nazwa programu wiercenia jest wymagana tylko w przy-
padku _VARI=XXXS5.
Przyktad: bez nazwy programu wiercenia:

CYCLE73(1011,*, ABNMAHME4_MILL,...)

_TN (nazwa narzedzia do wybierania materiatu)

W tym parametrze nalezy podaé narzedzie do wybierania

materiatu. Zaleznie od aktywnos$ci menedzera narzedzi lub

jej braku nalezy podaé tutaj nazwe narzedzia albo jego
numer.

Przyktad:

e z menedzerem narzedzi
CYCLE73(1015,“CZESC1_DRILL*,“CZESC1_MILL*,
“FREZ3",...)

e bez menedzera narzedzi
CYCLE73(1015,“CZESC1_DRILL*“CZESC1_MILL““3
“eer)

Parametr _TN jest ustalony jako parametr obowigzkowy o

max dtugosci 16 znakéw a przez to przy kazdym nastep-

nym wywotaniu CYCLE73 nalezy w nim podac¢ narzedzie
do wybierania materiatu. Przy wielokrotnym stosowaniu

obrébki pozostatego materiatu nalezy uzy¢ narzedzia z

ostatniej obrébki pozostatego materiatu.

NARZEDZIE i KOREKCJA:

Konieczne jest zwracanie uwagi, by byta realizowana ko-
rekcja narzedzia wytacznie z D1. Strategie narzedzia za-
miennego nie mogq by¢é stosowane.
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3.15 Frezowanie wnek z wysepkami - CYCLE73, CYCLE74, CYCLE75

_RFP i _RTP (ptaszczyzna odniesienia i ptaszczyzna wycofania)

Z reguly ptaszczyzna odniesienia (REP) i ptaszczyzna
wycofania (RTP) majg rézne wartosci. W cyklu zaktada
sie, ze ptaszczyzna wycofania lezy przed ptaszczyzng
odniesienia. Odstep ptaszczyzny wycofania od konco-
wej gtebokosci wiercenia jest wiec wiekszy niz odstep
ptaszczyzny odniesienia.

_SDIS (odstep bezpieczenstwa)

Odstep bezpieczenstwa (DSIS) dziata w odniesieniu do
ptaszczyzny odniesienia. Jest ona przesuwana dalej do
przodu o odstep bezpieczenstwa.

Kierunek, w ktérym dziata odstep bezpieczerstwa, jest
automatycznie okre$lany przez cykl.

_DP (gteboko$¢ wneki absolutnie) i

_DPR (gtebokos$¢ wneki przyrostowo)

Gtebokos¢ wneki moze do wyboru zosta¢ zadana
absolutnie (_DP) albo przyrostowo (_DPR) w stosunku
do ptaszczyzny odniesienia. Przy podaniu przyrosto-
wym

cykl samodzielnie oblicza wynikajgca gtebokosé na
podstawie potozenia ptaszczyzny odniesienia

i ptaszczyzny wycofania.

_MID (maksymalna gtebokos$¢ dosuwu)

Przez ten parametr okre$lacie maksymalng gtebokosé
dosuwu. W cyklu dosuw na gteboko$¢ nastepuje row-
nomiernymi krokami.

Na podstawie _MID i gtebokosci catkowitej cykl samo-
dzielnie oblicza dosuw.

Za podstawe jest przyjmowana minimalna mozliwa
liczba krokéw dosuwu. _MID=0 oznacza, ze w jednym
kroku nastepuje dosuw do gtebokosci wneki.

_MIDA (max szerokos¢ dosuwu w ptaszczyznie)
Przy pomocy tego parametru ustalacie maksymalng
szerokosé dosuwu przy wybieraniu materiatu

w ptaszczyznie. Nie jest ona nigdy przekraczana.
Jezeli parametr ten nie jest zaprogramowany wzgl. ma
wartosé zero, wowczas cykl za maksymalng szerokosé
dosuwu przyjmuje wewnetrznie 80% Srednicy frezu.
Od zaprogramowanej szerokosci dosuwu wynoszgcej
80% Srednicy frezu cykl ulega przerwaniu po wyprowa-
dzeniu alarmu 61982 "Szeroko$¢ dosuwu

w ptaszczyznie za duza".
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3.15 Frezowanie wnek z wysepkami - CYCLE73, CYCLE74, CYCLE75

_FAL (naddatek w plaszczyznie)

Naddatek oddziatuje tylko na obrzezu na obrébke wneki
w ptaszczyznie.

W przypadku naddatku > $rednica narzedzia petne
wybranie materiatu wneki nie jest zagwarantowane.

_FALD (naddatek na dnie)
Przy obrébce zgrubnej jest uwzgledniany oddzielny
naddatek na dnie.

_FFD i _FFP1 (posuw dla dosuwu na gtebokos$¢
i obrébki powierzchni)

Posuw _FFD dziata przy zagtebianiu narzedzia

w materiat.

Posuw _FFP1 dziata przy obrébce w przypadku
wszystkich ruchéw wykonywanych w ptaszczyznie
z predkoscig posuwu.

_CDIR (kierunek frezowania)

Pod tym parametrem zadajecie kierunek obrébki wneki.| AY
Poprzez parametr _CDIR mozna programowac kieru-
nek frezowania

e bezposrednio ,2 dla G2"i ,3 dla G3“ albo

e alternatywnie do tego ,wspétbieznie” albo ,przeciw-
bieznie®

Ruch wspoétbiezny wzgl. przeciwbiezny jest obliczany

wewnetrznie w cyklu poprzez kierunek wrzeciona uak-
tywniony przed wywotaniem cyklu.

Wspétbieznie Przeciwbieznie
M3 — G3 M3 — G2
M4 — G2 M4 — G3

_PA, PO (punkt startowy w pierwszej i drugiej

osi)

Przy recznym wyborze punktu startowego nalezy go tak
zaprogramowac w tych parametrach, by byto mozliwe
bezkolizyjne dosuniecie do niego. Nalezy zwréci¢ uwa-
ge, ze daje sie zaprogramowac tylko jeden punkt star-
towy (patrz opis parametru _VARI).

_RAD (tor punktu sSrodkowego wzgl. kat zagtebia-
nia)
Przy pomocy parametru _RAD definiujecie promien toru

spiralnego (w odniesieniu do toru punktu $rodkowego
narzedzia) wzgl. max kat zagtebiania dla ruchu wahliwe-

go.
_DP1 (gtebokos$¢ zagtebiania dla toru spiralnego)
Przy pomocy parametru _DP1 definiujecie gtebokos¢
dosuwu przy zagtebianiu po torze spiralnym.
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03.04
B 3.15 Frezowanie wnek z wysepkami - CYCLE73, CYCLE74, CYCLE75

3 Dalsze wskazowki

Nazwa dla obrébki wneki (NAME)

Obrobka wnek nastepuje najczesciej w wielu technolo-
gicznych krokach obrébkowych. Kontury, ktére opisujg
geometrie wnek, sg jednak definiowane tylko jeden raz.
Aby w programie umozliwi¢ automatyczne przyporzad-
kowywanie konturéw do kroku obrébkowego, opis kontu-
ru jest oznakowywany etykietami i ten fragment progra-
mu jest potem powtarzany przy pomocy instrukcji
REPEAT.

Przy sporzadzaniu programu przy pomocy obstugi cykli
jest dlatego w poszczeg6inych maskach wprowadzana
nazwa obrébki wneki. Dlugo$¢ nazwy jest ograniczona do
8 znakow.

W przyktadzie programowania 2 jest to np.
"ABNAHME4".

Numer T zawiera dla wszystkich technologii obrobki na-
rzedzie frezarskie do wybierania materiatu. Przy wielo-
krotnej obrébce pozostatego materiatu nalezy natomiast
zawsze wpisac narzedzie przedtem uzywane.

Objasnienie dot. struktury cyklu

Cykl CYCLE73 stuzy do rozwigzywania bardzo skompli-
kowanych probleméw przy wybieraniu materiatu

z wnek z wysepkami, ktére wymagajg bardzo duzej mocy
obliczeniowej sterowania. Aby wykonac¢ to w optymalnym
czasie obliczenie nastepuje w HMI.

Obliczanie jest uruchamiane z cyklu a w jego wyniku sg

generowane programy z blokami ruchu postepowego do

wiercenia albo frezowania i zapisywane w systemie

plikbw sterowania. Te sg wywotywane przez cykl

i wykonywane.

Ta struktura umozliwia, ze obliczanie jest konieczne tylko

przy pierwszym wykonywaniu programu z wywotaniem

CYCLE73. Od drugiego przebiegu programu

wygenerowany program ruchéw postepowych istnieje

i moze zostac od razu wywotany przez cykl.

Nowe obliczenie nastepuje gdy:

e jeden z uczestniczacych konturéw zmienit sig;

e zmienity sie parametry przekazania cyklu;

e przed wywotaniem cyklu zostato uaktywnione narze-
dzie z innymi danymi korekcyjnymi;

e w przypadku réznych technologii, jak wybieranie
materiatu i pozostaty materiat z roznymi wygenerowa-
nymi programami obrobki.
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03.04
3.15 Frezowanie wnek z wysepkami - CYCLE73, CYCLE74, CYCLE75 E

Zapisanie programu w systemie plikéw

Gdy kontury dla CYCLE73 sg programowane poza wy-

wotujgcym programem gtéwnym, dla szukania

w systemie plikéw sterowania obowigzuje co nastepuje:

o Jezeli wywotujgcy program znajduje sie w katalogu
obrabianych przedmiotéw, programy, w ktorych zostat
zaprogramowany kontur brzegowy albo kontur wysep-
ki, muszg znajdowac sie¢ w tym samym katalogu;

o Jezeli wywotujgcy program znajduje sie w katalogu
"Programy obrébki" (MPF.DIR), programy sg réwniez
tam szukane.

Programy utworzone przez cykl sg réwniez zapisywane
w katalogu, w ktérym znajduje sie program wywotujacy
cykl, a wiec w tym samym katalogu obrabianych przed-
miotow albo MPF.DIR wzgl. SPF.DIR.

Wskazowki dot. symulacji

Przy symulacji frezowania wneki generowane programy
sg zapisywane w systemie plikéw w NCU. Dlatego ma
sens tylko nastawienie z "Danymi aktywnymi NC", po-
niewaz dane korekcyjne narzedzia wchodzg do oblicze-
nia programow.

Przyklad programowania 1

2

Zadanie obrébkowe polega na tym, by wykonaé AY
Z petnego materiatu wneke z 2 wysepkami z nastepng
obrébkg wykanczajgcg w ptaszczyznie X, Y

98

Program przyktadowy 1.mpf (wneka z wysepkami)

73

iz A,

58

66

$ N_PRZYKLADl MPF -

S0 e || 2

A

;$PATH=/ N WKS_ DIR/ N CC73BEI1l_WPD %
;Przyktad 1: wneka z wysepkami 4%
;jwybieranie i obrdébka wykanczajaca

20

34

Wszystkie zaokraglenia na naroznikach RS

- A Z

Y
¢><

79 17,5

$TC DP1[5,1]=120 $TC DP3[5,1]=111 ;Korekcja narzedzia frez T5 D1
$TC DP6[5,1]=4

$TC DP1[2,1]=120 $TC DP3[2,1]=130

$TC DP6[2,1]=5

N100 G17 G40 G90 ;Warunki wyjsciowe G-Code
N110 T5 D1 ;Frez do pozycji roboczej

N120 M6

N130 M3 F2000 S500 M8

N140 GOTOF _OBROBKA
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B 3.15 Frezowanie wnek z wysepkami - CYCLE73, CYCLE74, CYCLE75

N510 RAND:GO G64 X25 Y30

;Definicja konturu brzegowego

N520 G1 X118 RND=5

N530 Y96 RND=5

N540 X40 RND=5

N545 X20 Y75 RND=5

N550 Y35

N560 BRZEG KONCOWY:G3 X25 Y30 CR=5

N570 WYSEPKAl:GO X34 Y58

;Definicja dolnej wysepki

N580 Gl X64

N590 WYSEPKA KONCOWAl:G2 X34 Y58 CR=15

N600 WYSEPKA2:G0 X79 Y73

;Definicja gérnej wysepki

N610 Gl X99

N620 WYSEPKA KONCOWAZ2:G3 X79 Y73 CR=10

;Programowanie konturoéw

_OBROBKA:

PRZYKEAD1 CONT:

CYCLE74 (*,“ BRZEG",“ BRZEG KONCOWY")

CYCLE75 (*,“ WYSEPKAL®,“ WYSEPKA KONCOWAL")

CYCLE75 (**,“ WYSEPKA2",“ WYSEPKA KONCOWA2")

ETYKIETA KONCOWA:

;Programowanie frezowania wneki

CYCLE73 (1021,“,“PRZYKEAD1 MILL1“,“5“,10,0,1,
-17.5,0,,2,0.5,,9000,3000,0,,,4,3)

T2 D1 M6

$3000 M3

;Programowanie obrébki wykanczajacej wneki

CYCLE73 (1113,“,“PRZYKEAD1 MILL3",“5%,10,0,1,
-17.5,0,,2,,,8000,1000,0,,,4,2)

M30
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03.04
3.15 Frezowanie wnek z wysepkami - CYCLE73, CYCLE74, CYCLE75 E

Przyklad programowania 2

Zadanie obrobkowe:

Przed frezowaniem wneki nalezy przeprowadzi¢ wiercenie
wstepne, aby zagwarantowac optymalne zagtebianie na-

rzedzia frezarskiego.
e nakietkowanie pod wiercenie wstepne
wiercenie

wybieranie reszty materiatu, promien frezu 6 mm
obrébka wykanczajgca wneki, promien frezu 5 mm

Szkic obrébki

wybieranie materiatu z wneki z wysepkami, promien frezowania 12 mm

Y A
Glebokos¢ wneki 12 mm
INS3A01
4 A
A
\ | S
2 = £
¥ 4
</|N31A01 N ol 20
] & i B
i N Y
o
—7D) -
E 30 20 | |5 X
10 [ 70
1 200 60

Program obrébki:

$ N _PRZYKLAD2 MPF

7$PATH=/ N WKS_DIR/ N CC73BEI2_WPD

;7 Przyktad 2: wneka z wysepkami

; 2*wiercenie wstepne, wybieranie materialu, wybieranie

pozost. mat., obrdébka wykanczajaca

’

;Dane korekcyjne

STC_DP1 =220 $TC_DP6[2,1]1=10

STC_DP1 =220 STC_DP6[4,1]1=3

[2,1]

$TC DP1[3,1]=120 $TC DP6[3,1]=12
[4,1]
[5,1]

STC_DP1 =120 STC_DP6[5,11=5

$TC DP1[6,1]=120 $STC DP6[6,1]=6

TRANS X10 Y10

;Definicja konturdw obrdbkowych

ABNAHME4 CONT:

CYCLE74 (“RANDAO1Y, ,)

CYCLE75 (“INS11A01%,,)

CYCLE75 (“INS1A01%, ,)

CYCLE75 (“INS2A01%, ,)

CYCLE75 (“INS3A01%, ,)

ETYKIETA KONCOWA:

3-202

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.

SINUMERIK 840D/840Di/810D/FM-NC Instrukcja Programowania Cykle (PGZ) - Wydanie 03.04



B 03.04 Cykle frezowania
3.15 Frezowanie wnek z wysepkami - CYCLE73, CYCLE74, CYCLE75

;Programowanie nakietkowania

T4 M6
D1 M3 F1000 54000

MCALL CYCLE81 (10,0,1,-3,)
REPEAT ABNAHME4 BEAR ABNAHME4 BEAR END

MCALL

;Programowanie wiercenia

T2 M6
D1 M3 F2222 53000

MCALL CYCLES1(10,0,1,-12,)
REPEAT ABNAHME4_BEAR ABNAHME4_BEAR_END

MCALL

GOTOF ABNAHME4 BEAR END

ABNAHME4 BEAR:

REPEAT ABNAHME4 CONT ETYKIETA KONCOWA
CYCLE73(1015,"ABNAHME4 DRILL',"ABNAHME4 MILL1",

“3*,10,0,1,-12,0,,2,0.5,,2000,400,0,,,,)
ABNAHME4 BEAR END:

;Programowanie wybierania materialu

T3 M6
D1 M3 54000

REPEAT ABNAHME4 CONT ETYKIETA KONCOWA

CYCLE/3(1011,™,"ABNAHME4 MILL1",'3%,10,0,1,
-12,0,,2,0.5,,2000,400,0,,,,)

;Programowanie wybierania pozostatego materialu

T6 M6
D1 M3 54000

REPEAT ABNAHME4 CONT ETYKIETA KONCOWA

CYCLE7/3 (1012, ", 'ABNAHME4 2 MILL4",'3",10,0,1,
-12,0,,2,0.5,,1500,800,0,,5,,)

;Programowanie obrébki wykanczajacej

TS5 M6
D1 M3 54500

REPEAT ABNAHME4 CONT ETYKIETA KONCOWA

CYCLE7/3 (1013, ", ABNAHME4 MILL3",'3",10,0,1,
-12,0,,2,,,3000,700,0,,,5)

M30
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3.15 Frezowanie wnek z wysepkami - CYCLE73, CYCLE74, CYCLE75

Kontur brzegowy przykiad programowania 2:

% N _BRZEGO1 MPF

7$PATH=/ N WKS_DIR/ N CC73BEI2_WPD

;Ste 17.05.99

;Kontur brzegowy przyktad programowania 2

N5 GO G90 X260 YO

N7 G3 X260 Y120 CR=60
N8 G1 X170 RND=15

N9 G2 X70 Y120 CR=50
N10 G1 X0 RND=15

N1l YO RND=15

N35 X70 RND=15

N40 G2 X170 YO CR=50
N45 Gl X260 YO

N50 M30

Kontury wysepek przykiad programowania 2
% N _INS1AQ1 MPF

7$PATH=/ N WKS_DIR/ N CC73BEI2_WPD

;Ste 18.06.99

;Kontur wysepki przyklad programowania 2

N5 G90 GO X30 Y15

N10 G91 G3 X0 Y30 CR=15
N12 X0 Y-30 CR=15

N15 M30

% N _INS11A01 MPF

7$PATH=/ N WKS_DIR/ N CC73BEI2_WPD

;Ste 18.06.99

;Kontur wysepki przyklad programowania 2

N5 G90 GO X30 Y70

N10 G91 G3 X0 Y30 CR=15
N12 X0 Y-30 CR=15

N15 M30

% N _INS2A01 MPF

7$PATH=/ N WKS_DIR/ N CC73BEI2_WPD

;Ste 18.06.99

;Kontur wysepki przyklad programowania 2

N5 G90 GO X200 Y40
N10 G3 X220 Y40 CR=10
N15 G1 ¥85

N20 G3 X200 Y85 CR=10
N25 G1 Y40

N30 M30
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3.15 Frezowanie wnek z wysepkami - CYCLE73, CYCLE74, CYCLE75

$ N _INS3A01 MPF

7$PATH=/ N WKS_DIR/ N CC73BEI2_WPD
;Ste 18.06.99

;Kontur wysepki przyklad programowania 2

N5 GO G90 X265 Y50
N10 G1 G91 X20

N15 Y25

N20 G3 X-20 I-10
N25 Gl Y-25

N30 M30
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03.04
3.15 Frezowanie wnek z wysepkami - CYCLE73, CYCLE74, CYCLE75 E

Przyklad programowania 3

Zadanie obrébkowe

Pokazuje programowo-techniczny przebieg zadania
obrébkowego, obejmujgcego dwie rézne wneki

z wysepkami. Obrdbka nastepuje w powigzaniu

Z narzedziem, tzn. kazdym udostepnianym narzedziem
sg kompletnie wykonywane wszystkie mozliwe zadania
obrébkowe w obydwu wnekach, zanim nastgpi uzycie
nastepnego narzedzia.

e wiercenie wstepne

e wybieranie materiatu z wneki z wysepkami

e wybieranie reszty materiatu

$ N _PRZYKLAD3 MPF

7$PATH=/ N WKS_DIR/ N CC73BEI3_WPD

; Przyktad3

;7 07.04.2000

;Dane korekcyjne narzedzi

$TC DP1[2,1]=220 $TC DP3[2,1]=330 $TC DP6[2,1]=10

$TC DP1[3,1]=120 $TC DP3[3,1]=210 $TC DP6[3,1]=12

$TC DP1[6,1]=120 $TC DP3[6,1]=199 $TC DP6[6,1]=6

;Punkty zerowe obrabianych przedmiotdw

G54

$P_UIFR[1,X,TR]=620

$P_UIFR[1,Y,TR]=50

$P_UIFR[1,Z,TR]=-320

7G55

$P_UIFR[2,X, TR]=550

$P_UIFR[2,Y,TR]=200

$P_UIFR[2,Z,TR]=-320

’

N10 GO G17 G54 G40 G90

N20 T2

M6

D1 M3 F2000 s500 M8

N30 GO Z20

;Kontury obrébkowe wneka 1

GOTOF ETYKIETA KONCOWA

WNEKA1 CONT:

CYCLE74 (“BRZEG*,““,“ ")

CYCLE75 (“WYSEPKAL*,““,“ ")

CYCLE75 (“WYSEPKA2,““,“ ")

ETYKIETA KONCOWA:
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3.15 Frezowanie wnek z wysepkami - CYCLE73, CYCLE74, CYCLE75

;Kontury obrébkowe wneka 2

GOTOF ETYKIETA KONCOWA

PRZYKEAD2 CONT:

CYCLE74 (“RANDAO1, , )
CYCLE75 (“INS11A01%,,)
CYCLE75 (“INS1A01%, ,)
CYCLE75 (“INS2A01%, ,)

CYCLE75 (“INS3A01%, ,)
ETYKIETA KONCOWA:

;Wiercenie

T2 M6
D1 M3 F6000 54000

MCALL CYCLEB81(10,0,1,-8,)
REPEAT WNEKA1 BEAR WNEKA1 BEAR END
MCALL

G55
MCALL CYCLEB81(10,0,1,-8,)

REPEAT PRZYKLAD2 BEAR PRZYKZIADZ BEAR END
MCALL

;Wybieranie materiatu wnekil

T3 M6
G54 D1 M3 S3300

GOTOF WNEKA1l BEAR END
WNEKA1 BEAR:
REPEAT WNEKA1l CONT ETYKIETA KONCOWA

CYCLE73 (1025, WNEKAL DRILL®, "WNEKAl MILL1",“3%,10,0,1,-8,0,0,2,0,0,2000,400,0,0,0,3,4)
WNEKAL1 BEAR END:

REPEAT WNEKA1l CONT ETYKIETA KONCOWA

CYCLE73 (1021, “WNEKAl_DRILL", “WNEKAl MILL1%,"3%,10,0,1,-8,0,0,2,0,0,2000,400,0,0,0,3,4)

;Wybieranie materiatu wneki 2

G55

GOTOF PRZYKZIAD2 BEAR END

PRZYKEAD2 BEAR:
REPEAT PRZYKELAD2 CONT ETYKIETA KONCOWA

CYCLE73(1015,“PRZYKEAD2 DRILL®,"PRZYK:AD2 MILL1®,"3%,10,0,1,-8,0,0,2,0,0,2000,400,0,0,0,3,4)
PRZYKLADZ_BEAR_END:

REPEAT PRZYKELAD2 CONT ETYKIETA KONCOWA

CYCLE73(1011,“PRZYKELAD2 DRILL®,“PRZYKEAD2 MILL1%,"3%,10,0,1,-8,0,0,2,0,0,2000,400,0,0,0,3,4)
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B Cykle frezowania 03.04 B
3.15 Frezowanie wnek z wysepkami - CYCLE73, CYCLE74, CYCLE75

;Wybieranie pozostatego materialu wnekil i wneki?2

T6 M6
D1 G54 M3 S222

REPEAT WNEKA1l CONT ETYKIETA KONCOWA

CYCLE73(1012,“,“WNEKA1 3 MILL2“,“3“,10,0,1,-8,0,,2,,,2500,800,0,,,,)

G55

REPEAT PRZYKEAD2 CONT ETYKIETA KONCOWA

CYCLE73(1012,“,“PRZYKEAD2 3 MILL2“,“3“,10,0,1,-8,0,,2,,,2500,800,0,,,,)
GO Z100
M30

;Kontury brzegu i wysepek

;Wneka 2 odpowiada przyktadowi programowania 2

Wneka 1:

% N brzeg MPF
7$PATH=/ N WKS_DIR/ N CC73BEI3_WPD
729.03.99

N1 GO X0 YO G90
N3 G1 X200 YO
N5 X200 Y100
N10 X0 Y100

N20 X0 YO

M30

$ N WYSEPKAL MPF

7$PATH=/ N WKS_DIR/ N CC73BEI3_WPD
729.03.99

N100 GO X130 Y30 Z50 G90

N110 G1 X150 Y30

N120 X150 Y60

N130 x130 Y60

N200 %130 Y30

M30

% N WYSEPKA2 MPF

7$PATH=/ N WKS_DIR/ N CC73BEI3_WPD
729.03.99

N12 GO X60 Y20

N13 Gl X90 Y20

N14 X90 Y50

N30 X60 Y50

N40 X60 Y20

M30
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03.04

Cykle frezowania

3.15 Frezowanie wnek z wysepkami - CYCLE73, CYCLE74, CYCLE75

Objasnienie

Alarmy zr6dio CYCLE73...CYCLE75

Numer alarmu

Tekst alarmu Objasnienie, pomoc

61703 "Wewnetrzny btad cyklu przy kasowaniu pliku"
61704 "Wewnetrzny btad cyklu przy zapisie pliku"
61705 "Wewnetrzny btad cyklu przy czytaniu pliku"
61706 "Wewnetrzny btad cyklu przy tworzeniu sumy kontrolnej"
61707 .Btad przy ACTIVATE na MMC*
61708 .Bfad przy READYPROG na MMC*
61900 ,Brak konturu®
61901 .Kontur nie jest zamkniety“
61902 ,Brak dostepnej pamieci®
61903 ,Aa duzo elementow konturu”
61904 ,Za duzo punktéw przeciecia“
61905 ,Za maty promien frezu“
61906 ,Za duzo konturéw"
61907 ,Okrag bez podania punktu $rodkowe-
go*
61908 ,Brak podania punktu startowego*
61909 ,Za maty promien linii Srubowej"
61910 ,Linia srubowa narusza kontur®
61911 ~Wymaganych jest wiele punktéw za-
gtebiania“
61912 ,Brak toru do wygenerowania“
61913 ,Nie wygenerowano pozostatego mate-
riatu®
61914 LZaprogramowana linia Srubowa naru-
sza kontur®
61915 »,Ruch dosuniecia/odsuniecia narusza kontur*
61916 ,oroga zbocza charakterystyki za krotka“
61917 ,Przy zachodzeniu mniejszym niz 50%
moze pozosta¢ materiat w naroznikach
61918 ~Promien frezu za maty dla pozostatego materiatu“
61980 .Btad w konturze wysepki“
61981 ,Btad kontury brzegowego*
61982 ,Za duza szerokosé dosuwu w ptasz-
czyznie*
61983 ,Brak konturu wneki“
61984 .Parametry narzedzi _TN nie zdefiniowane*
61985 ,Brak nazwy programu dla pozycji wiercenia“
61986 ,Brak programu frezowania wneki“
61987 ,Brak programu pozycji wiercenia“
61988 ,Brak nazwy programu frezowania wneki“
61989 ~Jako aktywne ostrze narzedzia zaprogramowano nie D1*
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3.16

Cykle frezowania

3.16 Skret - CYCLE800

Skret - CYCLE800

Wywolanie skretu — CYCLES800

Wprowadzenie zakres programy / frezowanie

>> Skret
Przycisk programowany >

jest wyswietlany, gdy zestaw danych skretu jest usta-
wiony (MD 18088: MM_NUM_TOOL_CARRIER >0).

Skret nie jest opcjg i jest do dyspozycji dla NC wersja
opr. 6.3 (CCU SW 6.3).

Funkcje

e 3/2 osie obrdbka skoéna i

e orientowane no$niki narzedzi

sq do dyspozycji w wykonaniu podstawowym.

Literatura: Opis dziatania 840D/840Di/810D
/W1/ ,korekcja narzedzia“
/R2/ ,o0sie obrotowe*
/K2/ frame systemowe*

Dziatanie

Cykl stuzy przy frezowaniu do skretu na dowolng powierzch-
nie, aby jg obrabiaé lub mierzyé. Przez cykl przez wywotanie
odpowiednich funkcji NC aktywne punkty zerowe obrabia-

nych przedmiotéw i korekcje narzedzi sg przy uwzglednieniu

faricucha kinematycznego maszyny przeliczane na po-

wierzchnig skosng a osie obrotowe (do wyboru) pozycjono-

wane.

Skret moze nastgpi¢ do wyboru pojedynczymi osiami, jako

kat projekc;ji i jako kat przestrzenny.

Przed pozycjonowaniem osi obrotowych mozna ew. doko-

na¢ odsuniecia w osiach liniowych.

Kinematyki maszyn
1. Skretny noénik narzedzi (gtowica skretna)

2. Skretny nosnik obrabianych przedmiotéw (stét skretny)

3. Kinematyka mieszanaz 1.i 2.

> TypT
> TypP
> Typ M
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B 03.04 Cykle frezowania B
3.16 Skret - CYCLES800

Wazne

Przed 1. wywofaniem cyklu skretu w programie gtéwnym musi
zosta¢ zaprogramowane narzedzie (ostrze D>0) i przesunigcie
punktu zerowego (PPZ), przy pomocy ktérego obrabiany
przedmiot zostat drasniety albo zmierzony. W cyklu skretu to
przesuniecie punktu zerowego jest przeliczane na odpowiednig
ptaszczyzne obrébki. Warto$¢ PPZ pozostaje zachowana.
Sktadowe postepowe i obrotowe sg zapisywane we frame sys-
temowych (frame obrotu), odniesieniu narzedzia
(TOOLFRAME), no$niku narzedzi (PARTFRAME) i odniesieniu
obrabianego przedmiotu (WPFRAME) (patrz HMI - Parame-
try, aktywne PP2).

Aktualna ptaszczyzna obrébki (G17, G18, G19) jest uwzgled-
niana przez cykl skretu.

Skret na plaszczyzne obrébki albo pomocnicza obejmuje

zawsze 3 kroki:

e Przesuniecie punktu odniesienia przed obrotem (odpowia-
da TRANS albo ATRANS)

e Obroét (odpowiada AROT albo AROTS)

¢ Przesuniecie punktu zerowego po obrocie (odpowiada
ATRANS)

Przesuniecia wzgl. obroty sa niezalezne od maszyny

ﬂ i odnosza sie do ukladu wspoétrzednych X, Y, Z obrabiane-
go przedmiotu. W cyklu skretu nie sg uzywane frame progra-
mowane. Frame programowane przez uzytkownika sg uwzgled-
niane przy skrecie addytywnym. Przy skrecie na nowg ptasz-
czyzne skretu programowane frame sg kasowane (TRANS). Po
zresetowaniu programu albo przerwie w zasilaniu pozostaje
aktywna ostatnia ptaszczyzna skretu, do wyboru nastawiana
poprzez dane maszynowe. Na ptaszczyznie skretu sg mozliwe
dowolne obroébki, np. przez wywotywanie cykli standardowych
albo cykli pomiaru.

Wskazowka dot. wywotania transformacji 5-osiowej

Gdy na obroconej ptaszczyznie obrobki ma zosta¢ wykonany
program, ktéry wtgcza transformacje 5-osiowg (TRAORI), wow-
czas przed wywotaniem TRAORI muszg zosta¢ wytgczone
frame systemowe dla gtowicy skretnej / stotu skretnego (patrz
przyktad).
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B Cykle frezowania 03.04 B
3.16 Skret - CYCLES800

Przyktad (maszyna ze stotem skretnym)

N1 G54

N2 T=“MILL 10mm“

N3 M6

N4 CYCLESOO(1,““,0,57,0,40,0,-45,0,0,0,0,0,-1) ;Cykl skretu

N5 CyCLE71(50,24,2,0,0,0,80,60,0,4,10,5,0,2000,31,5) ;Frezowanie ptaszczyzny

N6 TCARR=0 ;Cofniecie wyboru zestawu

danych skretu

N7 PAROTOF

N8 TOROTOF ;(tylko w przypadku typu kinematyki maszyny "T" i "M")

N9 TRAORI

N10 G54 ;Nowe obliczenie przesuniecia punktu zerowego

N1l EXTCALL ,WALZ™ ;Program obrobki 5-osiowej z wektorami kierunkowymi
(A3, B3, C3)

N12 M2

ﬂ Gdy transformacja 5-osiowa jest wigczana przy pomocy
cyklu ,High Speed Settings* CYCLEB832 bloki N6...N10
mozna pomingg.
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Cykle frezowania

3.16 Skret - CYCLE800

3.16.1 Obstuga, wyposazenie w parametry, maska wprowadzania

Objasnienie parametréw

Maska wprowadzania CYCLE800 w standardowej otoczce graficznej

Nazwa:

Odsuniecie
Skret:
Plaszczyzna skretu:

Punkt odniesienia; X0

Z0
Tryb skretu:
Dbrl::lt W’Dkl‘:’l' X (A)
Dbrlflt wokcﬂli Y (B)
Obrot wokot 7 (©

¥ =<

Punkt zerowy 1
Y1
Z1
Kierunek:

Aktualizacja narzedzia:

Cykl skretu / CYCLEBODO Punkt odniesienia dla obrotu wokdt osi ¥

0 25.000

z
tak
nowa

"'"n"@ <+—— Punkt odniesienia

0.000 przed obrotem
poj. osiami
-15.000

o000 ¢+—— Obrot
0.000

0.000
0000 ¢+—— Punkt zerowy po
0.000 obrocie

minus

nie:

_TC (nazwa zestawu danych skretu)
Nastawione zestawy danych skretu (patrz IBN
CYCLE800) moga by¢ wybierane (Toggle).

Kazdy zestaw danych skretu otrzymuje nazwe. Gdy jest
tylko jeden zestaw danych skretu, nazwa nie musi by¢
uzgadniana.

“0“ - cofniecie wyboru zestawu danych skretu.

_FR (odsuniecie)

e bez odsuniecia

e ruchwosiZ

e ruchwosiZ, XY (tylko gdy w menu IBN jest aktyw-
ny CYCLES800)

Pozycje odsuniecia mogg byé wpisywane na obrazie

menu IBN.

Ruch w pozycjach odsuniecia jest wykonywany abso-
lutnie. Gdy jest pozadana inna kolejno$¢ albo pozycjo-
nowanie przyrostowe, mozna to do wyboru zmodyfiko-
wac w cyklu uzytkownika TOOLCARR przy uruchamia-
niu.
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Cykle frezowania 03.04 B
3.16 Skret - CYCLES800

Wskazowka:

Przy programowaniu z cyklami standardowymi i duzymi wielko-
Sciami ptaszczyzny wycofania oraz duzymi kgtami skretu (skret

0 90 stopni przy obrébce wielostronnej) jest mozliwe, ze prze-
strzen ruchu w maszynie nie wystarczy (btgd programowego poto-
zenia koncowego), poniewaz przy dosuwaniu zawsze jest najpierw
wykonywany ruch w ptaszczyznie obrébki (przy G17 X, Y)a na-
stepnie w osi dosuwu (Z). Zachowanie sie mozna zoptymalizowac
przez zmniejszenie ptaszczyzny wycofania.

_DIR (skret, kierunek)

e Skret tak
Osie obrotowe sg pozycjonowane wzgl. osoba obstugujgca mo-
ze dokonaé ustawienia recznych osi obrotowych.

o Skret nie (tylko obliczeniowo)
Jezeli osie obrotowe majg po uaktywnieniu cyklu skretu nie wy-
konywaé ruchéw postepowych, wéwczas obowigzuje wybor
"Skret nie". Zastosowanie: pomocnicze ptaszczyzny skretu we-
dtug rysunku obrabianego przedmiotu

¢ Kierunek minus/plus
Odniesienie przy wyborze kierunku ruchu postepowego do cy-
klu
skretu do osi obrotowej 1 albo 2. W wyniku zakresu katowego
osi obrotowych kinematyki maszyny NCU moze obliczy¢é dwa
mozliwe rozwigzania. Przy tym najczesciej jedno rozwigzanie
jest technologicznie sensowne. Wybor do ktérej osi obrotowej
(1. albo 2. 0$ obrotowa) obydwa rozwigzania majg sie odnosi¢,
nastepuje w menu IBN CYCLES800. Wybér wedtug ktérego
z obydwu mozliwych rozwigzan nastepuje ruch, nastepuje
przez wybér kierunku "minus" albo "plus".

_ST (ptaszczyzna skretu)

e nowy
Dotychczasowe frame skretu i frame programowane sg ka-
sowane a wartosci zdefiniowane w polu wprowadzania two-
rza nowy frame skretu.

Kazdy program gtéwny musi rozpoczg¢ cykl skretu od
ptaszczyzny skretu nowa aby zagwarantowag, ze nie bedzie
aktywny zaden frame skretu z innego programu.

e addytywny
Frame skretu naktada sie addytywnie na frame skretu ostat-
niego cyklu skretu.

Jezeli w programie jest zaprogramowanych wiele cykli skre-
tu a miedzy nimi sg aktywne dodatkowo zaprogramowane
frame (np. AROT ATRANS), sg one uwzgledniane we frame
skretu.

Jezeli aktualnie dziatajace PPZ zawiera obroty, np
w wyniku poprzedzajgcego pomiaru obrabianego
przedmiotu, sg one uwzgledniane w cyklu skretu.

3-214

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone .
SINUMERIK 840D/840Di/810D/FM-NC Instrukcja Programowania Cykle (PGZ) - Wydanie 03.04



B 03.04 Cykle frezowania
3.16 Skret - CYCLES800

Ponizsze obrazy pomocy odnoszg sie do ptaszczyzny obrébki G17 (0$ narzedzia Z).

X0, Y0, Z0 (punkty odniesienia przed obrotem)
Punkty odniesienia

L
¥ =<
L

_MODE (tryb skretu) Pojedynczymi osiami
Przy pomocy tego parametru jest ustalany tryb skretu osi.

e Pojedynczymi osiami

e Kat projekzji"?

e Kat przestrzenny”

Tryb skretu odnosi sie zawsze do ukfadu wspo6trzednych obrabianego
przedmiotu i jest przez to niezalezny od maszyny.

Ktore tryby skretu majg byé do dyspozycji, mozna nastawi¢ w menu

IBN CYCLEBSOO.
e W przypadku skretu pojedynczymi osiami nastepuje kolejny obrét Kat projekcji
poprzedni. Kolejnosé osi mozna dowolnie wybrac.
e W przypadku skretu przy pomocy kata projekcji wartos¢ katowa a o W
obréconej powierzchni jest rzutowany na pierwszg z obydwu osi
uktadu wspétrzednych. Trzeci obrét naktada sie na obrét poprzedni. ‘;b\
Kolejnos¢ osi mozna dowolnie wybrac. “y x
woko6t osi Z a nastepnie wokét osi Y. Drugi obrét naktada si¢ na
pierwszy.
Kazdorazowo dodatni kierunek obrotu przy ré6znych wariantach skretu Kat przestrzenny
mozna odczytac z obrazéw pomocy.
w masce IBN.
2) Przy programowaniu X i Y nowa 0$ X lezy w starej ptaszczyznie Z-X.
Przy programowaniu Z i X nowa 0$ Z lezy w starej ptaszczyznie Y-Z. X
Przy programowaniu Y i Z nowa 08 Y lezy w starej ptaszczyznie X-Y. o *

woko6t poszczegbinych osi, przy czym kazdy obrét nakfada sie na
e Przy skrecie poprzez kat przestrzenny najpierw nastepuje obrét
L)
ﬂ 1) Sag tylko wtedy do dyspozycji, gdy producent maszyny wybrat to {; {ﬂ
Trzeci obroét nastepuje na ptaszczyznie obrécone;j.

xlx+|5

&

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
SINUMERIK 840D/840Di/810D/FM-NC Instrukcja Programowania Cykle (PGZ) - Wydanie 03.04 3-215



Cykle frezowania 03.04 B
3.16 Skret - CYCLES800

A, B, C (obroty)
e Obroty (pojedynczymi osiami, kat projekciji)

e Obro6t (kat przestrzenny)

X1, Y1, Z1 (punkt zerowy po obréceniu)

Aktualizacja WZ (_TC_N_WzZ)

o tak/ nie
Wyswietlanie mozna wytgczy¢ poprzez menu IBN
CYCLEBSO0O.

e Tak: Przy skrecie na ptaszczyzne obrobki moga dla
unikniecia kolizji zosta¢ zaktualizowane osie obroto-
we.

Warunki:

1. Jest wymagana opcja TRAORI.

2. Producent maszyny odpowiednio dopasowat cykl
uzytkownika TOOLCARR.
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Cykle frezowania

3.16 Skret - CYCLE800

3.16.2 Wskazoéwki dot. obstugi

o Jezeli osie obrotowe kinematyki maszyny sg
uzgodnione jako osie reczne (menu IBN
CYCLEB800), wéwczas bedacy do nastawienia kat
skretu jest wySwietlany w alarmie cancel
62180/62181. Po wykonaniu ruchu o kat skretu pro-
gram NC jest kontynuowany przez NC-Start.

e Ruch w osiach w aktywnej ptaszczyznie skretu
w rodzaju pracy JOG jest mozliwy, gdy na pulpicie
sterowania maszyny jest aktywny przycisk WKS.
Przy jego pomocy ruch nastepuje nie w osiach ma-
szyny lecz w osiach geometrycznych.

e Cofniecie wyboru zestawu danych i skasowanie
frame skretu (WPFRAME, PARTFRAME,
TOOLFRAME) jest mozliwe przez zaprogramowanie
CYCLEB800() (bez wsparcia dla osoby obstugujgcej).

e W CYCLES800 mogg jako wartoSci wprowadzana
réwniez by¢ przekazywane parametry (np. zmienna
wyniku cykli pomiarowych _OVR[19]).

e Jezeli w aktywnym PPZ sg wpisane wartosci osi
obrotowej (obrét podstawowy obrabianego przed-
miotu), wéwczas sg one uwzgledniane przy skrecie.
Przy skrecie do potozenia podstawowego kinematyki
maszyny (...,0,0,0,...) [obr6t=0] mogaq przez to wy-
nikngé obroty we frame skretu (WPFRAME).
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Cykle frezowania 03.04 B
3.16 Skret - CYCLES800

3.16.3 Parametry

== Programowanie
I 3
[

CYCLE80O(_FR, _TC, _ST, _MODE, _XO, _YO, _ZO, A, _B, _C, _X1,_Y1,_Z1,_DIR)

Parametry
FR

liczba catk.Ruch po wyjsciu z materiatu
Wartosci: 0...bez ruchu po wyjéciu z materiatu
1...ruch po wyjéciu z materiatu 0$ Z (standard)”
2...ruch po wyjsciu z materiatu 0$ Z, X, Y"
1) moze zosta¢ dopasowany w cyklu uzytkownika TOOLCARR
TC String[20] Nazwa zestawu danych skretu
zestaw danych skretu 1 (standard)
“‘HEAD1“ nazwa zestawu danych skretu
“0“ cofniecie wyboru zestawu danych
ST liczba catk.Ptaszczyzna skretu
MIEJSCE JEDNOSTEK:
Wartosci: 0... nowa
1... addytywna
MIEJSCE DZIESIATEK?:
Wartosci: 0x...nie aktualizowac¢ wierzchotka narzedzia
1x... aktualizowac¢ wierzchotek narzedzia
MIEJSCE SETEK:

Wartosci: zarezerwowano
2) Warunek: musi by¢ opcja TRAORI
_MODE liczba catk.Tryb skretu
Wartosci: 0x...pojedynczymi osiami (standard)

4x...kat przestrzenny
8x...kat projekciji
Reakcja na kat:
76543210

: obrot wokot 1. osi
10: obro6t wokot 2. osi
11: obro6t wokot 3. osi

01: obrét wokét 1. osi
10: obro6t wokot 2. osi
11: obro6t wokot 3. osi

—— 01: obrét wokot 1. osi
10: obro6t wokot 2. osi
11: obro6t wokot 3. osi

— 00: kat skretu pojed. osiami (A, B,C)
01: kat przestrzenny (A, B)

10: kat projekcji (A, B, C)

Wskazéwka: Bit 0 do 5 w przypadku kata przestrzennego bez zna-
czenia

X0, Y0, 20 real Punkt odniesienia przed obrotem

kat obrotu 1
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Cykle frezowania

3.16 Skret - CYCLE800

A real

. Kat osi (tryb skretu pojedynczymi osiami)

Kat obrotu w ptaszczyznie XY wokoét osi Z (tryb skretu kat prze-
strzenny)

. Kat osi (skret przez kat projekcii) kolejnos¢ osi

B real

1.
2.

Kat osi (tryb skretu pojedynczymi osiami)
Kat obrotu w przestrzeni wokét osi Y (tryb skretu kat przestrzenny)

C real

Kat osi (tryb skretu pojedynczymi osiami, kat projekc;ji)

X1, Y1, 71 real

Punkt zerowy po obrocie

DIR liczba catk.Kierunek

Jezeli przy wywotaniu cyklu NC obliczy 2 rozwigzania, osoba obstugu-
jaca moze wybraé preferowany kierunek. Do ktérej osi odnosi sie
preferowany kierunek, ustala producent maszyny.

Wartosci: -1 (minus)...mniejsza warto$¢ osi obrotowej (standard)

+1 (plus)...wigksza wartosS¢ osi obrotowe;j
0...brak ruchu osi obrotowych (tylko obliczanie)

Przyklad programowania 1

-
-
-

Nastawienie ptaszczyzny skretu ZERO

% N_SCHWENK 0 SPF

; $PATH=/ N_WKS_DIR/_N_HAA SCHWENK WPD

G54

cycLesoo(1i,“-,0,57,0,0,0,0,0,0,0,0,0,-1)

M2

Cykl skretu/CYCLESOO Punkt odniesienia dla skretu wokdt osi X
Nazwa:
Odsuniecie: z
Skret: tak
Plaszczyzna skretu: nowa
Punkt odniesienia: X0 0.000
Y0 0.000
Z0 0.000
Tryb skretu:
Obrdt wokdt X (A) 0.000
Obrot wokot Y (B) 0.000
X DObrot wokot Z (C) 0.000
Punkt zerowy x1 0.000
Y1 0.000
Z1 0.000
Kierunek; minus
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B Cykle frezowania 03.04 B
3.16 Skret - CYCLES800

m Przyktad programowania 2

Frezowanie plaszczyzny i frezowanie wneki ko-
towej na ptaszczyznie obrébki obréconej o 15
stopni

Y
X
$ N _SKRET WNEKA KOLOWA SPF
; $PATH=/ N_WKS_DIR/_N_HAA SKRET WPD
N12 T="MILL 26mm"
N14 M6
N1l6 G57
N18 CcyCLesoo(i,“+,0,57,0,0,0,0,0,0,0,0,0,1)
N20 M3 S5000
N22 CYCLE71(50,2,2,0,0,0,80,60,0,4,15,5,0,2000,31,5) :Frezowanie
ptaszczyzny
N24 cCYCLE8SOO(1,““,0,57,0,25,0,-15,0,0,0,0,0,-1)
Cykl skretu/CYCLES00 Kat 1. obrotu
Nazwa:
Odsuniecie: z
skret: tak
Plaszczyzna skretu: nowa
Punkt odniesienia ®0 0.000
Yo 25.000
20 0.000
Tryb skretu: pojed. osiami
Obrét wokdk: X () SIS =
Obrot wokdt: Y (B) 0.000
Dbrét wokak: Z (©) 0.000
Punkt zerowy: ®1 0.000
¥1 0.000
21 0.000
Kierunek: minus
N2eé CcycrLev1(so,12,2,0,0,0,80,60,0,4,10,5,0,2000,31,5) ;Frezowanie
ptaszczyzny
N28 C¥yCcLE8SOO(1,““,1,57,0,0,0,0,0,0,40,30,0,1)
Cykl skretu/CYCLESOD Punkt zerowy obrdcowej placzczyzny osi X
Nazwa:
Odsuniecie: z
Skret: tak
Plaszczyzna skretu: addytywna
Punkt odniesienia: =0 0.000
Yo 0.000
20 0.000
Tryb skretu: pojed. osiami
Dbrat wokdk: X (A) 0.000
Obrot wokdt: Y (B) 0.000
Dbrat wokdt: Z (C) 0.000
Punkt zerowy: X1
¥1 30.000
21 0.000
Kierunek: minus
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B 03.04 Cykle frezowania
3.16 Skret - CYCLES800

N30 T=“MILL_10mm"“

N32 M6

N34 M3 S5000

N36 POCKET4 (50,0,1,-15,20,0,0,4,0.5,0.5,1000,1000,0,11,,,,,) ;Wneka kotowa

N38 POCKET4 (50,0,1,-15,20,0,0,4,0,0,1000,1000,0,12,,,,,)

N40 M2
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Cykle frezowania 03.04 B
3.16 Skret - CYCLES800

3.16.4 Uruchomienie CYCLES00

il

Wprowadzenie

Urucho- > Cykl
Przycisk programowany _mienie > - _skretu

Jest tylko wtedy, gdy jest aktywna maska IBN.

Przy uruchomieniu CYCLEB8O0O0 sg nastawiane dane (zestaw da-
nych

skretu) w danych narzedzia $TC_CARR1...40. Sg one ujete

w menu uruchomieniowych skretu.

- Zakres czynnosci obstugowych ,Uruchomienie”; przycisk pro-
gramowany ,Cykl skretu®

Literatura: aktualne informacje patrz:
¢ PIlik "siemensd.txt" oprogramowania wysytkowego (cykle standardowe) albo
e W przypadku HMI Advanced F:\dh\cst.di\HLP.dir\siemensd.txt
e Opis dziatania 840D/840Di/810D
/W1/ ,Korekcja narzedzia (3/2 osie obrébka skosna)

Muszg by¢ zatadowane nastepujace cykle:

e CYCLE800.SPF, CYCPE_SC.SPF (cykle standardowe)

¢ TOOLCARR-SPF (cykl standardowy)

¢ PROG_EVENT.SPF (cykl producenta)

Zmienne GUD _TC_FR do _TC_NUM (GUD7) muszg by¢ uaktywnio-
ne.

Uaktywnienie maski IBN
Maska w zakresie czynnoséci obstugowych IBN musi zosta¢ uaktyw-
niona nastepujgco:
¢ HMI Embedded
Przycisk programowany "Cykl skretu" w pliku COMMON.COM
musi zostac¢ uaktywniony. W tym celu nalezy otworzyé¢ plik
COMMON.COM i skasowac ";" przed SC616.
Plik znajduje sie w katalogu "Cykle uzytkownika". Nastepnie jest
wymagane zresetowanie NC.
e HMI Advanced:
W pliku startup.com nalezy przed nastepujgcymi wierszami ska-
sowac ";"
;HS14=($82084,ac7)
;PRESS (HS14)
;LM ("SCHWENKla", "SCHWENK1.com")
;END PRESS
Plik znajduje si¢ réwniez w katalogu "Cykle standardowe".
Po tych obydwu zmianach musi nastgpi¢ ponowne uruchomienie
HMI Advanced.
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03.04

Cykle frezowania

3.16 Skret - CYCLE800

Dane maszynowe
W celu zastosowania skretu nastepujgce dane maszynowe muszg

zosta¢ nastawione co najmniej jak nastepuje:

e Dane maszynowe z doktadnym przyporzadkowaniem wartosci (G)

- sg to dane, ktérych nie wolno zmieniac

e Dane maszynowe ze zmiennym przyporz. wartosci (V)
- sg to dane, w przypadku ktorych warto$¢ standardowg

wolno jest zmieni¢ na wartosé wyzszg albo nizszg

Nr MD Identyfikator danej maszynowej Wartos§¢ Komentarz Zmie-
nialne
10602 $MN_FRAME_GEOAX_CHANGE_MODE 1 K \Y
11450 $MN_SEARCH_RUN_MODE Bit1=1 " G
18088 $MN_MM_NUM_TOOL_CARRIER n>0 n > liczba zestawow danych skretu”G
20108 $MC_PROG_EVENT_MASK 0 - \Y
20110 $MC_RESET_MODE_MASK ‘H4041°  Bit 14=1 G
20112 $MC_START_MODE_MASK ‘H400° - G
21100 $MC_ORIENTATION_IS_EULER 0 Katy obrotéw sg interpretowane jako G
RPY
21110 $MC_X_AXIS_IN_OLD_X_Z PLANE 1 G
20126 $MC_TOOL_CARRIER_RESET_VALUE 0...n Opisano w CYCLEB800 \
20150 $MC_GCODE_RESET_VALUES[41] 1 TCOABS" G
20150 $MC_GCODE_RESET_VALUES[51] 2 PAROT" G
20150 $MC_GCODE_RESET_VALUES[52] 1 TOROTOF? (tylko w przypadku typuV
kinematyki T i M)
20152 $MC_GCODE_RESET_MODE[41] 0 (standard)” G
20152 $MC_GCODE_RESET_MODE[51] 0 (standard)”’ \Y
20152 $MC_GCODE_RESET_MODE[52] 0 (standard)”’ \Y
20180 $MC_TOCARR_ROT_ANGLE_INCR[O] 0 (standard)”’ G
20180 $MC_TOCARR_ROT_ANGLE_INCR[1] 0 (standard)”’ G
20182 $MC_TOCARR_ROT_ANGLE_OFFSET[0] 0 (standard)” G
20182 $MC_TOCARR_ROT_ANGLE_OFFSET[1] O (standard)” G
20184 $MC_TOCARR_BASE_FRAME_NUMBER -1 (standard)” G
22530 $MC_TOCARR_CHANGE_M_CODE 0 K \Y
24006 $MC_CHSFRAME_RESET_MASK Bit 4=1  Gdy frame systemowy WPFRAME V
ma po zresetowaniu pozostaé ak-
tywny
24008 $MC_CHSFRAME_POWERON_MASK Bit 4, 3, Gdy frame systemowe PAROT, \Y
2=1 TOROT, WPFRAME majg by¢ ka-
sowane w przypadku Power On
28082 $MC_MM_SYSTEM_FRAME_MASK Bit 4, 3, Ustawienie frame systemowych G
2=1
30455 MISC_FUNCTION_MASK Bit 2, 0=1 Dla osi obrotowych, ktére sg uzgod- V

nione jako osie modulo”

1) Wskazéwka do danej maszynowej patrz dalsze strony

il
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Cykle frezowania 03.04 B
3.16 Skret - CYCLES800

Dana nastawcza

Nr SD Identyfikator danej nastawczej Warto§¢ Komentarz Zmie-
nialne
42980 $SC_TOFRAME_MODE 1000 Patrz wskazowki 2) \

Zmiana wymaganych danych maszynowych powoduje
ﬂ reorganizacje buforowanej pamieci (utrata danych!).

Jest wymagane uruchamianie seryjne po nastawieniu MD

a przed zresetowaniem NCK.

Literatura: /IAM/ Instrukcja uruchomienia HMI

1) Wskazéwka do danej maszynowej patrz ta i nastepna strona

= i

Wskazéwka do MD 10602:
Gdy po TRAORI nie majg byé na nowo programowane ppz.
Np. przy aktualizacji potozenia narzedzia.

Wskaz6éwka do MD 11450/MD 20108:
Uaktywnienie PROGEVENT po szukaniu bloku

Wskazéwka do MD 18088:

Jezeli w NCU jest uzgodnionych wiele kanatéw, liczba ze-
stawow danych skretu jest dzielona przy uwzglednieniu MD
28085: MIM_LINK_TOA_UNIT.

Przyktad:

VD 18088 MM_NUM_TOOL_CARRIER =4

Liczba kanatéw=2.

Sg do dyspozycji 2 zestawy danych skretu na kanat.

Wskazéwka do MD 20180/MD 20182:

W przypadku osi obrotowych z potgczeniem Hirtha odpo-
wiednie wartosci sg wpisywane do obrazu IBN "Skret".

Wskazoéwka do MD 22530:

Jezeli uzgodniono wiele zestawow danych skretu na kanat
i przy zmianie gtowic skretnych albo stotéw skretnych majg
by¢ wyzwalane funkcje maszyny, mozna przy zmianie ze-
stawu danych skretu wyzwolié¢ polecenie M

w programie PLC.

Przykfad: liczba zestaw6éw danych skretu w kanale 1 =2
MD 22530: TOCARR_CHANGE_M_CODE = -800
Zaprogramowanie zestawu danych skretu 1 (TCARR=1) >
M801

Zaprogramowanie zestawu danych skretu 2 (TCARR=2) »>
802

Przez wyprowadzenie polecen M PLC moze np. ograniczy¢
predkosé obrotowg wrzeciona wzgl. odwr6cic kierunek obro-
tow.
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B 03.04 Cykle frezowania
3.16 Skret - CYCLES800

Wskaz6éwka do MD 30455
Przez to 0$ przy G90 wykonuje ruch z DC (najkrétsza dro-
ga); patrz cykl uzytkownika TOOLCARR.spf

2) Wskazoéwka do MD 20150/MD 20152 i SD 42980:
Wskazéwka do kinematyk (gtowica skretna / kinematyka
mieszana) z potgczeniem Hirtha:

W zaleznosci od aktywnej ptaszczyzny (G17,G18,G19) jest
dla obliczenia (w NCU) frame wyréwnawczego w przypadku
potgczenia Hirtha w CYCLEB800 programowane polecenie
TOROT (wzgl. TOROTX, TOROTY) (grupa G53).

Jezeli w wyniku pofgczenia Hirtha zaprogramowany obrét
odbiega od mozliwych pozyciji osi obrotowych, w przypadku
kinematyk gtowica skretna i kinematyka mieszana powstaje
TOOLFRAME

(patrz HMI aktywne ppz / szczeg6ty odniesienia narzedzia).
Obliczenie jest zalezne od danej nastawczej SD 42980:
$SC_TOFRAME_MODE i od danej maszynowej MD 21110:
SMC_X_AXIS_IN_OLD_X_Z PLANE=1 (standard).

W przypadku kinematyk (gtowica skretna/kinematyka mie-
szana) z potgczeniem Hirtha nastawi¢ dang nastawczg SD
42980: $SC_TOFRAME_MODE=1000!

Jezeli po zresetowaniu wzgl. zakonczeniu programu frame
wyréwnawczy (TOOLFRAME) ma pozostac¢ zachowany,
nalezy w MD 20150: $MC_GCODE_RESET_VALUES[52]
wpisaé nastepujgcg wartosc:

e w przypadku G17 (TOROT) > MD 20150=2
e w przypadku G18 (TOROTY) > MD 20150=3
o w przypadku G19 (TOROTX). > MD 20150=4

Przycisk programowany 2est. dan.

Aktualny zestaw danych skretu jest zapisywany jako pro-
gram obrébki. Program obrébki odpowiada nazwie zestawu
danych skretu.

Przycisk programowany 2est. dan.

Aktualny zestaw danych skretu jest kasowany.
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Cykle frezowania 03.04 B
3.16 Skret - CYCLES800

Uruchomienie CYCLEBS8O0O0 jest obstugiwane przez nastepujgce obrazy menu:

Uruchomienie tarnicucha kinematycznego

Kinematyka kanat 1

Kinematyka ] nazwa HEAD_1|  Nr: 1
Odsuniecie Fd
> Y z

Pozycja odsuniecia 200.000
Wektor offsetu I1 0.000 0.030 -63.000
Wektor osi obrotowej ¥1 0.000 0.000 1.000
Wektor offsetu 12 0.000 0.000 40.000
Wektor osi obrotowej V2 1.000 0.000 0.000
Wektor offsetu I3 0.000 -0.030 23.000

Opcja wyswietlania

Tryb skretu: pojedynczymi osiami + kat projekcji
Kierunek: os obrotowa 1
Aktualizacja narzedzia: nie

Dla kazdej gtowicy skretnej wzgl. kazdej kombinacji gtowica skret-
na / stot skretny musi zostaé¢ utworzony zestaw danych skretu.
Zestawy danych skretu muszg by¢ uzgodnione w wielu kanatach.
Liczba zestawdw danych skretu jest ograniczona przez nastepuja-
ce dane maszynowe:

e D 18088: MM_NUM_TOOL_CARRIER wzgl.

e MD: NUM_CHANNELS (opcja liczba kanatéw)

e D 28085: MM_LINK_TOA_UNIT

Zestaw danych skretu jest w danych narzedzia przyporzadkowany
przy pomocy parametru $TC_CARR1[n] do $TC_CARRA40[n].

Parametry maski "Kinematyka" majg nastepujgce znaczenie:
Nazwa: zestaw danych skretu $TC_CARR34[n]

n - nr zestawu danych skretu

Jezeli na kanat NC uzgodniono wiele zestawdw danych skretu,
wowczas do kazdego zestawu jest przyporzadkowywana nazwa.
Jezeli skretny noénik narzedzi nie jest wymienny (jeden zestaw
danych skretu na kanat), nazwa nie musi by¢é podawana. Przetg-
czenie na nastepny zestaw danych skretu

i na nastepny kanat nastepuje przyciskiem programowanym (kanat
+/- zestaw danych skretu +/-).

Nazwa moze zawiera¢ tylko dozwolone znaki programo-
wania NC!
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B 03.04 Cykle frezowania B
3.16 Skret - CYCLES800

Typ kinematyki $TC_CARR23[n]

e Gtowica skretna (Typ T)

e  Stét skretny (Typ P)

e Glowica skretna + stét skretny (Typ M)

Odsuniecie/pozycja odsuniecia

$TC_CARR38[n] X; $TC_CARR39[n] Y; $TC_CARR40[n] Z
n - Nr zestawu danych skretu

Uruchamiajgcy ustala, czy w menu wprowadzania do cyklu
skretu ma by¢ mozliwy wybor odsuniecia w osi

Z i odsuniecia w osiach Z, X, Y.

Jezeli rodzaj odsuniecia ma zostaé zmodyfikowany, naste-
puje to w cyklu uzytkownika TOOLCARR.spf (znaczniki
_M41, _MA42). Jezeli cykl uzytkownika TOOLCARR.spf nie
jest modyfikowany, odsuniecie nastepuje jako absolutna
pozycja maszyny.

Przy wykonywaniu ruchéw w osiach narzedzia przestrze-
& gajcie co nastepuje:
Dokonajcie odsuniecia w osi narzedzia tak, by przy skrecie
nie mogta nastgpi¢ kolizja miedzy narzedziem
i obrabianym przedmiotem.

Wektory offsetu osi obrotowych (kinematyka ma-
szyny)

$TC_CARRI1[n] ... $TC_CARR20I[n]

Wektory zawierajg zawsze 3 skfadowe, ktére przedstawia-
ja odniesienie do osi maszyny (X, Y, 2).

Pozycje tancucha kinematycznego sg mierzone przez
producenta maszyny i zawsze dotyczg jednego stotu
z gtowicg skretng (zestawu danych skretu).

Wektory offsetu |1 do 14 odnoszg sie do osi obrotowych
nie w stanie skretu.

Stosowane kinematyki maszyny nie muszg z punktu wi-
dzenia sterowania by¢ w pemi realizowane. Uwzglednié
nalezy woéwczas, ze zakres ruchu w ptaszczyznach skretu
moze byé ograniczony.

Jezeli kinematyka maszyny ma by¢ realizowana z tylko
jedng osig obrotowg, musi ona by¢ zawsze uzgodniona
jako 1. 0$ obrotowa.

Recznie poruszane osie obrotowe z albo bez systemu
pomiarowego sg mozliwe i sg stosowane w "prostych ma-
szynach".

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
SINUMERIK 840D/840Di/810D/FM-NC Instrukcja Programowania Cykle (PGZ) - Wydanie 03.04 3-227



Cykle frezowania 03.04 B
3.16 Skret - CYCLES800

Glowica skretna (typ T) Stoét skretny (typ P) Glowica skr. + st6t skretny (typ M)

i
é
C———

Wektor offsetu I1 Wektor offsetu 12 Wektor offsetu 11
Wektor osi obrotowej V1 Wektor osi obrotowej V1 Wektor osi obrotowej V1
Wektor offsetu 12 Wektor offsetu I3 Wektor offsetu 12
Wektor osi obrotowej V2 Wektor osi obrotowej V2 Wektor offsetu 13
Wektor offsetu 13 Wektor offsetu 14 Wektor osi obrotowej V2

Wektor offsetu 14

3 Literatura:
e Opis dziatania 840D/840Di/810D

- /W1/ ,Korekcja narzedzia
- (3/2 osie obrébka sko$na)
e |SO 841-2001 wzgl. DIN 66217

Gtlowica skretna

- 13 Odstep od uchwytu narzedzia do punktu obrotu 1.
osi obrotowej

- 12 Odstep od punktu obrotu 1. osi obrotowej do
punktu
obrotu 2. osi obrotowej

- 11 Zamkniecie tancucha wektorowego 11=-(12+13)

Stét skretny

- 12 Odstep od uchwytu narzedzia do punktu obrotu
1. osi obrotowe;j

- 13 Odstep od punktu obrotu 1. osi obrotowej do
punktu
obrotu 2. osi obrotowej

- 14 Zamkniecie tancucha wektorowego 14=-(12+13)

Glowica skretna / stét skretny (kinematyka mieszana)
- 12 Odstep od uchwytu narzedzia do punktu obrotu
1. osi obrotowej
- 11 Zamkniecie tancucha wektorowego 11=-12
- 13 Odstep od uchwytu narzedzia do punktu obrotu 2.
osi obrotowej
- 14 Zamkniecie tancucha wektorowego 14=-I3
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B 03.04 Cykle frezowania
3.16 Skret - CYCLES800

Wektory offsetu nie muszg koniecznie wskazywac na
ﬂ punkt obrotu osi obrotowych. Wazne jest, by wskazywaty

one na jeden punkt kierunku obrotu.

Znaki liczby wektorow offsetu i wektoréw osi obrotowych

wynikajg z ustalen kierunkéw osi wedtug 1SO 841-2001

wzgl. DIN 66217 (reguta prawej reki).

E Zaleznos$¢ danych Toolcarrier <> transformacja 5-osiowa

Gtlowica skretna (narzedzie skretne)

$TC_CARR23[1]="T" $MC_TRAFO_TYPE_1=24

11 $TC_CARR1..3[n] $MC_ TRAFO5_PART_OFFSET_1[0..2]
12 $TC_CARRA4..6[n] <:> $MC_ TRAFO5_JOINT_OFFSET_1[0..2]
I3 $TC_CARR15..17[n] SMC_ TRAFO5_BASE_TOOL_1[0..2]
Zamkniecie taficucha wektorowego 11=-(12+13)

Stoét skretny (skretny obrabiany przedmiot)

$TC_CARR23[1]="P" SMC_TRAFO_TYPE_1=40

12 $TC_CARRA4..6[n] <:> $MC_ TRAFO5_BASE_TOOL_1 [0..2]

I3 $TC_CARR15..17[n] $MC_ TRAFO5_JOINT_OFFSET_1 [0..2]
14 $TC_CARR18..20[n] $MC_ TRAFO5_PART_OFFSET_1 [0..2]

Zamkniecie taficucha wektorowego 14=-(12+13)

Glowica skretna + st6t skretny (skretne narzedzie + obrabiany przedmiot)

$TC_CARR23[1]="“M* SMC_TRAFO_TYPE_1=56

11 $TC_CARR1..3[n] SMC_ TRAFO5_JOINT_OFFSET_1 [0..2]

12 $TC_CARRA4..6[n] <:> SMC_ TRAFO5_BASE_TOOL_1 [0..2]

I3 $TC_CARR15..17[n] SMC_ TRAFO5_JOINT_OFFSET_PART_1[0..2]
14 $TC_CARR18..20[n] SMC_ TRAFO5_PART_OFFSET_1[0..2]

Zamkniecie tancucha wektorowego 11=-12 14=-13

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
SINUMERIK 840D/840Di/810D/FM-NC Instrukcja Programowania Cykle (PGZ) - Wydanie 03.04 3-229



Cykle frezowania 03.04 B
3.16 Skret - CYCLES800

Opcje wyswietlania

e $TC_CARR37[n] (n > zestaw danych skretu)
Gdy odpowiednie pozycje ustawiania nie zostang na-
stawione, réwniez warto$¢ maski wprowadzania nie
jest wySwietlana (patrz punkt 3.16.1).

—0: pojed. osiami
1: pojed. osiami + kat projekc;i
2: pojed. osiami + kat projekcji + kat przestrz.

—— oS obrotowa 1
0: automatycznie
1: recznie

0$ obrotowa 2

0: automatycznie

1: recznie

wybér preferowanego kierunku osi
0: nie

1: odniesienie do osi obrotowej 1
2: odniesienie do osi obrotowej 2

aktualizacja wierzchotka narzedzia
0: nie
1: tak

—tryb odsuniecia
0:08Z
1: 08 Z albo 0§ ZXY

korekcja automatyczna przy potgczeniu Hirth'a
0: brak

1: 1. o$ obrotowa

2: 2. 0$ obrotowa

3:1.i 2. 0$ obrotowa

Zmiana zest. danych skr/ / zmiana narzedzia"

0: nie 2)

1. recznie automatycznie
2: automatycznie automatycznie
3: nie 2)

4: recznie recznie

5. automatycznie recznie

1) Dotyczy tylko ShopMill/ShopTurn.
2) Gdy nie uzgodniono zmiany zestawu danych skretu, nastawienie
zmiany narzedzia automatycznie/recznie nie ma znaczenia.
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3.16 Skret - CYCLE800

Nastepujace opcje wyswietlania majg wptyw na maske wprowadza-
nia do cyklu skretu:

Tryb skretu

- pojedynczymi osiami

- pojedynczymi osiami i kat projekcji

- pojedynczymi osiami i kat projekcji i kat przestrzenny
Przyktad:

Wybér uruchomieniowy trybu skretu:

pojedynczymi osiami, kat projekcji

W menu wprowadzania jest wéwczas dostepne tylko "pojedyn-
czymi osiami" albo "kat projekcji". Programowanie kata prze-
strzennego jest w tym przypadku niepozgdane ale tez niemozli-
we.

Kierunek

- o0$ obrotowa 1

- o0$ obrotowa 2

- nie
Odniesienie do osi obrotowej 1 albo 2 przy wyborze kie-
runku ruchu w masce wprowadzania do cyklu skretu.
Przez zakres katowy osi obrotowej(ych) kinematyki
maszyny NCU oblicza mozliwe rozwigzania. Przy tym
najczesciej jedno rozwigzanie jest technologicznie sen-
sowne. Wybér, do ktdrej osi obrotowej obydwa rozwia-
zania majg sie odnosié, nastepuje w menu uruchomie-
niowym. Wyb6ér, wedtug ktérego z obydwu mozliwych
rozwigzan ma zosta¢ wykonany ruch, nastepuje w ma-
sce wprowadzania cyklu skretu.
W przypadku "nie" w masce obstugowej parametréw
kierunek nie jest wySwietlany.

Aktualizacja WZ (narzedzie)

- nie

- tak

Wyswietlenie "Aktualizacja narzedzia" w masce wpro-
wadzania do cyklu skretu. Funkcja aktualizacji narze-
dzia zaktada opcje transformaciji 5-osiowej (TRAORI).
W cyklu uzytkownika TOOLCARR:.spf odpyta¢ zmienng
GUD7 _TC_N_WZ.

? Patrz przyktad programowania TOOLCARR.spf
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Uruchomienie parametry osi obrotowej

Osie obrotowe kanat 1

Kinematyka: Stot skretny  Mazwa HEAD 2 HMr: 2
0% obrotowa 1 identyfikator B Tryb recznie
Zakres kat
akres katowy 0.0000 ; 360.0000 stp
Offset kinematyki 0.0000 Dffset katowy 0.0000 stp
Polaczenie Hirth™a tak Raster katowy 2.5000stp
0s obrotowa 2 identyfikator C recznie
Zakres katowy 900000 _ 90.0000 stp
Offset ki byki
SR AT 0.0000  Offset katowy 0.0000 stp
Fotaczenie Hirth™a tak Raster katowy 2.5000 stp
Zmiana zestawu danych skretu nie

Wprowadzenie danych dla osi obrotowych 1 i 2, ktére
maja znaczenie dla cyklu skretu

Nazwa/kinematyka—> patrz menu uruchomieniowe
CYCLEBS00 ,Kinematyka*“

Identyfikatory osi obrotowych

$TC_CARR35[n] 0$ obrotowa 1

$TC_CARR36[n] 0$ obrotowa 2

Preferowane powinno by¢ wybieranie nastepujgcych osi
obrotowych:

OS obraca sie wokét osi maszynowej X --> A
OS obraca sie wokét osi maszynowej Y --> B
OS$ obraca sie wokét osi maszynowej Z --> C

Jezeli osie sg znane NCU, wowczas muszg zosta¢ wybrane
takie same identyfikatory osi obrotowych NC (patrz tryb
automatyczny).

Gdy osie nie sg znane NCU, mozna uzy¢ dowolnych identy-
fikatorow (maksymalnie 6 liter wzgl. cyfr).

Tryb

$TC_CARRS37[n] patrz opcje wySwietlania

e automatyczny
Osie obrotowe NC wykonujg automatycznie ruch do od-
powiedniego kata skretu.

e reczny
Osie obrotowe sg recznie ustawiane przez osobe
obstugujgcg w odpowiedniej pozycji, np. "najprost-
sze maszyny" z recznie ustawianymi osiami obro-
towymi (system pomiarowy: przymiar stalowy).
Wyswietlenie kata skretu do nastawienia nastepuje
poprzez komunikaty 62180/62181.
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3.16 Skret - CYCLES800

e Poétautomatyczny
Przy pomocy trybu pétautomatycznego sgq maskowa-
ne komunikaty 62180/62181 (wysSwietlenie wartosci
katowych do ustawienia).
Zastosowanie: Reczne osie obrotowe, ktore przez
odpowiednig mechanike sg pozycjonowane na od-
powiedni kat. Producent maszyny moze w tym celu
odpowiednio zmodyfikowac¢ cykl uzytkownika
TOOLCARR, aby przekaza¢ kat skretu (zmienne lo-
kalne _A1, A2) do podprogramu (znaczniki _M21...
dla recznych osi obrotowych).

Zaréwno mieszane kinematyki maszyny (np. 1. 0$ obro-
ﬂ towa automatycznie, 2 0$ recznie), jak tez "niekomplet-

ne" kinematyki maszyny (np. 1. 0$ obrotowa obraca si¢

woko6t osi X) sg dopuszczalne.

Jezeli ma by¢ realizowana kinematyka maszyny

z tylko jedng osig obrotowg, musi by¢ ona zawsze

uzgodniona jako 1. 0$ obrotowa.

Wyswietlanie kata skretu patrz komunikaty wyswietlania
3 CYCLES800 - 62180/62181

Zakres katowy

$TC_CARRS30[n] .. $TC_CARR33[n]

Do kazdej z osi obrotowych musi zosta¢ przyporzadko-

wany obowigzujacy zakres katowy. Nie musi on by¢ pro-

gramowym zakresem potfozen kraricowych odpowiedniej

osi obrotowej.

W przypadku osi modulo nalezy wpisa¢ zakres ruchu
miedzy 0 i 360 stopni.

Offset kinematyki (od w. opr. 6.3)

W polu wprowadzania "Offset kinematyki" mozna wpro-
wadzi¢ wartos¢ offsetu osi obrotowej 1
($TC_CARR24[n]) wzgl. osi obrotowej 2
($TC_CARR25|n]), gdy w potozeniu podstawowym kine-
matyki pozycja osi obrotowych jest nieréwna 0.
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Potaczenie Hirtha
$TC_CARR26[n]... $TC_CARR29[n]

e nie
Ponizsze pola sg wytgczane.
e tak
- Offset katowy potaczenia Hirtha na poczatku
zazebienia.

- Raster katowy potgczenia Hirtha
- Korekcja automatyczna tak /nie (od w. opr. 6.3
odpada)

Zmiana zestawu danych skretu (dotyczy tylko ShopMill/ShopTurn)

e nie
e automatycznie
e recznie

Zmiana narzedzia (dotyczy tylko ShopMill/ShopTurn)

e automatycznie

e recznie

Wyswietlenie "zmiany narzedzia" tylko w przypadku typu kinematyki
TiM
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3.16 Skret - CYCLES800

X Przyklady uruchomienia dla kinematyk maszyn

Przykiad 1: glowica skretna 1 ,HEAD_1¢
OS$ obrotowa 1(C) (reczna) wokét Z; oS obrotowa 2(A) (reczna) wokot X
(rysunek nie w skali)

Wymienna gtowica skretna ze stozkiem stromym do
zamocowanhia we wrzecicrnie
! Z
|
Y
| X
|
g o
[s2]
N ®
o
(s2]
1
‘ O
|
:
| L1 odpowiada dtugosci narzedzia

Kinematyka kanat 1

Kinematyka ] nazwa HEAD_1|  Nr: 1
Odsuniecie Fd
> Y z

Pozycja odsuniecia 200.000
Wektor offsetu I1 0.000 0.030 -63.000
Wektor osi obrotowej ¥1 0.000 0.000 1.000
Wektor offsetu 12 0.000 0.000 40.000
Wektor osi obrotowej V2 1.000 0.000 0.000
Wektor offsetu I3 0.000 -0.030 23.000

Opcja wyswietlania

Tryb skretu: pojedynczymi osiami + kat projekcji
Kierunek: os obrotowa 1
Aktualizacja narzedzia: nie
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Przykiad 2: gtowica skretna 2 ,HEAD_2“
ﬂE Wektor osi obrotowej V1: OS$ obrotowa B obraca sie woké6t Y

Wektor osi obrotowej V2: OS$ obrotowa C obraca sie wok6t Y i wokot Z

Wektor offsetu [1:  Zamkniecie tarficucha wektorowego przy gtowicy skretnej
zamontowanej na state 11=-(12+13)

Wektor offsetu 12:  Odstep miedzy punktem obrotu osi obrotowej 1 i punktem obrotu
osi obrotowej 2

Wektor offsetu 13:  Odstep miedzy punktem odniesienia narzedzia i punktem obrotu
osi obrotowej 2

172 O$ obrotowa 2
I
V2,
X \A
45
172 12
" Os$ obrotowa 1
93,8 / \ —
< 13 / ‘ Punkt obrotu
= [=] osi obrotowej 1 z
Punkt obrotu
osi obrotowej 2 Y
Punkt odniesienia X
narzedzia

Kinematyka kanat 1

Kinematyka () Nazwa HEAD_2  Nr: 2
Odsuniecie ra

. X h £

Pozycja odsuniecia 200.000

Wektor offsetu I1 0.000 -172.000 -265.800

Wektor osi obrotowej ¥1 0.000 1.000 0.000

Wektor offsetu 12 0.000 172.000 172.000

wWektor osi obrotowej ¥2 0.000 1.000 1.000

Wektor offsetu I3 0.000 0.000 93.800

Opcje wyswietlania
Tryb skretu: pojedynczymi osiami + kat projekcji

Kierunek: o5 obrotowa 1

Aktualizacja narzedzia: nie

ﬂ Punkt odniesienia punktu obrotu osi obrotowych 1, 2
moze byé przesuniety na linii obrotu i nie musi zgadzaé
sie z mechanicznym punktem obrotu.
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3.16 Skret - CYCLE800

Przykiad 3: Table 2

Wektor osi obrotowej V1:
Wektor osi obrotowej V2:

Wektor offsetu 12:

Wektor offsetu 13:

Wektor offsetu 14:

OS$ obrotowa B obraca sie woko6t Y

OS$ obrotowa C obraca sie wokét Y i wokot Z

Odstep miedzy punktem odniesienia maszyny i punktem
obrotu osi obrotowej 1

Odstep miedzy punktem obrotu osi obrotowej 1

i punktem obrotu osi obrotowej 2

Zamkniecie tarficucha wektorowego 14=-(12+13)

Punkt odniesienia stolu
Os$ obrotowa 2 Os$ obrotowa 1
i |
160 N
14
190
12
z 380 .95,
‘ Punkt odniesienia
maszyny
Y

X
Kinematyka kanat 1
Kinematyka: T_1) Nazwa: TABLE_2 Hr- 3
Odsuniecie ¢

X Y 2

Pozycja odsuniecia 100.000
Wektor offsetu 12 0.000 -05.000 190.000
wWektor osi obrotowej ¥1 0.000 -1.000 1.000
Wektor offsetu I3 0.000 -380.000 160.000
wektor osi obrotowej ¥2 0.000 0.000 -1.000
wektor offsetu I4 0.000 475.000 -350.000
Opcje wyswietlania
Tryb wyswietlania: pojedynczymi osiami + kat projekcji + kat przestrzenny
Kierunek: 05 obrotowa 1
Aktualizacja narzedzia: nie
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3.16 Skret - CYCLE800

Przyktad 4: MIXED 2

W tym przyktadzie sg identyczne zaréwno punkt odniesienia
nosnika narzedzi i narzedzia jak tez punkt odniesienia stotu

i maszyny.

Przez to obowigzuje:

1=-12 i 13=-14

Wynika z tego kazdorazowo zamkniety system.
Zaleta tego sposobu postepowania polega na tym, ze wartosci

pozycji w stanie bez skretu nie zmieniajg sie, niezaleznie od
tego, czy zestaw danych skretu jest wybrany czy nie.

V4
I
Y
X 0$ obrotowa
glowicy skretnej
[
[}
Punkt na
100 12 osi obrotowej
glowicy skretnej

Punkt odniesienia nosnika narzedzi = punkt odniesienia narzedzia

Z /I/ Os$ obrotowa
i stotu

Y V2

Punkt odniesienia stolu = punkt odniesienia maszyny

13
200 14 | _Os obrotowa
stotu
| —Stot
Y L
X 300 _
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Kinematyka kanat 1

Kinematyka:  glowica skretna + stél skretny Nazwa: MIXED_2 Nr: 4
Odsuniecie: s
X hd Zz
Pozycja odsuniecia 100.000 IE
Wektor offsetu T1 0.000 0.000 -100.000
Wektor osi obrotowej V1 0.000 1.000 1.000
Wektor offsetu 12 0.000 0.000 100.000
Wektor offsetu I3 300.000 -200.000 0.000
Wektor osi obrotowej ¥2 0.000 0.000 -1.000
Wektor offsetu I4 -300.000 200.000 0.000

Opcie wyswietlania

Tryb skretu: pojedynczymi osiami + kat projekcji + kat przestrzenny
Kierunek: os obrotowa 1
Aktualizacja narzedzia: tak

3.16.5 Cykl uzytkownika TOOLCARR.spf

== Programowanie
I 3
[

CYCLE800(_MODE, _TC1, _A1, A2, _TC2

Parametry

_MODE Odpowiada znacznikom nizej opisanej struktury
_TcCl Numer gtowicy skretnej / stotu skretnego

_Al Kat 1. osi obrotowej

_A2 Kat 2. osi obrotowej (jezeli jest)

_TC2 Rezerwa

Wskazowka:

Parametry obowigzujg tylko w potgczeniu z odpowied-
nim znacznikiem skoku w TOOLCARR --> patrz poniz-
sza struktura programu.

== Dopasowania przez producenta maszyny

Wszystkie pozycje osi przy skrecie wykonujg ruch przy
pomocy cyklu TOOLCARR.spf. Wywotanie nastepuje
z cyklu skretu CYCLES800 wzgl. E_TCARR (ShopMill)
albo F_TCARR (ShopTurn). Cykl moze przy urucha-
mianiu zosta¢ zmodyfikowany przez producenta ma-
szyny, aby uwzgledni¢ specyficzne warunki w maszy-
nie.

Gdy cykl uzytkownika nie jest modyfikowany, jest przy
odsuwaniu przed wykonaniem skrety najpierw wykony-
wany ruch w osi Z (znacznik _M41) albo w osi Z a na-
stepnie osiach X, Y (znacznik _M42).

Pozycje odpowiadajg menu uruchomieniowemu
CYCLES800 ,Kinematyka“ > Pozycje odsuniecia.
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3.16 Skret - CYCLES800

Struktura (w przyblizeniu) cykle skretu
Maska wprowadzania ShopMill/ShopTurn Maska wprowadzania cyklu standardow. CYCLES800

A TRICIWPD
HATCH_HEAD_CAMPT.

PROGRAH

Frogram preerwany

SKRET Zestaw danych skretu
P
L] TC —

T REZ D1 Nazwa zestamu danyeh skrsty

Odsuniecie: tak Nazwa; TABLE BC
3 Odsunisci -
nowy Shret ]
= x0 0.000 Paszce. skrgtu \oua

vo 0.000 e
z0 25.000 Punit odniesienia Th
pojedyn. osiami hel 000
x 6.000 0 ™ com
v 45.000° Tryb skrg e s
z 96.000 Obrét mokat % Gt
3 3.0 Obrit okt v vom
Punkt odhlesienia obrotu A 00 Obrét wokt ERC) 12000
O Puni zeromy obrécone] plaszcayzny Kierunek: + Punit zenamy :: 2 :::
Gesrich z 0000
Przcjecie

6]

Prosta Wier- Frezo- Roze  f3 Iwyk. od
i cenie wanie ltego miej.

TOOLCARR:.spf

b Znacznik:
_Mo1..._M11

E_TCARR.spf

(F_TCARR.spf)

CYCLES800.spf

A

Znacznik:
:_M20..._M42

A 4

Koniec cyklu
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3.16 Skret - CYCLE800

Struktura CYCLE800.spf

Wprowadzane parametry:

- nazwa zest. danych skretu,
- tryb,

- przesuniecia,

- obrotu,

- odsuniecie

I

Obliczenie obo-
wigzuj. zestawu
danych skr.

Komunik. btedow
|

TOOLCARR:.spf

Znacznik: _M40 Init

Init:
Przepisanie wektorow
fancuch kinematyczny jest mozliwy,

Zestaw danych skretu nie obow.

Odsuniecie
osi narzedzia

Bez odsuniecia

np. wektory kompensacji
temperatury albo uwzglednienie
osi W w wiertarkach

) Dopasowanie strategii
Znacznik: odsuniecia
_M41 082
_M42 os Z, XY

<
<

- Obliczenie kata
osi obrotowej

wienia (reczne osie obrotowe)
- Wytgczenie aktywnosci
transform. 5-osiowej

Bez ruchu
osi obrotowych

Koniec cyklu }«

Ruch w osiach obrotowych w przypadku osi NC

- Wysw. wart. katowych do nasta-

Znacznik:
_M20
_M21 _M25

_M22
“M23_M27
“M30_M32

_M31_M33 _

Osie obrotowe 1. 2 skret automatyczny
Os obrotowa 2 automatycznie,

Os obrotowa 1 skret reczny

Os obrotowa 1 skret automatyczny

Os obrotowa 1 skret reczny

Os obrotowa 1 automatycznie,

Os obrotowa 2 skret reczny

M35 _M37 Osie obrotowe 1, 2

skret reczny
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3.16 Skret - CYCLE800

Struktura E_TCARR.spf (F_TCARR.spf)

Nazwa narzedzia
Woprow. dane skretu

v

nie

Stary SDS =
nowy SDS?

TOOLCARR.spf

Ponizsza struktura odnosi sie zmiany zestawu danych skretu i zwigzanej
Z nig zmiany narzedzia pod ShopMill/ShopTurn.

SDS --> zestaw danych skretu

.._M2: zmiana narzedzia z magazynu

_MB: reczna zmiana narzedzia

.._M8: gtowicaskretna / stét skretny

zmiana automatyczna

gtowicaskretna / stét skretny

?Eary D tak | Znacz
== gtowica —>
skretna?
| nie
SDS stary/no tak |Znacz
zmieni¢ ma- g
tycznie?
nie
DS stary/no tak |Znacz.: Me9:
zmienic > zZmiana reczna

recznie?

nie

SDS stary
automatycznie
SDS zmienié na
oWy recz.?

SDS
stary recznie
SDS nowy zmienig
autom.?

tak

Znacz..

Znacz..

_M@6: gtowicaskretna / stét skretny
zmiana automatyczna
gtowicaskretna / stét skretny

Zmiana reczna

_M&:

Znacz..

Znacz..

_M7: gtowicaskretna / stét skretny
zatozy¢ recznie
gtowicaskretna / stét skretny

zatozy¢ automatycznie

_M8:

tak

Zmieni¢
narzedzie?

Znacz.:_M2: zmienié narzedzie z magazynu

_MB3: zmieni¢ narzedzie recznie

Koniec cyklu
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Cykle frezowania

3.16 Skret - CYCLE800

Wskazoéwka do znacznika _M20 do _M37

Znaczniki _M20 do _M37 réznig sie kinematykami

z dwoma albo jedng osig obrotowa. Poza tym rozréznia
sie automatyczne osie obrotowe (sg znane NCU) i osie
reczne.

Dla aktywnego zestawu danych skretu obowigzuje zaw-
sze tylko jeden znacznik. Kontrola poprzez parametr /
zmienng GUD7 _TC_ST.

Wskazoéwka do ShopMill/ShopTurn

ﬂ W cyklu uzytkownika TOOLCARR:.spf jest pod
ShopMill/ShopTurn (patrz znaczniki _M2 do _M9) wy-
wotywany cykl E_SWIV_H wzgl. F_SWIV_H.

Parametry E_SWIV_H (Par 1, Par 2, Par 3)

e Par 1: Numer zestawu danych skretu (_TC1)
e Par2: Kat 1. osi obrotowej

e Par 3: Kat 2. osi obrotowej

Przyktady modyfikacji:

Jezeli osie obrotowe (gtowica skretna / stot skretny)
przy zmianie danych skretu / zmianie narzedzia nie
majg by¢ pozycjonowane, mozna wytgczyé wywotanie
cyklu E_SWIV_H na odpowiednich znacznikach.
Jezeli osie obrotowe majg wykonaé ruch do odpowied-
niej pozycji, mozna do parametréw Par 2, Par 3 prze-
kazaé wartos¢ katowa.

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Cykle frezowania 03.04 B
3.16 Skret - CYCLES800

Przyklad programowania wtgczenie / wytaczenie ,aktualizacji narzedzia“

Ponizszy przyktad zaktada, ze jest ustawiona transformacja
5-osiowa, ktora jest ekwiwalentna z odpowiednim zestawem da-
nych skretu. Czes$é programowa jest wbudowana w znacznik _20
cyklu producenta TOOLCARR.spf

_M20:
IF (_TC_N_Wz==1) AND (NOT $P_SEARCH) AND ;Aktualizacja narzedzia
(NOT $P ISTEST) :tak=1 nie=0

TCARR=0
PAROTOF
TRAORI

N820 GO G90
AX[AXNAME ($STC CARR35[ TCl1l])]= Al

AX [AXNAME ($STC CARR36 [ _TCl])];_AZ
TRAFOOF

TCARR=_TCI1

ELSE ;Bez aktualizacji narzedzia
N820 GO G90

AX [AXNAME (STC_CARR35[ TC1l])]= Al

AX [AXNAME (STC_CARR36[ TCl])]= A2

ENDIF

GOTOF MEND
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Cykle frezowania

3.16 Skret - CYCLE800

3.16.6 Komunikaty btedéw

E Objasnienie

Alarmy zrédto CYCLES800

Nr alarmu Tekst alarmu Objasnienie, pomoc
61180 "Zestawowi danych skretu nie przypo- Zestawowi danych skretu nie przyporzad-
rzadkowano nazwy chociaz dana ma- kowano nazwy chociaz jest wiele zesta-
szynowa wow
SMN_MM_NUM_TOOL_CARRIER>1" ($MN_MM_NUM_TOOL_CARRIER>0)
albo nie uzgodniono zadnego zestawu
danych skretu
(SMN_MM_NUM_TOOL_CARRIER=0)
61181 "Wersja oprogramowania NCK jest Funkcja TOOLCARRIER od NCU 6.3xx
niewystarczajgca (brak funkcji
TOOLCARRIER)"
61182 "Nazwa zestawu danych skretu jest Patrz uruchomienie cyklu skretu
nieznana" CYCLES800 - Kinematyka Nazwa (zestaw
danych skretu)
61183 "Tryb odsuniecia GUD7 _TC_FR poza Patrz uruchomienie cyklu skretu
zakresem wartosci 0..2" CYCLEB800 - Odsuniecie;
1. Parametr przekazania CYCLES800(x,...)
jest btedny >2
61184 "Z aktualnymi wprowadzonymi warto-
Sciami kgtowymi rozwigzanie jest nie-
mozliwe"
61185 "Nie uzgodniono albo uzgodniono nie- Sprawdzi¢ uruchomienie cyklu skretu
prawidtowe (min>max) zakresy katowe CYCLES800
osi obrotowych"
61186 "Nie obowigzujgce wektory osi obroto- Uruchomienie cyklu skretu CYCLESOO:
wych" brak albo nieprawidtowy wpis wektora osi
obrotowej V1 albo V2
61187 "Szukanie bloku z obliczaniem na Wybra¢ szukanie bloku z obliczaniem
punkt koncowy bloku jest w przypadku konturu
SKRETU niedopuszczalne"
61188 "Nie uzgodniono nazwy 1. osi obroto- Uruchomienie cyklu skretu CYCLES0O:
wej" brak wpisu pod identyfikatorem 1. osi ob-
rotowe;j
62180 "Nastawié osie obrotowe x.x [stopni]" Kat do nastawienia w przypadku recznych
osi obrotowych
62181 "Nastawié osie obrotowe x.x [stopni]" Kat do nastawienia w przypadku reczne;j

osi obrotowej

ﬂ Przykfad wysSwietlenia bedacego do nastawienia kata
skretu w przypadku recznej osi obrotowej w CYCLES800

62180

"Nastawié osie obrotowe B: 32.5 [stopni]"
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3.17

Cykle frezowania 03.04 B
3.17 High Speed Settings - CYCLE832 (od w. opr. 6.3)

High Speed Settings - CYCLE832 (od w. opr. 6.3)

Cykl standardowy High Speed Settings CYCLES832 jest do dys-
pozycji dla HMI od w. opr. 6.3 i NCU w. opr. 6.3 (CCU
w. opr. 4.3).

Zastosowanie cyklu CYCLES832:

e do technologicznego wspierania przy obrébce kon- Jako$¢é powierzchni
turéw o dowolnym ksztatcie (powierzchniach)

w 3 wzgl. 5 osiowym zakresie obrébki z wysokg
predkoscig (High Speed Cutting - HSC)

e zastosowanie przede wszystkim w zakresie frezo-
wania HSC (mozliwo$¢ zastosowania przy obrébce
tokarskiej albo szlifierskiej)

e obejmuje istothe G-Code i dane maszynowe oraz
nastawcze, ktére sg wymagane do obrébki HSC

e rozdzielenie geometrii technologii przez odpowied-
nig strukture programu NC

Doktadnos¢ Predkos¢

Przy wykonywaniu programéw CAM w zakresie HSC sterowanie musi
realizowac¢ wysokie posuwy przy najkrétszych blokach NC. Jest przy tym
przez uzytkownika oczekiwana dobra jako$¢ powierzchni przy wysokiej
dokladnosci w zakresie um przy ekstremalnie wysokich posuwach ro-
boczych >10 m/min. Przez r6zne strategie obrébki uzytkownik moze przy
pomocy CYCLEB832 dokfadnie dopasowac program.

Przy obrébce zgrubnej, w wyniku $cinania naroznikéw konturu zasadni-
cza waga bedzie przyktadana do predkosci.

Przy obrébce wykanczajacej waga bedzie przyktadana do dokladnosci.
W obydwu przypadkach przez podanie tolerancji obrabiany kontur bedzie
zachowywany, aby uzyskaé¢ pozadang jako$¢ powierzchni.

Przy ustalaniu wartoéci tolerancji $cinania naroznikéw konturu osoba ob-
stugujgca musi posiadac¢ doktadng znajomos$¢ nastepujacego dalej pro-
gramu CAM. Cykl CYCLES832 obstuguje typy maszyn, w przypadku ktérych
w obrdébce uczestniczg maksymalnie 3 osie liniowe i 2 obrotowe.

Przez CYCLE832 mogg by¢ definiowane wzgl. wiagczane/wytgczane
nastepujace funkcje:
e 4 rodzaje obrébki: wykanczajgca, wykanczajgca wstepna,
zgrubna, cofniecie wyboru (nastawienie standardowe)

pasmo tolerancji obrabianego konturu

Scinanie naroznikéw (G64, G641, G642)

kompresor blokéw NC (COMPCAD, COMPCURYV, COMPOF)"
sterowanie wyprzedzajgce (FFWON, FFWOF)

ograniczenie szarpniecia (SOFT, BRISK)

transformacja 5-osiowa (TRAORI, TRAFOF)"

B-SPLINE"
1) tylko gdy jest nastawiona odpowiednia opcja.
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B 03.04 Cykle frezowania
3.17 High Speed Settings - CYCLE832 (od w. opr. 6.3)

G Dziatanie

il

Cykl CYCLE832 obejmuje istotne G-Code i dane maszynowe
wzgl. nastawcze, ktére sg wymagane do obrébki HSC.

W CYCLES832 rozrdznia sie cztery obrobki technologiczne:

e ,obrébka wykanczajgca”

e obrébka wykanczajgca wstepna“

e ,obrébka zgrubna“

e cofniecie wyboru“ (nastawienie standardowe)

Te cztery rodzaje obrobki sg w przypadku programéw CAM
w obszarze HSC w bezposrednim zwigzku z doktadnoscig

i predkoscig ruchu po konturze (patrz obraz pomocy). Osoba
obstugujgca / programista moze poprzez wartosé toleranc;ji
dokonywac odpowiedniego wazenia.

Tym czterem rodzajom obrébki mogg byé przyporzadkowy-
wane rézne tolerancje i nastawienia (dopasowanie technolo-

gii).

W masce wprowadzania sg wstepnie nastawione odpowiednie
G-Code (dopasowanie technologii), ktére gwarantujg Scinanie
naroznikéw konturu wzgl. wykonywanie programu CAM opty-
malne pod wzgledem predkosci.

Cykl poprzedza program CAM w programie gtdwnym (patrz
przyktad wywotania CYCLES832).

Sg uwzgledniane rézne interpretacje wartosci tolerancji. Np.
w przypadku G641 warto$¢ tolerancji jest przekazywana jako
ADIS= a w przypadku G642 aktualizowana specyficzna dla
osi MD 33100 COMPRESS_POS_TOL[AX].

Przy uaktywnieniu pola wprowadzania "Dopasowanie techno-
logii" mozna dokona¢ wigczenia albo wytgczenia (pozycja
przetagcznika z zamkiem >2).

¢ kompresji (COMPCAD, COMPCURYV, COMPOF, B-
SPLINE),

e pracy z ptynnym przechodzeniem miedzy blokami (G64,
G641, G642) albo

e prowadzenia predkosci (FFWON, FFWOF, SOFT,
BRISK)

Przy wigczonej transformacji 5-osiowej (TRAORI) moze by¢

ona wigczana i wytgczana w polu wprowadzania "Transforma-

cja".

Przestrzegajcie danych producenta maszyny!
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Cykle frezowania 03.04 B
3.17 High Speed Settings - CYCLE832 (od w. opr. 6.3)

Przyktad wywotania CYCLE832
Tl D1

G54

M3 512000

CYCLE832(0.2,1003) ;Obrobka zgrubna
EXTCALL ,CAM Form Schrupp"

CYCLE832(0.01,102001) ;Obrébka wykanczajgca
EXTCALL ,CAM Form Schlicht™

CYCLE832(0.1,0) ;Cofniecie wyboru (nastawienie standardowe)
MO02

CYCLES832 nie zwalnia producenta maszyny od nie-

ﬂ zbednych zadan optymalizacyjnych przy uruchamianiu
maszyny. Dotyczy to optymalizacji osi uczestniczacych
w obrébce i ustawienn NCU (sterowanie wyprzedzajace,
ograniczenie szarpniecia, itd.).

Skrécone wywotlanie programu
Sg nastepujgce mozliwosci wywotywania CYCLES832 ze
skréconym przekazaniem parametréw:
e CYCLES832() odpowiada wyborowi maski wprowadzania
"Obrébka" ,cofniecie wyboru®
G-Code uzywane w CYCLEB832 (patrz punkt 3.17.5) sg nastawiane na
warto$¢ nastawiong w MD 20150: GCODE_RESET_VALUE.
e CYCLES832(0.01) Wprowadzenie wartosci toleranciji.
Aktywne polecenia G nie sg zmieniane w cyklu.
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Cykle frezowania

03.04
ﬂ 3.17 High Speed Settings - CYCLE832 (od w. opr. 6.3)

3.17.1 Wywotanie CYCLE832 w strukturze menu HMI

E Objasnienie parametréw

Woprowadzenie zakres programy / frezowanie

>>
Jest wyswietlany przycisk programowany >

Nast. wys.
predkosci |

Maska wprowadzania CYCLEB832 na standardowej otoczce graficznej

. . . Obrobka wykanczajaca
Jakosc powierzchni
Tolerancja _ToL
Transformacja [ ]

A Dopasowanie _

Dokladnosc Predkosc Kompresja nie
Sterowanie konturowe GG42
Sterowanie wyprzedzajace FPWOF SOFT

High Speed Settings Wybor obrobki wykanczajacej

Obrébka (_TOLM)

e Obroébka wykanczajgca (domys$inie)
e Obrébka wykanczajgca wstepna

e Obrébka zgrubna

e Cofniecie wyboru

Kodowanie zmiennej _TOLM patrz punkt 3.17.2, Parametry.

Tolerancja (_TOL)

Tolerancja osi, ktére uczestniczg w obrébce. Wartos¢ tole-
rancji jest w zaleznosci od G-Code (G642, COMPCAD,
COMPCURYV,..) pisana w odpowiednich danych maszyno-
wych wzgl. nastawczych (patrz punkt 3.1.7.5).

Jezeli 0$ obrdbki jest osig obrotowa, wéwczas wartos¢ tole-
rancji jest ze wspotczynnikiem (warto$¢ domysina = 8) zapi-
sywana w odpowiednich danych maszynowych wzgl. nastaw-
czych osi obrotowej.

_TOL , '
s //,;f%
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Cykle frezowania

3.17 High Speed Settings - CYCLE832 (od w. opr. 6.3)

W przypadku G641 warto$¢ tolerancji odpowiada wartosci
ADIS. Tolerancja jest przy pierwszym wprowadzaniu wyposa-

zana domysinie w nastepujgce wartosci:

e Obrébka wykanczajaca: 0.01 (osie liniowe) 0.08 stopnia

(osie obrotowe)

e Obrébka wykanczajaca wstepna: 0.05 (osie liniowe) 0.4

stopnia (osie obrotowe)

e Obrébka zgrubna: 0.1 (osie liniowe) 0.8stopnia (osie obro-

towe)

e Cofniecie wyboru: 0.01 (osie liniowe) 0.1stopnia (osie

obrotowe)
System pomiarowy mm/cale jest uwzgledniany.

Jezeli wartos¢ tolerancji ma dziataé réwniez na osie
obrotowe, transformacja 5-osiowa musi by¢ ustawiona
przez producenta maszyny ale nie w kazdym przypad-
ku uaktywniona, np. wykonywanie programu CAM z
odtgczonymi osiami obrotowymi.

Transformacja (_TOLM)

Pole wprowadzania "Transformacja" jest wyswietlane
tylko przy nastawionej opcji NC (pakiet obrébkowy 5
0si).

¢ Nie

¢ TRAORI - witagczenie transformacji 1. 5-osiowe;j
e TRAORI(2) > witagczenie transformacji 2. 5-osiowe;j

Wybér numeru transformacji albo cyklu producenta

w celu wywotania transformaciji 5-osiowej:

e W zmiennych GUD7 _TOLT2 mozna zapisaé na-
zwe cyklu producenta, ktéra prowadzi do wywotania
cyklu producenta transformacji. Jezeli _TOLT2 jest
pusta (" " stan domysiny) jest przy wyborze trans-
formaciji 1,2... wywotywana transformacja 5-osiowa z
TRAORI(1) wzgl. TRAORI(2).

e Jezeli na ptaszczyznie obréconej (patrz
CYCLES800) ma zostaé uruchomiony program
transformaciji 5-osiowej, no$nik narzedzi jest kaso-
wany
i jest przejmowany frame skretu (odniesienie obra-
bianego przedmiotu) WPFRAME po wigczeniu
TRAOR.
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B 03.04 Cykle frezowania
3.17 High Speed Settings - CYCLE832 (od w. opr. 6.3)

Dopasowanie, dopasowanie technologii (patrz punkt 3.17.3)

e tak
e nie

Ponizsze parametry wprowadzania dajg sie zmieniac
tylko wtedy, gdy dopasowanie jest nastawione na "tak".

Pole wprowadzania "Dopasowanie" i kolejne pola
ﬂ wprowadzania "Kompresja", "Sterowanie z ptynnym

przechodzeniem miedzy blokami" i "Sterowanie wy-

przedzajgce" nie sgq widoczne przy pozycji przetgcznika

z zamkiem 0 albo 1.

Kompresja, kompresor blokéw NC (_TOLM)

e COMPOF (domyslnie)

COMPCAD, COMPCURY

_TOL
¢ COMPCAD —_
¢ COMPCURV ot T
e B-SPLINE - — -IPO=
Pole wprowadzania jest wySwietlane tylko wtedy, gdy COMPOF
E jest nastawiona opcja funkcji kompresji.

Wybér B-Spline nastepuje tylko wtedy, gdy jest nasta-

wiona opcja interpolac;ji spline. 08 S O O S N
PO

Opcja 2 A-, B- i C-Spline/funkcja kompresora

Sterowanie z przechodzeniem plynnym miedzy GE4 G641
blokami (_TOLM) vl > u2 = u3
e G642 (domysinie) M1 TER M1
u
o G641 v
_TOL
e G64 NZ NZ
W przypadku kompresora blokéw NC z COMPCAD,
COMPCURYV jest zawsze na state wybrane G642. tez o
N1 "‘\\
H2
Sterowanie wyprzedzajace, prowadzenie predkosci
yp jace, p pre o DT

ctoomg | e

e FFWOF SOFT (domyslinie) .+ FFWON +
o FFWON SOFT g (11T o | 7 et
o FFWOF BRISK

Wybér sterowania wyprzedzajgcego (FFWON)
i ograniczenie szarpniecia (SOFT) zaktada optymaliza- . BIRISIH
cje sterowania wzgl. osi obrdébki przez producenta ma- m m

szyny. n t
HH i
'
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Cykle frezowania

3.17 High Speed Settings - CYCLE832 (od w. opr. 6.3)

3.17.2 Parametry

== Programowanie

Parametry
TOL

CYCLE832(_TOL, _TOLM)

real

Tolerancja osi obrébki - jednostka mm/cal; stopien

_TOLM

liczba catk.Tryb tolerancja

7 6 54 3 2 1 0(miejsca dziesietne)

WN =

. cofniecie wyboru
: obrébka wykarnczajgca (domysinie)
: obrébka wykarnczajgca wstepna

: obrébka wykanczajgca

- TRAFOOF (domy$lnie)”
- TRAORI(1)
- TRAORI(2)

. G641
: G642 (domysinie)"

- 0: FFWOF SOFT (domysInie)
- FFWON SOFT
- FFWOF BRISK

: COMPOF (domysSinie)"
: COMPCAD

: COMPCURV

: B-Spline

zarezerwowano

1) Producent maszyny moze zmieni¢ ustawienie.
patrz punkt "Dopasowanie technologii"
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Cykle frezowania

03.04
B 3.17 High Speed Settings - CYCLE832 (od w. opr. 6.3)

3.17.3 Dopasowanie technologii

Przy pomocy pola wprowadzania "Dopasowanie tech-
ﬂ nologii" "tak" zaréwno producent maszyny jak

i ustawiacz/obstugujgcy moze dokona¢ dopasowania

technologii przy obrébce HSC.

Przy tym nalezy zawsze przestrzegaé technologii na-

stepujgcego dalej programu CAM.

Dopasowania przez producenta maszyny
Warunki:
ﬂ e Jest nastawione hasto producenta,

¢ Pole wprowadzania ,Dopasowanie technologii“ - ,ja“

Przy otwarciu maski wprowadzania cykl CYCLE832 para-

metry sg domysSinie wyposazane w warto$ci zmiennej

GUD7 _TOLVI[n], _TOLT[n].

n > obrébka: wykanczajgca, wykanczajaca
wstepna, zgrubna, cofniecie wyboru

Przy zmianie parametréw wartosci sg zapisywane bezpo-

Srednio do zmiennych GUD7 _TOLV[n] wzgl. _TOLT[n].

Producent maszyny ma przez to mozliwos¢ dopasowania

nastawien domysinych do swoich zadan obrébkowych.

Przyktad:

Wywotanie cyklu CYCLE832 obrdbka zgrubna z 3 osiami
tolerancja osi uczestniczacych w obrébce 0.1 mm z G642
(wartosci domysine Siemens).

Producent maszyny moze zmodyfikowac technologie ob-
rébki zgrubnej przy pomocy nastawienia: tolerancja osi
uczestniczacych w obrébce 0.3 mm, TRAORI, G641.

Przy kazdym wywotaniu cyklu tolerancji nastawienie to jest
wowczas wyswietlane i dziata przy wykonywaniu.

Wskazowki dla producenta maszyny

1. Aby zoptymalizowaé ptynne przechodzenie migdzy
blokami, w CYCLEB832 jest na nowo obliczany wspot-
czynnik przecigzenia dla skokéw predkosci wedtug na-
stepujacej tablicy:

|13

Obliczenie wspétczynnika przecigzenia dla skokéw predkosci wszystkich osi uczestnicza-

cych w obrébce

IPO [ms] Wspo6tczynnik przecigzenia
>12 1.2
9 1.3
6 1.4
4 1.6
3 1.8
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IPO: MD 10071: $SMN_IPO_CYCLE_TIME
Wspotczynnik przecigzenia: MD 32310:
SMA_MAX_ACCEL_OVL_FACTORI[AX]

Obliczanie wspofczynnika przecigzenia przez CYCLES832
mozna wytgczy¢ przez nastawienie zmiennej _OVL_on=0 w
cyklu CYC_832T.

2. Tolerancja przy aktywnym kompresorze blokéw NC
(COMPCAP) wzgl. Scinaniu naroznikow (G642) jest zapi-
sywana w CYCLE832 w MD 33100:
SMA_COMPRESS_POS_TOL[AX] (osie obrébki liniowe).
Gdy w obrébce uczestniczg osie obrotowe (TRAORI) tole-
rancja ta jest ze wspétczynnikiem 8 zapisywana w MD
33100: SMA_COMPRESS_POS_TOL[AX] osi obroto-
wych. Jezeli ma by¢ stosowany inny wspofczynnik, wow-
czas mozna zmienng lokalng FACTOR w cyklu
CYC_832T wyposazy¢ w odpowiednig wartos¢.

Dopasowania przez ustawiacza/programiste

Warunki:

¢ Hasto producenta jest skasowane

e Pozycja przetgcznika z zamkiem 2 albo 3

e Stopien ochrony 5, 4, 3, 2

e Zmienna wprowadzania ,Dopasowanie technologii“ >
Jtak®

W celu dopasowania technologii ustawiacz/programista musi
wykazywaé doktadng znajomos$¢ nastepujgcego dalej progra-
mu obrébki CAM.

Zmienione dane sg stosowane do generowania CYCLES832

i obowigzujg dla aktualnego wywotania CYCLES832.
Nastawienia domys$ine przez producenta maszyny nie sg
przez to zmieniane.
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3.17.4 Dopasowanie dodatkowych parametréw programu CYC_832T

Jezeli producent maszyny zyczy sobie dodatkowego
ﬂ zachowania si¢ CYCLE832, ktére wykracza poza dopa-

sowanie technologii, wowczas mozna w cyklu

CYC_832T dokonaé odpowiednich zmian. W tym celu

CYC_832 powinien zostaé skopiowany do katalogu

CMA (producent HMI) i ponownie zatadowany do NCU.

CYC_832T stanowi program ramowy.

Zmiany muszg zosta¢ udokumentowane przez produ-

centa maszyny.

Cykl CYC_832T jest automatycznie wywotywany przez

CYCLEB832, gdy ten jest zatadowany do NCU.

Zmiana CYCLE832 w wyniku dopasowania CYC_832T

nie jest wymagana.

Parametry

CYC_832T(_ASVS, FACTOR, _OVL_on)

_ASVS Na znacznikach _MO0 do _M4 mogg zosta¢ dokonane dopasowania specy-
ficzne dla maszyny.
_Ma4 = Init CYCLEB832 Wywotanie nastepuje przed wtasciwym
przebiegiem programu cyklu CYCLES832
_MO = cofniecie wyboru CYCLE832
_M1 = wykonanie obrébki wykanczajgcej
_M2 = wykonanie obrébki wykanczajgcej wstepnej
_M3 = wykonanie obrébki zgrubnej
_FACTOR" Wspétczynnik toleranciji osi obrotowe;
_OVL on' 0=nie dopasowywaé wspdtczynnika przecigzenia MD
SMA_MAX_ACCEL_OVL_FACTOR
1) Parametry _FACTOR i _OVL_on dziatajg tylko na znaczniku _M4(INIT).

m Przyktad programowania

Producent maszyny chce dokona¢ nastepujacych
zmian:
1. Tolerancja osi obrotowej powinna by¢
0 wspétczynnik 12 wyzsza w stosunku do tolerancji
osi liniowych
2. W rodzajach obrébki "wykanczajgca" ,wykanczajgca
wstepna“ i ,zgrubna“ szarpniecie po torze
(MD $MC_MAX_PATH_JERK) ma by¢ ustalone na
wartosé 15 a szarpniecie w osi
(MD SMA_MAX_AX_JERK[AX]) na wartos¢ 150
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3. Przy cofnieciu wyboru CYCLE832 zmienione dane
maszynowe powinny zosta¢ cofniete do nastawien
podstawowych (1000,15).

$ N _CYC 832T SPF

;$PATH=/ N CST DIR

PROC CYC 832T (INT ASVS,VAR INT
_FACTOR, VAR INT OVL on) SAVE DISPLOF

N80l CASE ASVS OF 0 GOTOF MO 1 GOTOF
M1 2 GOTOF M2 3 GOTOF M3 4 GOTOF M4
DEFAULT GOTOF _MEND

M4 :

_FACTOR=12 ;Init

GOTOF MEND

~MO: j;cofniecie wyboru

$MC_MAX PATH JERK=1000

$SMA MAX AX JERK[X]=15

$SMA MAX AX JERK[Y]=15

SMA MAX AX JERK[Z]=15

GOTOF MEND

Ml: ;obrdébka wykanczajaca

M2: ;obrdébka wykahczajgca wstepna

M3: ;obrdébka zgrubna

$MC_MAX_ PATH JERK=15

SMA MAX AX JERK[X]=150

SMA MAX AX JERK[Y]=150

SMA MAX AX JERK([Z]=150

GOTOF MEND

_MEND:

RET

Aby dane maszynowe w CYC_832T mogly by¢ w prze-
biegu programu zastepowane w przypadku wszystkich
stopni ochrony, muszg zostaé przedefiniowane przy po-
mocy REDEF.

Przyktad:

$ N_MGUD_DEF

;$PATH=/ N DEF DIR

REDEF $MC MAX PATH JERK APR 7 APW 7

REDEF $MA MAX AX JERK APR 7 APW 7

M30
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3.17 High Speed Settings - CYCLE832 (od w. opr. 6.3)

3.17.5 Interfejsy

ﬂ G-Code
Lista polecenh G programowanych w CYCLES832:
o (64, G641, G642

e G601

¢ FFWON, FFWOF

e SOFT, BRISK

¢ COMPCAD, COMPCURV,COMPOF,B-SPLINE

¢ TRAORI, TRAORI(2),TRAOFOF

e UPATH

Wskazéwka: Polecenia G nie powinny byé generowane w nastepuja-
cym dalej programie CAM. Rozdzielenie technologia - geometria.

ﬂ Dane maszynowe
W cyklu CYCLEB832 nastepuje reakcja na nastepujgce dane maszynowe, aby odpowiednio opisaé
wartosci tolerancji:

Nr MD Identyfikator danej maszynowej Komentarz
10071 SMN_IPO_CYCLE_TIME Takt IPO
20480 SMC_SMOOTHING_MODE

20482 $SMC_COMPRESSOR_MODE

24100 Dane maszynowe transformaciji 5-osiowej

do

24462

Nastepujgce dane maszynowe sg przepisywane w cyklu CYCLES832:

Nr MD Identyfikator danej maszynowej Komentarz

20490 SMC_IGNORE_OVL_FACTOR_FOR_ADIS

33100 SMA_COMPRESS_POS_TOL[AX] O$ geometrii 1...3
33100 SMA_COMPRESS_POS_TOL[AX] O$ obrotowa 1i2 "
32310 SMA_MAX_ACCEL_OVL_FACTORI[AX] O$ geometrii 1...3
32310 SMA_MAX_ACCEL_OVL_FACTORIAX] O$ obrotowa 1i2 "

1) wg. danych maszynowych transformacji 5-osiowej

ﬂ Dane nastawcze
Lista danych nastawczych, ktére sg przepisywane w CYCLES832:

Nr SD Identyfikator danej nastawczej Komentarz

42450 $SC_CONTPREC przy CPRECON i G64

42465 $SC_SMOOTH_CONTUR_TOL odpowiada toleranciji osi liniowych
42466 $SC_SMOOTH_ORI_TOL odpowiada tolerancji osi obrotowych
42475 $SC_COMPRESS_CONTUR_TOL tylko przy COMPCURV

42476 $SC_COMPRESS_ORI_TOL tylko przy COMPCURV

1) Skuteczno$¢ danych nastawczych $SC_SMOOTH_CONTUR_TOL i
$SC_SMOOTH_ORI_TOL jest zalezna od MD20480: $MC_SMOOTHING_MODE.
Skuteczno$¢ danych nastawczych $SC_COMPRESS_CONTUR_TOL i
$SC_COMPRESS_ORI_TOL jest zalezna od MD20482: $MC_COMPRESSOR_MODE
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Specyficzna dla kanatu zmienna GUD7

Nastepujgce zmienne specyficzne dla kanatu muszg by¢
uaktywnione w celu dziatania CYCLE832 (producent

maszyny).

Definicje sg czescig sktadowg definicji GUD7 pakietu

cykli standardowych SIEMENS.

Parametr Format Zajetos¢

Komentarz

_ToLT2[2] STRING[32] ,*(domySInie)

Nazwa podprogramu do wywotania transformacji 5-
osiowej

_TOLT[4] liczba catk. Tablica (4):
0: cofniecie wy-

Tablica do zapisania nastawien danych technologicz-
nych producenta maszyny

boru . . . .
1: obrébka wy- Kodowanie odpowiada zmiennej _TOLM (patrz para-
kanczajaca metry)
2: obr. wyk.
wstepna
3: obrobka
zgrubna
_TOLV[4] real Tablica (4): Tablica do zapisania warto&ci toleranciji osi uczestni-
0: cofniecie wy- czacych w obrébce przez nastawienia przez produ-
boru centa maszyny (patrz dopasowanie technologii).
1: obrébka wy-  Wartosci domysine: 0.01 cofniecie wyboru
kanczajaca (GUD7.def)  0.01 obrébka wykarnczajaca
@s?;r:.n\;vyk. 0.05 obr. wykanczajgca wstepna
3- obrobka 0.1 obrébka zgrubna
zgrubna
3.17.6 Komunikaty btedéw
E Objasnienie
Alarmy zrédto CYCLE832
Nr alarmu Tekst alarmu Objasnienie, pomoc
61191 "Transformacja 5-osiowa nie ustawiona" 1. Opcja pakiet obrébkowy interpolacji 5-
61192 "Druga transformacja 5-osiowa nie usta- osiowej wzgl. wieloosiowej nie nasta-
wiona" wiona.
2. Kontrola MD 24100:
SMC_TRAFO_TYPE_1 do
SMC_TRAFO_TYPE_8 na obowigzuja-
cy typ transformac;ji 5-osiowej
61193 "Opcja kompresora nie ustawiona" Nastawienie opcji interpolacji spline
61194 "Opcja interpolacii spline nie ustawiona" (funkcja spline A, B, C / funkcja

kompresora
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3.18 Cykl grawerowania CYCLEG60 (od w. opr. 6.4)

3.18 Cykl grawerowania CYCLEG60 (od w. opr. 6.4)

== Programowanie

]

]

= 2l cvcLE60 ( TEXT, RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, PA, PO, STA, CPl, CP2,
WID, DF, FFD, FFPl, VARI, CODEP)

Parametry

_TEXT STRING Grawerowany tekst (maksymalnie 91 znakéw)

_RTP real Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)

_RFP real Ptaszczyzna odniesienia (absolutnie)

_SDIS real Odstep bezpieczenstwa (addytywnie do _RFP, wprowadzié bez znaku
liczby)

_DP real Gtebokos$¢ (absolutnie)

_DPR real Gtebokos¢ w stosunku do ptaszczyzny odniesienia (wprowadzi¢ bez znaku
liczby)

_PA real Punkt odniesienia dla usytuowania tekstu (absolutnie)

e Pozycja 1. osi (przy _VARI = prostokatnie), albo
e Promien tuku kota (przy _VARI = biegunowo)

PO real Punkt odniesienia dla usytuowania tekstu (absolutnie)
e Pozycja 2. osi (przy _VARI = prostokatnie), albo
e Katdo 1. osi (przy _VARI = biegunowo)

_STA real Kat do 1. osi (tylko w przypadku _VARI = liniowo)
_CP1 real Punkt srodkowy okregu (absolutnie), (tylko w przypadku ustawienia na
okrag)

e Pozycja 1. osi (przy _VARI = prostokatnie), albo
e Promien tuku kota (przy _VARI = biegunowo), w odniesieniu do punktu
Srodkowego okregu
CP2 real Punkt srodkowy okregu (absolutnie), (tylko w przypadku ustawienia na
okrag)
e Pozycja 2. osi (_VARI = prostokatnie), albo
e katdo 1. osi (przy _VARI = biegunowo)

_WID real Wysokos$¢ pisma (wprowadzié bez znaku liczby)
_DF real Specyfikacja szerokosci pisma (odpowiada _VARI miejsce dziesigtek ty-
siecy)

e Odstep znakéw przyrostowo w mm/cal, albo
e Szerokos$é catkowita tekstu przyrostowo w mm/cal, albo
e kat rozwarcia w stopniach

_FFD real Posuw dla dosuwu na gtebokosé

_FFP1 real Posuw dla obrébki ptaszczyzny
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_VARI liczba catk. Rodzaj obrébki: (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
MIEJSCE JEDNOSTEK:
Punkt odniesienia
Wartosci: 0...uktad prostokatny (kartezjanski)
1...biegunowo
MIEJSCE DZIESIATEK:
Usytuowanie tekstu
Wartosci: 0...tekst na jednej linii
1...tekst na tuku kota u gory
2...tekst na tuku kota u dotu
MIEJSCE SETEK:
Zarezerwowano
MIEJSCE TYSIECY:
Punkt odniesienia tekstu poziomo
Wartosci: 0...po lewej
1...na $rodku
2...po prawej
MIEJSCE DZIESIATEK TYSIECY:
Punkt odniesienia tekstu pionowo
Wartosci: 0...u dotu
1...na $rodku
2...u gory
MIEJSCE SETEK TYSIECY:
Szeroko$¢ tekstu
Wartosci: 0...odstep znakéw
1...szerokos$¢ catkowita tekstu (tylko w przypadku
tekstu liniowego)
2...kat rozwarcia (tylko w przypadku tekstu na tuku kota)
7. miejsce od prawej (miliony):
Punkt srodkowy okregu

Wartosci: 0...uktad prostokatny (kartezjanski)
1...biegunowo
_CODEP liczba catk. Numer strony kodowej wprowadzonego zestawu znakow

1252...strona kodowa dla jezykéw Srodkowoeuropejskich
(wartos¢ 0 jest wewnetrznie traktowana jak 1252)
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3.18 Cykl grawerowania CYCLEG60 (od w. opr. 6.4)

Dziatanie

Przy pomocy cyklu grawerowania CYCLE60 mozecie
frezowac teksty umieszczone na linii albo na okregu.
Tekst moze by¢ usytuowany na okregu

u géry albo u dotu.

Wysokos$¢ pisma i szerokosé catkowitg tekstu, odste-
py znakéw albo kat rozwarcia przy usytuowaniu koto-
wym oraz usytuowanie tekstu mozna zmienia¢ po-
przez rézne parametry.

Na ksztatt znakéw pisma nie mozna wptywac. Cykl
stosuje pismo proporcjonalne, tzn. poszczeg6lne znaki
majg rézng szerokos¢. Szerokos¢ linii znakoéw odpo-
wiada Srednicy narzedzia.

Przebieg

Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycjg wyjsciowg jest dowolna pozycja, z ktérej moz-
na bez kolizji dokonaé dosunigcia do pierwszego zna-
ku.

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchoéw:

e Pozycjonowanie przesuwem szybkim na pozycije
startowg w ptaszczyznie obrdbki a nastepnie z GO
do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o
odstep bezpieczenstwa

e Zagftebianie na zaprogramowang gtebokosé
z posuwem dla dosuwu na gtebokosé _FFD

e Obrébka poszczeg6inych znakéw z posuwem dla
obrébki ptaszczyzny _FFP1

e Po wykonaniu kazdego ze znakéw nastepuje wyco-
fanie z GO do ptaszczyzny bezpieczernstwa
i pozycjonowanie z GO na punkt startowy nastepne-
go znaku

e Po wykonaniu wszystkich zaprogramowanych zna-
kéw pisma narzedzie jest z GO pozycjonowane na
ptaszczyzne wycofania.

Tekst liniowo

=
A

=
A

L Tekst okrag u dotu

=
A
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E Objasnienie parametréw

=

Parametry _RTP, _RFP, _SDIS patrz analogicznie do
RTP, RFP, SDIS
punkt 2.1.2 (wiercenie, nakietkowanie - CYCLES81).

_TEXT (tekst do wygrawerowania)
Grawerowany tekst jest ograniczony do 91 znakow.
Dopuszczalnymi znakami sg wszystkie litery duze

i mate, cyfry jak tez wigkszo$¢ znakdw specjalnych
strony kodowej 1252,

Dopuszczalne znaki specjalne patrz wskazéwka na
nastepnej stronie pod "Zestaw znakow".

Jezeli tekst zawiera niedopuszczalne znaki, cykl ulega
przerwaniu z alarmem 61179 "Znak nie istnieje".

_DP, _DPR (gtebokos¢ pisma)

Gtebokos¢ pisma moze zostaé zadana do wyboru abso-
lutnie (_DP) albo wzglednie (_DPR) w stosunku do
ptaszczyzny odniesienia. Przy podaniu wzglednym cykl
samodzielnie oblicza wynikajgca gtebokos¢ na podsta-
wie potozenia ptaszczyzny odniesienia

i ptaszczyzny wycofania.

Gtebokos$¢ pisma jest uzyskiwana jednym dosuwem,
nie nastepuje podziat na poszczegéine kroki dosuwu.
Dosuw na gtebokos$¢ nastepuje dla kazdego znaku pro-
stopadle z G1.
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_PA, PO (punkt odniesienia dla usytuowania " l Punkt odniesienia prostokatnie
tekstu)

Niezaleznie od usytuowania pisma na linii albo okregu,
zaprogramowanie punktu odniesienia jest mozliwe do
wyporu w uktadzie prostokatnym (kartezjariskim) albo
biegunowym.

Przy liniowym usytuowaniu pisma punkt odniesienia
wychodzi zawsze od aktualnego punktu zerowego ob-
rabianego przedmiotu.

PA

-@E‘_ -
b

l Punkt odniesienia biegunowo
b g

=
A

Przy usytuowaniu na okregu i biegunowym zaprogra- Punkt odniesienia punkt srodkowy okregu
mowaniu punktu odniesienia, punkt ten odnosi sie zaw-
sze do punktu Srodkowego okregu.

Wyspecyfikowanie, czy punkt odniesienia jest
w ukfadzie prostokatnym czy biegunowym, nastepuje
poprzez parametr _VARI.
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3.18 Cykl arawerowania CYCLEG60 (od w. opr. 6.4)

_CP1, _CP2 (punkt srodkowy okregu) Punkt srodkowy okregu - w uktadzie kartezjariskim
Y

Punkt srodkowy okregu przy usytuowaniu na okregu
moze réwniez do wyboru by¢ programowany

w uktadzie prostokatnym (kartezjanskim) albo bieguno-
wym.

Wyspecyfikowanie, czy punkt $rodkowy okregu jest

w ukfadzie prostokatnym czy biegunowym, nastepuje
poprzez parametr _VARI.

Te parametry dziatajg tylko przy usytuowaniu na okre-

gu.

_STA (kat usytuowania okregu) Kat ustawienia tekstu
_STA podaje kat miedzy pierwszg osig ptaszczyzny Y l

(odcietq) i usytuowaniem wzdtuznym (linia, na ktérej
stoi tekst) dla pisanego tekstu. Ten parametr dziata
tylko przy liniowym usytuowaniu tekstu.

_WID (wysokos$¢ pisma)

Zaprogramowana wysokos$¢ pisma odpowiada wysoko-
Sci liter duzych albo cyfr minus 2*promien frezu.

W przypadku znakéw specjalnych, na przyktad (), nale-
zy do gory i do dotu doda¢ wymiar 0.15*_WID.

m
@ X

Odstep znakéw pisma liniowego
vk

_DF (odstep znakéw)

Dla pisma liniowego mozna do wyboru poda¢ odstep
znakoéw albo szerokos$¢ catkowitg pisma. Te wartosci sg
wartosciami przyrostowymi.

W cyklu nastepuje nadzorowanie, czy zaprogramowa-
ng szeroko$¢ catkowitg w ogéle mozna zrealizowag,
tzn. czy suma szerokosci znakéw nie jest wieksza.

W przypadku btedu nastepuje alarm: 61176 "Dtugo$é
tekstu _DF zaprogramowana za mata".

_WiD
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ﬂ 03.04 Cykle frezowania
3.18 Cykl grawerowania CYCLEG60 (od w. opr. 6.4)

" l Odstep znakéw w szerokosci catkowitej

_DF

m
@ X

OGSTEp ZNaKow przy pISmie Kofowym

b

Przy usytuowaniu na okregu mozna podaé odstep zna-
kéw albo kat rozwarcia miedzy pierwszym i ostatnim
znakiem. Odstepem znakdw nie jest przy tym liniowy
odstep miedzy sasiednimi znakami, lecz dziata on na
fuku kota jako wymiar tukowy.

Kat rozwarcia jest zawsze podawany jako warto$¢ do-
datnia. Odnosi si¢ ona do kata miedzy linig Srodkowg
1. znaku i linig $rodkowg ostatniego znaku.

Specyfikacja odstepu znakéw, szerokosci catkowitej
albo kata rozwarcia nastepuje poprzez parametr
_VARI.

=
A

Ldasigp Znakow, Jako Kt rozwarcia

ﬂ Jezeli znaki majg zosta¢ rownomierne rozmieszczone y

na petnym okregu, zaprogramujcie po prostu _DF=360.
Cykl automatycznie rozmiesci wéwczas znaki na pet-
nym okregu. Obliczenie kata rozwarcia miedzy pierw-
szym i ostatnim znakiem odpada.

*¥

_FFD, _FFP1 (posuw)

Posuw _FFP1 dziata przy wszystkich ruchach

w ptaszczyznie (frezowanie znakéw), posuw _FFD dzia-
fa przy prostopadtym zagtebianiu narzedzia

z G1.
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Cykle frezowania 03.04 B
3.18 Cykl arawerowania CYCLEG60 (od w. opr. 6.4)

_VARI (nastawienie usytuowania tekstu)

Przy pomocy parametru _VARI jest okre$lane usytuowanie
tekstu.

Wartosci patrz parametr _VARI w niniejszym punkcie.
_CODEP (numer strony kodowej)

W CYCLE sg obecnie zrealizowane tylko znaki strony ko-
dowej 1252. Parametr ma dlatego zawsze warto$¢ 1252.
Gdy zostanie przekazany numer, ktérego cykl nie zna, jest
wytwarzany alarm: 61178 "Kanat %1 blok %2: cykl pisma:
brak strony kodowej" i cykl jest przerywany.

Zestaw znakow

? Oprocz liter i cyfr sg mozliwe nastepujgce znaki specjalne
(znaki zapisu, nawiasy, znaki operacji obliczeniowych, sym-
bole walut i inne znaki specjalne):

o 2] Al
(GO D T A A B R | | | # |9 |8 | °
+ - * / \ = X < > = ~
€S| £|§|&|%|@|©|®
alalalalala|A|JA|A|A]A]A
e | & | e é E|E|E E
T i R i
o|lo6| 06|66 o|o6|6|b6 |06
alala i ulu]|U V]

y y v v
A N|[&|S|z|Z|c|C|¢]|¥
Blu|o|D|p|bp|lae|F|le]|E

Dla programowania przecinka gérnego pojedynczego

i podwéjnego (znaki cudzystowu) obowigzuje uregulowanie
specjalne, poniewaz te znaki w przetwarzaniu fancuchéw
znakéw maijg juz okreslong funkcje. W fancuchu znakéw
muszg one by¢ pisane w ujeciu w pojedyncze przecinki gor-
ne.

Przyktad:

Powinien powstaé nastepujacy tancuch znakéw:
Tojesttekstz"i'.

W _TEXT nalezy zaprogramowac:
Tojesttekstz’'"’i’'".
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Cykle frezowania

3.18 Cykl grawerowania CYCLEG60 (od w. opr. 6.4)

m Przyktad programowania

Przy pomocy tego programu jest grawerowany napis
"SINUMERIK" na linii.

Punkt odniesienia lezy na X10 Y25 po lewej u dotu.
Wysokos$¢ napisu wynosi 14 mm, podano odstep mie-
dzy znakami 5 mm.

liniowe

sl SINUMERIK

2

10

ol |

N10 G17 DIAMOF F2000 s1500 M3

N20 T1 D1

N30 M6

N40 GO G90 Zz100

N50 CYCLEGO ("SINUMERIK",100,0,1,-
1.5,0,10,25,0,,,14,5,2500,2000,0,1252)

N60O M30
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Cykle frezowania 03.04 B
3.18 Cykl arawerowania CYCLEG60 (od w. opr. 6.4)

Przyktad ia 2
m rzykltad programowania hil i e

Przy pomocy tego programu sg grawerowane

2 napisy na okregu, "SINUMERIK" na okregu u gory,
"*40D" na okregu u dotu. 90 GitM
Punkty odniesienia lezg kazdorazowo na srodku

i udotu na X50, Y90 i X50, Y10. Promien okregu 40
mm wynika odstepu od punktéw odniesienia i punktu 80°

Srodkowego okregu X50, Y50. 50
Wysokos$¢ pisma wynosi kazdorazowo 9 mm, odstep
znakéw wynika z zaprogramowanych katow rozwarcia

90 stopni wzgl. 30 stopni. 10

& -
50
N10 G17 DIAMOF F2000 sS800 M3
N20 T1 D1
N30 M6
N40 GO G90 2100
N50 CYCLE6O ("SINUMERIK",100,0,1,-1.5, :Napis na okregu u gory
0,50,90,0,50,50,9,90,2500,2000,
201010,1252)
N60 CYCLE6O("840D",100,0,1,-1.5, ;Napis na okregu u dotu
o,50,10,0,50,50,9,30,2500,2000,201020,125
2)
M30
|
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Cykle toczenia

4.1 WSKAzZOWKI OQOINE ........oeeeiiiiee e 4-270
4.2 WVATUNKI © ettt et e et e e e et e e et e e e be e srbe e e aeeee e 4-271
4.3 Cykl wytaczania — CYCLED3..........cooiiiiiii e 4-274
4.4 Cykl podciecia — CYCLEDA ........ccuoiiiiiiiiiie et 4-283
4.5 Cykl skrawania warstwowego — CYCLEOS.............coiiiiiiiiii e 4-287
4.6 Podciecie gwinty — CYCLEDB..........cccoiiiiiiiiiei et 4-300
4.7 Nacinanie gwintu — CYCLEODT ... 4-304
4.8 tancuchy gwintdw — CYCLEDS..........ccccoiiiiiiiii it 4-311
4.9 Poprawkowe nacinanie gwintOw ..o 4-317
4.10 Rozszerzony cykl skrawania warstwowego - CYCLE950 ................ccoeeeeiiieeennnn. 4-319
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Cykle toczenia 03.04 n
4.1 Wskazéwki ogdine

4.1 Wskazéwki ogdine

W ponizszych punktach opisano programowanie cykli
toczenia. Rozdziat powinien Was stuzy¢ jako przewod-
nik przy wyborze cykli i ich wyposazaniu

w parametry. Obok opisu dziatania poszczeg6inych
cykli i przynaleznych parametréow znajdziecie na koncu
kazdego punktu przyktad programowania, ktéry utatwi
Wam obchodzenie sie z cyklami.

Punkty sg zbudowane wedtug nastepujacej zasady:
¢ Programowanie

e Parametry

o Dzialanie

¢ Przebieg

e Objasnienie parametréw

o Dalsze wskazowki

¢ Przykiad programowania

Punkty "Programowanie" i "Parametry" wystarczg obe-
znanemu uzytkownikowi przy obchodzeniu sie

z cyklami, podczas gdy osoba poczatkujgca znajdzie
wszystkie niezbedne informacje do programowania
cykli w punktach "Przebieg", "Objasnienie parametrow",
"Dalsze wskazéwki" i "Przyktad programowania".
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n 03.04 Cykle toczenia
4.2 Warunki

4.2

Warunki

Modut danych dla cykli toczenia

Cykle toczenia wymagajg modutu danych GUD7.DEF.
Jest on dostarczany na dyskietce razem z cyklami.
Warunki wywotania i powrotu

Funkcje G dziatajgce przed wywotaniem cyklu

i programowane frame pozostajg zachowane po zakon-
czeniu cyklu.

Definicja ptaszczyzn
Ptaszczyzne obrébki nalezy zdefiniowaé przed wywota- | #X
niem cyklu. W przypadku toczenia z reguty bedzie cho-
dzi¢ 0 G18 (ptaszczyzna ZX). Obydwie osie aktualnej

ptaszczyzny przy toczeniu sg dalej okre$lane jako 0$
wzdtuzna (pierwsza oS tej ptaszczyzny) i 0$ poprzeczna
(druga oS tej ptaszczyzny).

W cyklach toczenia przy aktywnym programowaniu

w $rednicy zawsze druga o$ ptaszczyzny jest brana do
obliczen jako 0$ poprzeczna

Literatura: /PG/ Instrukcja programowania

G18

OS$ poprzeczna

©

Traktowanie wrzeciona ] )
Os podtuzna

Cykle toczenia sg tak sporzadzane, ze zawarte

w nich polecenia dla wrzeciona zawsze odnoszg sie do
aktywnego wrzeciona prowadzgcego sterowania.
Jezeli cykl ma by¢ zastosowany w maszynie o wielu
wrzecionach, wéwczas aktywne wrzeciono nalezy
przedtem zdefiniowaé jako wrzeciono prowadzace.
Literatura: /PG/ Instrukcja programowania

Komunikaty dot. statusu obrébki

Podczas wykonywania cykli toczenia sg na ekranie stero-
wania wys$wietlane komunikaty, ktére informujg

o statusie obrobki. Sg mozliwe nastepujgce komunikaty:
e "Zwo0j gwintu <Nr> - obrébka jako gwint podtuzny"

e "Zwo0j gwintu <Nr> - obrébka jako gwint poprzeczny"
W miejscu <Nr> w tekScie komunikatu znajduje sie kazdo-
razowo numer wiadnie obrabianego ksztattu.

Te komunikaty nie przerywajg wykonywania programu

i pozostajg tak dtugo, az ukaze sie nastepny komunikat
albo cykl ulegnie zakonczeniu.
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Cykle toczenia

4.2 Warunki

Dane nastawcze cykli

Dla cyklu skrawania CYCLE9S jest dana nastawcza,
ktéra jest tworzona w module GUD7.DEF.

Przez dang nastawczg cyklu _ZSD[0] mozna zmieniaé
branie do obliczer dosuwu na gtebokos¢ MID

w CYCLE9S. Jezeli jest ona nastawiona na zero, para-
metr jest brany do obliczen jak dotychczas.

e ZSD[0]=1 MID jest wartoscig w promieniu

e ZSD[0]=2 MID jest wartoscig w Srednicy

Dla cyklu wytoczenia CYCLE93 jest dana nastawcza w
module GUD7.DEF. Przez tg dang nastawczg _ZSD[4]
mozna wptywaé na wycofanie po 1. wytoczeniu.

e _ZSD[4[=1 wycofanie z GO

e _ZSD[4]=0 wycofanie z G1 (jak dotychczas)

Dla cyklu wytoczenia jest w _ZSD[6] mozliwo$¢ nasta-

wienia zachowania sie przy lustrzanym odbiciu.

e _ZSD[6]=0 korekcje narzedzia sq w cyklu przy
aktywnym lustrzanym odbiciu zamieniane (do za-
stosowania bez orientowanego nosnika narzedzi)

e _ZSD[6]=1 korekcje narzedzia nie sg w cyklu przy
aktywnym lustrzanym odbiciu zamieniane (do za-
stosowania z orientowanym nos$nikiem narzedzi)

Nadzo6r konturu w odniesieniu do kata przytoze-
nia narzedzia

OkresSlone cykle toczenia, w ktérych sg wytwarzane
ruchy postepowe z podcinaniem, nadzorujg kat podcie-
cia aktywnego narzedzia na mozliwe naruszenie kontu-
ru. Ten kat jest wpisywany jako warto$¢ w korekcji na-
rzedzia (pod parametrem P24 w korekcji D). Jako kat
nalezy wprowadzi¢ warto$¢ miedzy 0 i 90 stopni bez
znaku liczby.

N

,,J

brak naruszenia konturu naruszenie konturu

\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\
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4.2 Warunki

Przy wprowadzaniu kata przytozenia nalezy pamietag,

ze zalezy on od rodzaju obrobki wzdtuznej albo po-

przecznej. Jezeli narzedzie ma by¢ stosowane do ob-

rébki wzdtuznej i poprzecznej, muszg przy réznych

katach przytozenia byé stosowane dwie korekcje na-

rzedzia.

W cyklu nastepuje sprawdzenie, czy z wybranym na-

rzedziem zaprogramowany kontur moze zostaé obro-

biony.

Jezeli obrébka tym narzedziem jest niemozliwa, wow-

czas

e cykl ulega przerwaniu z komunikatem btedu (przy
skrawaniu warstwowym) albo

e obrébka konturu jest kontynuowana z wyprowadze-
niem komunikatu (w przypadku cykli podciecia).
Geometria ostrza okre$la wéwczas kontur.

Nalezy pamigtac, ze w wyniku aktywnych wspétczynni-

kéw skali albo obrotéw w aktualnej ptaszczyznie zmie-

niajg sie warunki na katach, co nie moze zostaé

uwzglednione w nadzorze konturu wewnetrznym

w cyklu.

Jezeli kat przytozenia jest w korekcji narzedzia podany

jako zero, nadzér ten nie nastepuje. Doktadne reakcje

sg opisane przy poszczegdélnych cyklach.

brak naruszenia konturu naruszenie konturu

Cykle toczenia z aktywna transformacja dosto-
sowawcza

Cykle toczenia mogg od w. opr. 6.2 NCK by¢ wykony-
wane réwniez z aktywng transformacjg dostosowawcza.
Sg zawsze czytane przetransformowane dane korek-
cyjne narzedzia dla potozenia ostrza

i kata przytozenia.
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4.3 Cykl wytaczania — CYCLE93

4.3 Cykl wytaczania — CYCLE93

Programowanie

CYCLE93 (SPD, SPL, WIDG, DIAG, STAl, ANG1l, ANG2, RCOl, RCO2, RCI1l, RCI2,
FALl, FAL2, IDEP, DTB, VARI, VRT)

Parametry

SPD real Punkt poczatkowy w osi poprzecznej (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
SPL real Punkt poczatkowy w osi podtuzne;j
WIDG real Szeroko$¢ wytoczenia (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
DIAG real Gtebokos¢ wytoczenia (wprowadzié bez znaku liczby)
STAL real Kat miedzy konturem i osig podtuzng
Zakres wartosci: 0<=STA1<=180 stopni
ANG1 real Kat zbocza 1: na stronie wytoczenia okre$lonej przez punkt startowy

(wprowadzi¢ bez znaku liczby)
Zakres wartosci: 0<=ANG1<89.999 stopni

ANG2 real Kat zbocza 2: na drugiej stronie (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
Zakres wartosci: 0<=ANG2<89.999

RCoOl real Promien/fazka 1, na zewnatrz: na stronie okreslonej przez punkt startowy

RCO2 real Promien/fazka 2, na zewnatrz

RCI1 real Promien/fazka 1, wewnatrz: po stronie punktu startowego

RCI2 real Promien/fazka 2, wewnatrz

FALL real Naddatek na dnie wytoczenia

FAL2 real Naddatek na zboczach

IDEP real Gtebokos¢ dosuwu (wprowadzi¢ bez znaku liczby)

DTB real Czas oczekiwania na dnie wytoczenia

VARI int Rodzaj obrdbki
Zakres wartosci: 1...81111...18

_VRT real Zmienna droga odsuniecia od konturu, przyrostowo

(wprowadzi¢ bez znaku liczby)
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4.3 Cykl wytaczania — CYCLE93

Dziatanie

Cykl wytoczenia umozliwia Wam wykonywanie syme-
trycznych i asymetrycznych wytoczen przy obrébce

wzdiuznej i poprzecznej na dowolnych prostych ele- /
mentach konturu. Mozecie wykonywaé wytoczenia ze-

wnetrzne i wewnetrzne.

f Przebieg

Dosuw na gtebokosci (w kierunku do dna wytoczenia)

i na szerokosci (od wcigcia do wciecia) jest dzielony
rébwnomiernie z mozliwie najwiekszg wartoscia.

Przy wytaczaniu na skosach ruch od jednego wciecia
do drugiego nastepuje po najkrétszej drodze,

a wiec rownolegle do stozka, na ktérym wytoczenie jest
wykonywane. Przy tym odstep bezpieczenstwa od kon-
turu jest obliczany wewnetrznie w cyklu.
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4.3 Cykl wytaczania — CYCLE93

1. krok

Obroébka zgrubna réwnolegle do osi az do dna

w poszczegodlnych krokach dosuwu. Po kazdym dosu-
wie nastepuje wyjscie narzedzia z materiatu

w celu potamania wi6réw.

2. krok

Wytoczenie jest obrabiane prostopadle do kierunku
dosuwu w jednym albo wielu skrawach. Kazdy skraw
jest przy tym znéw dzielony odpowiednio do gtebokosci
dosuwu. Od drugiego skrawu wzdtuz szerokosci wyto-
czenia przed wycofaniem nastepuje kazdorazowo od-
suniecie 0 1 mm.

S

3. krok

Skrawanie zboczy w jednym kroku, gdy pod ANG1
wzgl. ANG2 sg zaprogramowane katy. Dosuw wzdiuz
szerokosci wytoczenia nastepuje w wielu krokach, gdy
szerokos$é zbocza jest wieksza.
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4.3 Cykl wytaczania — CYCLE93

4. krok

Skrawanie naddatku réwnolegle do konturu od brzegu
do $rodka wytoczenia. Korekcja promienia narzedzia
jest przy tym przez cykl automatycznie wybierana

i ponownie cofana.
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Cykle toczenia

4.3 Cykl wytaczania — CYCLE93

E Objasnienie parametrow A X

SPD i SPL (punkt poczatkowy)
SPL

Przy pomocy tych wspé6trzednych definiujecie punkt -
poczatkowy wytoczenia, wychodzac od ktorego jest IDEP
w cyklu obliczany ksztatt. Cykl sam oblicza swoj punkt l

startowy, do ktérego na poczatku nastepuje dosuniecie.
W przypadku wytoczenia zewnetrznego dosuniecie

/ﬁ"]

DIAG

nastepuje najpierw w kierunku osi wzdtuznej,

WIDG

w przypadku wytoczenia wewnetrznego najpierw
w kierunku osi poprzeczne;.
Wytoczenia na zakrzywionych elementach konturu

SPD

mogq by¢ realizowane w rézny sposéb. W zalezno$ci D
od ksztattu i promienia krzywizny moze zosta¢ popro- {f

NY

wadzona albo réwnolegta do osi prosta poprzez mak-

simum krzywizny albo sko$na styczna

w jednym z punktéw brzegowych wytoczenia. A X

Promienie i fazki na brzegu wytoczenia majg

w przypadku konturéw zakrzywionych sens tylko wtedy,
gdy odpowiedni punkt brzegowy lezy na prostej zadanej
cyklowi. 7

WIDG

WIDG i DIAG (szerokos$¢ i gteboko$¢ wytoczenia) ~
Przy pomocy parametrow szeroko$é wytoczenia
(WIDG) i gtebokos¢ wytoczenia (DIAG) okre$lacie SPL

ksztatt wytoczenia. W swoich obliczeniach cykl wycho-
dzi zawsze od punktu zaprogramowanego pod SPD i

STA1

SPD

SPL @
Jezeli wytoczenie jest szersze niz aktywne narzedzie,

NY

wowczas szerokos¢ jest skrawana

w wielu krokach. Cata szerokos¢ jest przy tym réwno-
miernie dzielona przez cykl. Maksymalny dosuw wynosi
95% szerokosci narzedzia po odjeciu zaokraglen
ostrza. Gwarantuje to zachodzenie skrawdw na siebie.

Jezeli zaprogramowana szeroko$¢ wytoczenia jest
mniejsza niz rzeczywista szeroko$¢ narzedzia, ukazuje
sie komunikat btedu 61602 "Szeroko$¢ narzedzia nie-
prawidtowo zdefiniowana".

Nie rozpoczyna si¢ wykonywanie cyklu, obrébka jest
przerywana. Alarm ukazuje sie rowniez wtedy, gdy
wewnetrznie w cyklu zostanie rozpoznana szerokosé
ostrza o wartosci zero.
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n 03.04 Cykle toczenia
4.3 Cykl wytaczania — CYCLE93

STA1 (kat)

o STA1
Przy pomocy parametru STA1 programujecie kat sko- __}
su, na ktérym ma zosta¢ wykonane wytoczenie. Kat A ‘)
moze przyjmowac wartosci miedzy 0 i 180 stopni i od-
nosi sie zawsze do osi podiuznej.
ANG1 i ANG2 (kat zbocza)
Przez oddzielnie zadawane katy zboczy mogg by¢ opi-
sywane wytoczenia asymetryczne. Katy moga przyj- L
mowac wartosci miedzy 0 i 89.999 stopni. ANG2 ANG1

RCO1, RCO2 =i RCI1, RCI2 (zaokraglenie/fazka)

Ksztalt wytoczenia jest modyfikowany przez wprowa-

dzanie zaokraglen/fazek na brzegu wzgl. na dnie. Na-

lezy pamietaé, ze zaokraglenia sg wprowadzane ze RO1

znakiem dodatnim a fazki z ujemnym. K‘ RO2

W zaleznoéci od miejsca dziesigtek parametru VARI 4

okreslacie rodzaj brania programowanych fazek do

obliczen.

e W przypadku VARI<10 (miejsce dziesigtek=0) war-
tos¢ bezwzgledna tych parametréw jest traktowana

jako diugos¢ fazki (fazki z programowaniem CHF). 4 9
o W przypadku VARI>10 jest ona traktowana jako RI2 R
zredukowana dtugo$¢ toru (fazki z programowaniem @ 7 -
CHR).
co1
i A
w coz
4
4 b
ci2 cn
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Cykle toczenia

4.3 Cykl wytaczania — CYCLE93

FAL1 i FAL2 (naddatek)

Dla dna i zboczy wytoczenia mozecie programowac
oddzielne naddatki na obrébke wykanczajaca. Przy
obrébce zgrubnej skrawanie nastepuje do tych naddat-
kéw. Nastepnie nastepuje rownolegty do konturu skraw
wzdtuz konturu koricowego przy uzyciu tego samego
narzedzia.

IDEP (gteboko$¢ dosuwu)

Przez zaprogramowanie gtebokosci dosuwu mozecie
podzieli¢ toczenie wgtebne réwnolegte do osi na wiele
dosuwédw na gtebokos¢. Po kazdym dosunieciu narze-
dzie jest wycofywane o 1 mm wzgl. o warto$¢ zapro-
gramowang pod _VRT w celu potamania wiérow.
Parametr IDEP nalezy programowa¢ w kazdym przy-
padku.

DTB (czas oczekiwania)

Czas oczekiwania na dnie wytoczenia nalezy wy-
bra¢ taki, by nastagpit co najmniej jeden obrét . Jest
on programowany w sekundach.

VARI (rodzaj obrébki)

Przy pomocy miejsca jednostek parametru VARI okre-
Slacie rodzaj obrébki wytoczenia. Moze on przyjmowaé
wartosci pokazane na rysunku.

Przy pomocy miejsca dziesigtek parametru VARI jest
okres$lany rodzaj obliczania fazek.

VARI 1...8:  fazki sg obliczane jako CHF

VARI 11...18: fazki sg obliczane jako CHR

Whprowadzenie miejsca jednostek jest w obstudze cykli
podzielone na trzy pola wyboru:
1. Pole: wzdtuznie/poprzecznie
2. Pole: na zewnatrz/wewnatrz
3. Pole: punkt startowy po lewej / po prawej
(w przypadku "wzdtuznie") wzgl. u gory /
u dotu (w przypadku "poprzecznie™)

..

Naddatek na
zboczach,
FAL2

Naddatek
na dnie,
FAL1

Ll

VA IUL WY USIUULS LY Il

1411

Wzdiuina, zewnetrzna,

1 f po lewe
-
575 Wedhuzna, zewnetrzna,
\ fl po prawej
- 7
313 'y Wzdiuzna, wewnetrzna,
I/ \ po lewe
il
T i Wedhuzna, wewngtrzna,
f 1 PO prawej
—— 7
6116 Poprzeczna , zewnetrzna,
U gory
il
88 Poprzeczna, Zewngtrzna,
u dotu
£
2f12 Foprzeczna, wewnetrzna,
L gory
il
A4 Poprzeczna , wewnetrzna,
3 u dotu
Z
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n 03.04 Cykle toczenia
4.3 Cykl wytaczania — CYCLE93

Gdy parametr ma inng warto$¢, wowczas cykl ulega
przerwaniu z alarmem 61002 "Rodzaj obrébki zZle zde-
finiowany.

Cykl sprawuje nadz6r konturu w tym sensie, czy po-
wstaje sensowny kontur wytoczenia. Tak nie jest, gdy
zaokraglenia/fazki na dnie wytoczenia dotykajg albo
przecinajg sie albo gdy na elemencie konturu przebie-
gajgcym rownolegle do osi podiuznej nastepuje préba
wcinania poprzecznego. W takich przypadkach cykl
ulega przerwaniu z alarmem 61603 "Ksztait wytoczenia
nieprawidtowo zdefiniowany".

_VRT (zmienna droga wycofania)

Pod parametrem _VRT mozna programowac¢ droge
wycofania nad zewnetrzng albo wewnetrzng Srednice
wytoczenia.

W przypadku _VRT=0 (parametr nie zaprogramowany)
nastepuje odsuniecie o0 1 mm. Droga wycofania dziata
zawsze odnos$nie zaprogramowanego systemu miar
calowego albo metrycznego.

Réwnoczesénie ta droga wycofania dziata przy tamaniu
wiérow po kazdym dosuwie na gtebokosc

w wytoczeniu.

3 Dalsze wskazowki

Przed wywotaniem cyklu musi by¢ uaktywnione narze-
dzie dwuostrzowe. Korekcje obydwu ostrzy musicie
zapisa¢ w dwoch kolejnych numerach D narzedzia, z
ktérych pierwszy musi zosta¢ uaktywniony przed wywo-
taniem cyklu. Cykl sam okre$la, dla ktérego kroku ob-
rébki ktérej z obydwu korekcji narzedzia musi uzy¢ i
uaktywnia jg samoczynnie. Po zakonczeniu cyklu jest
ponownie aktywny numer korekcji zaprogramowany
przed wywotaniem cyklu. Jezeli przy wywotaniu cyklu
nie jest zaprogramowany numer D dla korekcji narze-
dzia, wéwczas wykonywanie cyklu jest przerywane z
alarmem 61000 "Korekcja narzedzia nie jest aktywna".
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Cykle toczenia 03.04 n
4.3 Cykl wytaczania — CYCLE93

Przy pomocy danej nastawczej cyklu _ZSD[4] mozna wptywac na

wycofanie po 1. wytoczeniu.

_ZSD[4]=0 oznacza wycofanie z G1 jak dotychczas, _ZSD[4]=1
oznacza wycofanie z GO.

Przy pomocy danej cyklu _ZSDI[6] mozna nastawi¢ traktowanie ko-
rekcji narzedzia w cyklu.
_ZSD[6]=0 korekcja narzedzia jest zamieniana wewnetrznie
w cyklu (bez orientowanego nosnika narzedzi)
_ZSD[6]=1 korekcja narzedzia nie jest zamieniana wewnetrznie
w cyklu (z orientowanym no$nikiem narzedzi)

Przyklad programowania A X
Toczenie wgtebne
Przy pomocy tego programu jest wykonywane wyto-
czenie na skosie podtuznym zewnetrznym.
Punkt startowy lezy po prawej na X35 Z60.
Cykl stosuje korekcje D1 i D2 narzedzia T1. N6z do ’54
toczenia rowkéw nalezy odpowiednio zdefiniowag. T
20° 1197 1
Fazki 2mm
/. N ,
30 ol
|
@ 60 'z
DEF REAL SPD=35, SPL=60, WIDG=30, -> ;Definicja parametrow

-> DIAG=25, STAl=5, ANGlI=10, ANG2=20, -> gz przyporzadkowaniami wartosci
-> RCO1=0, RCI1=-2, RCI2=-2, RCO2=0, ->

-> FAL1=1, FAL2=1, IDEP=10, DTB=1

DEF INT VARI=5

N10 GO G18 G90 z65 X50 Tl D1 sS400 M3 ;Punkt poczatkowy przed rozpoczeciem
cyklu

N20 G95 FO0.2 ;Okres$lenie wartosSci technologicznych

N30 CYCLE93 (SPD, SPL, WIDG, DIAG, -> :‘Wywoftanie cyklu

-> STAl, ANGl, ANG2, RCOl, RCO2, ->

-> RCI1, RCI2, FALl, FAL2, IDEP, ->

-> DTB, VARI)

N40 GO G90 X50 765 ;Nastepna pozycja
N50 MO2 ;Koniec programu

-> musi zostaé zaprogramowane w jednym bloku
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n 03.04 Cykle toczenia
4.4 Cykl podciecia— CYCLE94

Cykl podciecia — CYCLEY94

Programowanie

CYCLE94 (SPD, SPL, FORM, VARI)

@ Mo

Parametry
SPD real Punkt poczatkowy w osi poprzecznej (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
SPL real Punkt poczatkowy konturu w osi podtuznej

(wprowadzi¢ bez znaku liczby)
FORM char Definicja ksztattu

Wartosci: E (dla ksztattu E)

F (dla ksztattu F)

_VARI int Okreslenie potozenia podciecia

Wartosci: 0 odpowiednio do potozenia ostrza narzedzia

1...4  zdefiniowac potozenie

G Dziatanie

Przy pomocy tego cyklu mozecie wykonywac podciecia Ksztatt F
wg DIN509 ksztattu E i F ze zwyklym obcigzeniem przy
Srednicy czesci gotowej > 3 mm.

Do wykonywania podcie¢ gwintu jest dalszy cykl
? CYCLE96 (patrz punkt 4.6).

Ksztait E

Przebieg

Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycjg wyjsciowg jest dowolna pozycja, z ktérej mozna bez
kolizji dokonaé dosunigcia do kazdego podciecia.

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw:

e Dosuniecie z GO do punktu startowego obliczonego we-
wnetrznie w cyklu

e Wybor korekcji promienia ostrza odpowiednio do aktywnego
potozenia ostrza i przejécie po konturze podciecia z posu-
wem zaprogramowanym przed wywotaniem cyklu

¢ Wycofanie z GO do punktu startowego i cofniecie wyboru
korekcji promienia ostrza z G40
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Cykle toczenia 03.04 n
4.4 Cykl podciecia— CYCLE94

E Objasnienie parametréw A5
SPD i SPL (punkt poczatkowy)
Pod parametrem SPD zadajecie $rednice czesci goto- -
wej dla podciecia. Przy pomocy parametru SPL okre-
Slacie wymiar czesci gotowej w osi podiuzne;.
Jezeli odpowiednio do wartosci zaprogramowanej dla

SPL

SPD wynika $rednica <3, wéwczas cykl ulega prze- /
rwaniu z alarmem 61601 "Za mata $rednica czesci SPD
gotowe;j".
3 -
& z
FORM (definicja) +X
Ksztatt E i ksztatt F s3 ustalone w DIN509 i nalezy je A KSZTAMT E
okresli¢ poprzez ten parametr. SL3
Jezeli parametr ma inng warto$¢ niz E albo F, wowczas| pj, przedmiotsw
cykl ulega przerwaniu i jest wytwarzany alarm 61609 z jedng obrabiang
. . L powierzchnig P
"Ksztatt nieprawidtowo zdefiniowany". %
KSZTALT F *Z
Dla przedmiotéw SL3
z dwoma obrabianymi
powierzchniami prosto-
padtymi do siebie
7

_VARI (potozenie podciecia)

Przy pomocy parametru _VARI mozna albo bezpo-
Srednio okresli¢ potozenie podciecia albo wynika ono SL 4 SL3
Z potozenia ostrza narzedzia.

VARI=0: odpowiednio do potozenia ostrza narzedzia
Cykl samodzielnie oblicza potozenie ostrza (SL) narze-
dzia z aktywnej korekcji narzedzia. Cykl moze wéwczas
pracowac tylko z potozeniami ostrza 1 ... 4. +Z
Jezeli cykl rozpozna potozenie ostrza 5 ... 9, wéwczas
ukazuje sie alarm 61608 "Zaprogramowano nieprawi-
dtowe potozenie ostrza"

i cykl jest przerywany.

SL 1 SL2

_VARI=1...4: Definicja potozenia podciecia

Cykl automatycznie okre$la punkt startu. Lezy on

w odlegtosci 2 mm od Srednicy koncowej i 10 mm od
wymiaru koricowego w osi podiuznej. Potozenie tego
punktu startowego w stosunku do zaprogramowanych
wartosci wspotrzednych jest okreslane przez potozenie
ostrza aktywnego narzedzia.
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Cykle toczenia

4.4 Cykl podciecia — CYCLE94

W cyklu nastepuje nadzoér kata przytozenia aktywnego
narzedzia, gdy w odpowiednim parametrze korekcji
narzedzia jest zadana warto$é. W razie stwierdzenia,
ze ksztatlt podciecia nie moze zostaé obrobiony przy
pomocy wybranego narzedzia, poniewaz jego kat przy-
fozenia jest za maty, na sterowaniu ukazuje sie komu-
nikat "Zmieniony ksztatt podcigcia". Obrébka jest jed-
nak kontynuowana.

W przypadku _VARI<>0 obowigzuje co nastepuje:

Rzeczywiste potozenie ostrza narzedzia nie jest
sprawdzane, tzn. wszystkie potozenia ostrza mogag
by¢ stosowane, jezeli ma to sens pod wzgledem
technologicznym

Funkcje jak transformacja dostosowawcza, orien-
towany noénik narzedzi, nie sg specjalnie uwzgled-
niane w cyklu - zaktada sie, ze uzytkownik zna wa-
runki w maszynie i odpowiednio prawidtowo zada
potozenie

Lustrzane odbicie rowniez nie jest specjalnie trak-
towano w cyklu, uzytkownik musi wiedzie¢ co robi.

3 Dalsze wskazowki

Przed wywotaniem cyklu musicie uaktywni¢ korekcje
narzedzia. W przeciwnym przypadku po wyprowadze-

niu alarmu 61000 "Korekcja narzedzia nie jest aktywna"

nastepuje przerwanie cyklu.

VARI=4 _VARI=3

WARI= 1 WARI=2

=
z
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n Cykle toczenia 03.04 n
4.4 Cykl podciecia— CYCLE94

Przyklad programowania
ﬂ; A x
Podciecie_ksztatt_E
Przy pomocy tego programu mozecie obrabia¢ podcie-
cie ksztatt E.
KSZTALT E
20
L
) ==
EI' 60 z
N10 T25 D3 S300 M3 G18 G95 FO.3 ;Okres$lenie wartosSci technologicznych
N20 GO G90 7100 X50 ;Wybor pozycji startowej
N30 CYCLES94 (20, 60, "E") ;Wywotanie cyklu
N40 G90 GO Z100 X50 ;Dosuniecie do nastepnej pozyciji
N50 MO2 ;Koniec programu
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03.04 Cykle toczenia
4.5 Cykl skrawania warstwoweqo — CYCLE95

Cykl skrawania warstwowego — CYCLE95

Programowanie

CYCLE95 (NPP, MID, FALZ, FALX, FAL, FFl, FF2, FF3, VARI, DT, DAM, VRT)

Parametry
NPP string Nazwa podprogramu konturu
MID real Gtebokos¢ dosuwu (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
FALZ real Naddatek w osi podtuznej (wprowadzié bez znaku liczby)
FALX real Naddatek w osi poprzecznej (wprowadzié¢ bez znaku liczby)
FAL real Naddatek odpowiedni do konturu (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
FFl real Posuw dla obrébki zgrubnej bez podciecia
FE2 real Posuw do zagftebiania w elementy podciecia
FF3 real Posuw dla obrébki wykanczajacej
VARI int Rodzaj obrdbki
Zakres wartosci: 1 ... 12
MIEJSCE SETEK:
Wartosci: 0... z dociggnieciem na konturze
Nie pozostaje materiat w naroznikach, na konturze naste-
puje dociggniecie "z zaktadkg". Oznacza to, do dociggnie-
cie nastepuje poza wiele punktéw przeciecia.
2... bez dociggniecia na konturze
Nastepuje zawsze dociggniecie do poprzedniego punktu
przeciecia obrébki zgrubnej a nastepnie odsuniecie narze-
dzia. W zaleznosci od stosunku promienia narzedzia do
gtebokosci dosuwu (MID) moze przy tym pozosta¢ materiat
w naroznikach.
DT real Czas oczekiwania przy tamaniu wiéréw przy obrébce zgrubnej
DAM real Dtugosé drogi, po przebyciu ktérej kazdy skraw jest przerywany w celu
potamania wi6réw
_VRT real Droga odsunigcia od konturu przy obrébce zgrubnej, przyrostowo

(wprowadzi¢ bez znaku liczby)
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Cykle toczenia

4.5 Cykl skrawania warstwoweqo — CYCLE95

Dziatanie

Przy pomocy cyklu skrawania mozecie wykonac

z pétfabrykatu kontur zaprogramowany w podprogramie
przez skrawanie rownolegte do osi.

W konturze mogg by¢ zawarte elementy podciec. Przy
pomocy cyklu mozna obrabia¢ kontury w obrébce
wzdiuznej i poprzecznej, zewnetrznej

i wewnetrznej. Technologia moze by¢ dowolnie wybie-
rana (obrobka zgrubna, doktadna, kompletna). Przy
obrébce zgrubnej konturu sg wytwarzane réwnolegte do
osi skrawy o maksymalnie zaprogramowanej gteboko-
Sci dosuwu a po osiggnieciu punktu przeciecia z kontu-
rem powstajgce narozniki resztkowe sg natychmiast
zbierane. Obrébka zgrubna jest prowadzona az do
zaprogramowanego naddatku.

Obrobka wykanczajgca nastepuje w tym samym kie-
runku co zgrubna. Korekcja promienia narzedzia jest
przez cykl automatycznie wybierana i cofana.

Przebieg

Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycja poczatkowg jest dowolna pozycja, z ktorej
mozna bez kolizji dokona¢ dosuniecia do punktu po-
czatkowego konturu.

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw:

e Punkt startowy cyklu jest obliczany wewnetrznie
i z GO nastepuje dosuniecie réwnoczesnie w obydwu
osiach

Obroébka zgrubna bez elementéw podcieé:

e Roéwnolegte do osi dosuniecie na aktualng gtebo-
kos¢ jest obliczane wewnetrznie i dosunigcie naste-
puje z GO.

e Dosunigcie do punktu przecigcia obrébki zgrubnej
z G1i posuwem FF1.

e Dociggniecie rownolegle do konturu wzdtuz konturu
+ naddatek do ostatniego punktu przeciecia obrébki
zgrubnej z G1/G2/G3 i FF1.

e Odsuniecie o wielko$¢ zaprogramowang pod _VRT
w kazdej osi i wycofanie z GO.

e Ten przebieg jest powtarzany, az zostanie osiggnie-
ta gtebokos$¢ catkowita odcinka obrébki.

e Przy obrobce zgrubnej bez elementéw podcieé wy-
cofanie do punktu startowego cyklu nastepuje poje-
dynczymi osiami.

&)
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Cykle toczenia

4.5 Cykl skrawania warstwoweqo — CYCLE95

Obrébka zgrubna elementéw podcieé:

Dosuniecie pojedynczymi osiami z GO do punktu
startowego dla nastepnego podciecia. Jest przy tym
przestrzegany dodatkowy, wewnetrzny w cyklu, od-
step bezpieczenstwa.

Dosuniecie rownolegle do konturu wzdtuz konturu

+ naddatek z G1/G2/G3.

Dosuniecie do punktu przecigcia obrobki zgrubnej
réwnolegle do osi z G1 i posuwem FF1.
Dociagniecie do ostatniego punktu przeciecia ob-
rébki zgrubnej. Cofniecie i odsunigcie nastepuje jak
w przypadku pierwszego odcinka obrobki.

Jezeli sg dalsze elementy podciec, przebieg ten
powtarza sie dla kazdego podciecia.

Obrébka wykanczajaca:
Dosuniecie do obliczonego punktu startowego cyklu na-
stepuje z GO rownoczesnie w obydwu osiach i przy tym

jest wybierana korekcja promienia ostrza.

©

I zgrubna bez podcie
[ zgrubna pierwszego podciecia
1 zarubna drudiedo podciecia

NY

Nastepuje dalszy ruch z GO przed punkt poczagtkowy kon-
turu réwnoczesnie w obydwu osiach do wielkoSci naddatku

+ promien ostrza + odstep bezpieczenstwa

1 mm, stamtad z G1 do punktu poczatkowego konturu.

Obrobka wykanczajgca wzdtuz konturu z G1/G2/G3
i FF3.

Wycofanie do punktu startowego w obydwu osiach
z GO.
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Cykle toczenia 03.04 n
4.5 Cykl skrawania warstwoweqo — CYCLE95

E Objasnienie parametréw I x
NPP (nazwa)
Pod tym parametrem wprowadzacie nazwe podpro- § FALX PP
gramu konturu. Podprogramem konturu nie moze by¢ J f ?r
jednak podprogram z listg parametréw. 3l
Dla nazw podprogramu konturu obowigzujg wszystkie 3{

. . . . . 14
konwencje nazw opisane w instrukcji programowania. 4%
Literatura: /PG/ Instrukcja programowania ~FALZ

? Kontur skrawania warstwowego moze by¢ roéwniez

segmentem programu wywotujgcego albo dowolnego @) o

innego programu. Segment ten jest oznaczany etykie- z

tami poczatkowg i koncowg albo numerami blokéw.

Nazwa programu i etykiety / numery blokéw sg ozna-

czane przez ":".

Przyktady:

NPP=“KONTUR_1*“ Program skrawania jest kompletnym pro-
gramem Kontur_1.

NPP=“POCZATEK:KONIEC* Kontur skrawania warstwowego jest zdefi-
niowany w blokach N130 do N210 progra-
mu KONTUR_1.

NPP=“/_N_SPF_DIR/_N_KONTUR_1_SPF:N130:N210“ Kontur skrawania warstwowego jest zdefi-
niowany w blokach N130 do N210 progra-
mu KONTUR_1. Nazwa programu musi
by¢ pisana kompletnie ze $ciezkg
i rozszerzeniem, patrz opis w
literaturze: /PGA/ Instrukcja programo-
wania Przygotowanie pracy

Jezeli segment jest definiowany przy pomocy numeréw

& blokéw, wéwczas nalezy pamietaé, ze po zmianie pro-

gramu z nastepng czynnoscig obstugowg "nowe nume-

rowanie" muszg zostaé réwniez dopasowane numery

blokéw dla tego segmentu przy NPP.
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4.5 Cykl skrawania warstwoweqo — CYCLE95

MID (gteboko$¢ dosuwu)

Pod parametrem MID definiujecie maksymalnie mozli-
w3 gtebokos$¢ dosuwu dla procesu obrobki wykanczaja-
cej.

Reakcja na ten parametr zalezy, poczgwszy od

4. wersji oprogramowania, od danej nastawczej cykli
_ZSD[0] (patrz punkt 4.2).

Cykl samodzielnie oblicza aktualng gteboko$¢ dosuwu,
z ktéra nastepuje praca przy obrébce zgrubne;.

W przypadku konturéw z elementami podcie¢ proces
skrawania zgrubnego jest dzielony przez cykl na po-
szczegOlne fragmenty skrawania. Dla kazdego odcinka
obrébki zgrubnej cykl oblicza na nowo aktualng gtebo-
kos$¢ dosuwu. Lezy ona zawsze migdzy zaprogramo-
wang gtebokoscig dosuwu i potowg jej wartosci. Na
podstawie gtebokosci catkowitej odcinka obrébki zgrub-
nej i zaprogramowanej maksymainej gtebokosci dosu-
wu jest obliczana liczba niezbednych skrawéw zgrub-
nych i gleboko$¢ catkowita jest na nie rbwnomiernie
dzielona. Sg przez to stwarzane optymalne warunki
skrawania. Dla obrébki zgrubnej tego konturu wynikajg
kroki obrobki przedstawione na powyzszym rysunku.

Przykfad obliczenia aktualnych gtebokosci dosuwu:
Odcinek obrébki 1 ma gtebokos$¢ catkowitg 39 mm.
Przy maksymalnej gtebokosci dosuwu 5 mm potrzeba
wiec 8 skrawdw zgrubnych. Sg one wykonywane z do-
suwem 4,875 mm.

Na odcinku obrébki 2 jest wykonywanych réwniez

8 skrawdw zgrubnych z dosuwem kazdorazowo 4,5 mm
(réznica catkowita 36 mm).

Na odcinku obrébki 3 nastepuje przy aktualnym dosu-
wie 3,5 (réznica catkowita 7 mm) dwukrotne skrawanie
zgrubne.

A X

36
8x4,5mm
39
8x4,875mm

2x3,5mm

@
NY
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4.5 Cykl skrawania warstwoweqo — CYCLE95

FAL, FALZ i FALX (naddatek)

Zadanie naddatku przy obrébce zgrubnej nastepuje
albo przez parametr FALZ i FALX, gdy chcecie zadan
specyficznie dla osi rézne naddatki, albo poprzez pa-
rametr FAL dla naddatku ciagtego. Wéwczas wartosé ta
jest w obydwu osiach wliczana jako naddatek na obréb-
ke wykanczajaca.

Nie nastepuje kontrola zrozumiatosci zaprogramowa-
nych wartosci. Jezeli wiec wszystkie trzy parametry sg
wyposazone w wartosci, wowczas wszystkie te naddatki
sg przez cykl brane do obliczen. Sensowne jest jednak
zdecydowanie sie na jeden lub drugi spos6b definiowa-
nia naddatku na obrobke wykanczajaca.

Obroébka zgrubna nastepuje zawsze do tych naddat-
kéw. Przy tym po kazdym réwnoleglym do osi procesie
skrawania pozostajgcy naroznik resztkowy jest réwno-
legle do konturu natychmiast zbierany, tak ze po za-
konczeniu skrawania zgrubnego nie jest konieczne
skrawanie naroznikéw resztkowych. Jezeli naddatki na
obrébke wykanczajaca nie sg zaprogramowane, wow-
czas obrébka zgrubna jest prowadzona az do konturu
koncowego.

W przypadku rodzaju obrébki "obrébka wykanczajgca"
zaprogramowane wartosci naddatku nie sg uwzglednia-
ne, toczenie nastepuje zawsze na wymiar koncowy.

FF1, FF2 i FF3 (posuw) — G1/G2/G3
Dla réznych krokéw obrébki mozecie zada¢ rézne po- A X {——— 6o
suwy jak przedstawiono na rysunku obok. FF1  ©obr.zgrubna
‘—l
S —
FF1
(@) - Z
AX
obr. wykanczajaca
__ FF3
G > Z
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Cykle toczenia

4.5 Cykl skrawania warstwoweqo — CYCLE95

VARI (rodzaj obrébki)
Rodzaj obrébki mozecie wywotaé jak nastepuje:

Obrobka

(zgrubna/doktfadna/kompletna)

Wybor
(podtuzna/poprzeczna)
Wybor

(zewnetrzna/wewnetrzna)

Rodzaj obrébki mozecie odczytac¢ z nastepujacej tabli-

Podtuzna zewn.
X _ VARI=1/5/9 ~—~—__

N

XA

cy.

War- Obroébka Wyb6r Wyb6r
tosé

1 zgrubna podt. zewn.
2 zgrubna poprz. zewn.
3 zgrubna podt. wewn.,
4 zgrubna poprz. wewn.
5 wykanczajgca podt. zewn.
6 wykanczajgca poprz. zewn.
7 wykanczajgca podt. wewn.
8 wykanczajgca poprz. wewn.
9 kompletna podt. zewn.
10 kompletna poprz. zewn.
11 kompletna wzdt. wewn.
12 kompletna poprz. wewn.

Albo po
zmianie
zamocowania

odiuzna wewnetrzna

VARI=3/7/11
' Poprz. wewn. Z
~~VARI=4/8/12
Poprz. zewn.
>—| VARI=2/6/10
'Z

W przypadku obrobki podtuznej dosuw nastepuje zaw-
Sze w o0si poprzecznej, w przypadku obrobki poprzecz-
nej w osi podtuznej.

Obrébka zewnetrzna oznacza, ze dosuw nastepuje w
kierunku osi ujemnej. W przypadku obrobki wewnetrz-
nej dosuw nastepuje w kierunku osi dodatnieyj.

Przy obrobce zgrubnej z CYCLE95 mozna wybiera¢
miedzy "z docigganiem" na konturze albo "bez docigga-
nia". W tym celu wprowadzono MIEJSCE SETEK w
parametrze VARI.

Dla parametru VARI nastepuje kontrola zrozumiatosci.
Przy niedopuszczalnej wartosci cykl jest przerywany

z alarmem 61002 "Rodzaj obrébki nieprawidtowo zdefi-
niowany".

XA

Albo po
zmianie
zamocowanhia

Poprz. wewnetrzna
VARI=4/8/12
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4.5 Cykl skrawania warstwoweqo — CYCLE95

DT i DAM (czas oczekiwania i dlugo$¢ drogi)

Przy pomocy obydwu parametrow mozecie uzyskaé
przerywanie poszczegoélnych skrawoéw zgrubnych po
okreslonych odcinkach drogi w celu potamania wi6réw.
Te parametry majg znaczenie tylko w przypadku ob-
rébki zgrubnej. W parametrze DAM jest definiowany
maksymalny odcinek drogi, po ktérym ma nastepowaé
tamanie wiéréw. W DT mozna do tego zaprogramowac
czas oczekiwania, ktéry jest realizowany w kazdym

w punktéw przerwania skrawania. Gdy dla przerwania
skrawania nie jest zadany odcinek drogi (DAM = 0), sg
wykonywane skrawania nie przerywane bez czaséw
oczekiwania.

_VRT (droga odsuniecia)

Pod parametrem _VRT moze zosta¢ zaprogramowana
wielkosé, o ktérg przy obrobce zgrubnej nastepuje cof-
niecie narzedzia w obydwu osiach.

W przypadku _VRT=0 (parametr nie zaprogramowany)
odsuniecie o0 1 mm. Droga odsuniecia dziata zawsze
odnos$nie zaprogramowanego systemu miar calowego
albo metrycznego, tzn. _VRT=1 przy programowaniu
w calach prowadzi do odsuniecia o jeden cal.

Dalsze wskazowki

Definicja konturu

Kontur programujecie w podprogramie, ktérego nazwe
nalezy zadac jako parametr.

Podprogram konturu musi zawieraé co najmniej 3 bloki
z ruchami w obydwu osiach ptaszczyzny obrébki.
Ptaszczyzna obrébki (G17, G18, G19) jest nastawiana
przed wywotaniem cyklu w programie gtéwnym wzgl.
dziata odpowiednio do potozenia podstawowego tej
grupy G w maszynie. W podprogramie konturu nie
mozna jej zmienié.

Jezeli podprogram konturu jest krétszy, wowczas cykl
jest przerywany po wyprowadzeniu alarméw 10933
"Podprogram konturu zawiera za mato blokéw konturu”
i 61606 "Btad przy przygotowaniu konturu".

Elementy podcie¢ mogg by¢ uszeregowane bezposred-
nio jeden za drugim.

Bloki bez ruchéw w ptaszczyznie moga byé pisane bez
ograniczen.

Skraw przerywany réwnolegly do osi

P . DAM | G
EBuch dosuwu y

NY
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4.5 Cykl skrawania warstwoweqo — CYCLE95

Wewnetrznie w cyklu sg przetwarzane wszystkie bloki
ruchu postepowego dla pierwszych obydwu osi aktual-
nej ptaszczyzny, poniewaz tylko one uczestniczg

w skrawaniu. Ruchy dla innych osi mogg by¢ zawarte
w podprogramie konturu, ich drogi ruchu jednak nie
dziatajg podczas przebiegu cyklu.

Jako geometria w konturze jest dopuszczalne tylko
programowanie prostych i okregéw z GO, G1, G2 i G3.
Poza tym mogg by¢ rowniez programowane polecenia
dla zaokraglenia i fazki. Jezeli w konturze zostang za-
programowane inne polecenia ruchu, wéwczas cykl
ulega przerwaniu z alarmem 10930 "Niedozwolony
rodzaj interpolacji w skrawanym konturze".

W pierwszym bloku z ruchem postepowym w aktualnej
ptaszczyznie obrébki musi by¢ zawarte polecenie ruchu
GO0, G1, G2 albo G1, w przeciwnym przypadku cykl
ulega przerwaniu z alarmem 15800 "Nieprawidtowe
warunki wyjsciowe dla CONTPRON".

Ten alarm ukazuje sie ponadto przy aktywnym G41/42.
Punkt poczatkowy konturu jest pierwszg pozycjg

w ptaszczyznie obrébki zaprogramowang

w podprogramie konturu.

Liczba maksymalnie mozliwych w konturze blokéw
z ruchami w ptaszczyznie zalezy od konturu. Liczba
podcie¢ jest zasadniczo nie ograniczona.

Jezeli kontur zawiera wiecej elementéw konturu niz
moze pomiesci¢ pamieé wewnetrzna dla cyklu, naste-
puje anulowanie cyklu z alarmem 10934 "Przepetnienie
tablicy konturu".

Obrobka musi wéwczas zostaé podzielona na wiele
skrawdw obrébkowych, z ktérych kazdy jest reprezen-
towany przez wtasny podprogram konturu,

i cykl jest dla kazdego odcinka oddzielnie wywotywany.
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4.5 Cykl skrawania warstwoweqo — CYCLE95

Jezeli w przypadku podprogramu konturu maksymalna
Srednica nie lezy w zaprogramowanym punkcie konco-
wym wzgl. poczatkowym konturu, wéwczas cykl na
koncu obrébki automatycznie uzupetnia prostg réwno-
legtg do osi az do maksimum konturu
i tg cze$¢ konturu skrawa jako podciecie.
Zaprogramowanie
e ptaszczyzny korekcyjnej promienia
z G17/G18/G19,
e frame,
e ruchu postepowego w osi ptaszczyzny, w ktérej na-
stepuje skrawanie, jako osi pozycjonowania jak tez
e wybor korekcji promienia narzedzia z G41/G42
w podprogramie konturu prowadzi z alarmem
10931 "Btedny kontur skrawania warstwowego"
do przerwania cyklu.

Kierunek posuwu

Kierunek, w ktérym jest programowany skrawany kon-
tur, mozna dowolnie wybraé. Wewnetrznie

w cyklu kierunek jest okreSlany automatycznie. Przy
obrébce kompletnej kontur jest poddawany obrébce
wykanczajgcej w tym samym kierunku co w przypadku
obrdbki zgrubnej.

Gdy jest wybrana tylko obrobka wykanczajaca, przej-
Scie po konturze odbywa si¢ zawsze w kierunku zapro-
gramowania.

Dla zdecydowania o kierunku obrébki sg rozpatrywane
pierwszy i ostatni zaprogramowany punkt konturu. Dla-
tego jest konieczne, by w pierwszym bloku podprogra-
mu konturu zawsze napisa¢ obydwie wspétrzedne.

{ Uzupetniona
prosta

Punkt korcowy

Punkt
poczatk.

~NY
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4.5 Cykl skrawania warstwoweqo — CYCLE95

Nadzor konturu

Cykl zapewnia nadzér konturu pod wzgledem nastepu- | A X

. . Przyktad "zwisajgcego" elementu konturu
jacych punktow: w podcieciu, ktérego obrobka jest niemozliwa
e Kkat przytozenia aktywnego narzedzia -~ Kierunek obrébki

e zaprogramowanie okregu dla tukéw o kacie rozwar-
cia > 180 Grad

W przypadku elementéw podcieé nastepuje w cyklu
sprawdzenie, czy obrébka przy pomocy aktywnego =
narzedzia jest mozliwa. Jezeli cykl rozpozna, ze ta
obrébka prowadzi do naruszenia konturu, przerywa po
wyprowadzeniu alarmu 61604 "Aktywne narzedzie na-
rusza zaprogramowany kontur".

N

Jezeli w korekcji narzedzia jest podany kat przytozenia
réwny zero, wéwczas tego nadzoru nie ma.

Jezeli w korekcji zostang znalezione za duze tuki kota,
ukazuje sie alarm 10931 "Bfedny kontur skrawania".

Kontury nawisowe nie mogq by¢ obrabiane przy pomo-
cy CYCLE9S. Takie kontury nie sg nadzorowane przez
cykl, dlatego nie nastepuje komunikat alarmowy.

Punkt startowy
Cykl samodzielnie okresla punkt startowy obrobki. A X

Punkt startowy lezy w osi, w ktérej jest wykonywany fvr;‘é'ggid Cfuwﬁagiﬁfgbgi’;’ae;’et; ':fi’gmgnwa
dosuw na gtebokos¢, w oddaleniu od konturu e Kieruinek el

0 naddatek + droga odsuniecia (parametr _VRT).

W drugiej osi lezy on o naddatek + _VRT przed punk-
tem poczatkowym konturu.

Przy dosuwaniu do punktu startowego jest wewnetrznie
w cyklu wybierana korekcja promienia ostrza.

Ostatni punkt przed wywotaniem cyklu musi dlatego
by¢ tak wybrany, by byto to mozliwe bez kolizji i by byto
wystarczajgce miejsce dla odpowiedniego ruchu wy-
rébwnawczego.

Strategia dosuniecia do cyklu

Dosuniecie do obliczonego przez cykl punktu startowe-
go nastepuje w przypadku obrébki zgrubnej zawsze
rébwnoczesnie w obydwu osiach a w przypadku obrébki
wykanczajgcej zawsze pojedynczymi osiami.

W przypadku obrébki wykanczajgcej zawsze najpierw
wykonuje ruch o$ dosuwu.

N
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Cykle toczenia

4.5 Cykl skrawania warstwoweqo — CYCLE95

Przyklad programowania 1

Cykl skrawania warstwowego

Kontur pokazany na rysunkach objasniajgcych parame-
try ma by¢ obrabiany kompletnie wzdtuznie zewnetrz-
nie. Sg zadane specyficzne dla osi naddatki na obrébke
wykanczajaca. Przy obrébce zgrubnej przerywanie
skrawu nie nastepuje. Dosuw maksymalny wynosi 5
mm.

Kontur jest zapisany w oddzielnym programie.

P6 (35,76)

P2 (87,65)
P4 (52,44)

P1 (120,37)

P5 (41,37)
P3 (77,29)

®

Y

DEF STRING[8] UPNAME

;Definicja zmiennej dla
nazwy konturu

N10 T1 D1 GO G18 G95 s500 M3 Z125 X81

;Pozycja dosuniecia przed wywotaniem

UPNAME="KONTUR 1"

;Przyporzadkowanie podprogramow

N20 CYCLES95 (UPNAME, 5, 1.2, 0.6, , -> ;Wywotanie cyklu

-> 0.2, 0.1, 0.2, 9, , , 0.5)

N30 GO G90 X81 ;Ponowne dosuniecie do pozyciji startowe;j
N40 2125 ;Ruch pojedynczymi osiami
N50 M30 ;Koniec programu

PROC KONTUR 1 ;Poczatek podprogramu konturu
N100 G1 7120 X37 ;Ruch pojedynczymi osiami
N110 z117 x40

N120 z112 ;Zaokraglenie o promieniu 5
N130 Gl 795 X65 RND=5 ;Ruch pojedynczymi osiami
N140 z87

N150 277 %29

N160 z62

N170 758 xX44

N180 z52

N190 z41 X37

N200 Z35

N210 Gl X76

N220 M17 ;Koniec programu podprogram

-> musi zostaé zaprogramowane w jednym bloku

4-298
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n 03.04 Cykle toczenia
4.5 Cykl skrawania warstwoweqo — CYCLE95

m Przyktad programowania 2

Cykl skrawania warstwowego AX
Skrawany kontur jest zdefiniowany w programie wywo-

tujgcym. Program ulega zakonczeniu po cyklu skrawa-
nia. P5 (50,50)

P4 (50,41.547)

P3 (70,21.547)

P2(90.10) 54 (100,10)

@
~NY

N110 G18 DIAMOF G90 G96 FO0.8
N120 S500 M3

N130 T11 D1

N140 GO X70

N150 zZ60

N160 CYCLE95 (“POCZATEK:KONIEC*, 2.5,0.8, -:Wywotanie cyklu
>
->0.8,0,0.8,0.75,0.6,1)
N170 M02

POCZATEK:

N180 Gl xX10 7100 F0.6
N190 Zz90

N200 Z=AC(70) ANG=150
N210 ZzZ=AC(50) ANG=135
N220 Z=AC (50) X=AC (50)
KONIEC:

N230 M02
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4.6 Podciecie gwintu — CYCLE96

4.6 Podciecie gwintu — CYCLE96

Programowanie

CYCLE96 (DIATH, SPL, FORM, VARI)

Parametry
DIATH real Srednica nominalna gwintu
SPL real Punkt poczatkowy konturu w osi podtuznej
FORM char Definicja ksztattu
Wartosci: A (dla ksztattu A)

B (dla ksztattu B)

C (dla ksztattu C)

D (dla ksztattu D)
_VARI int Okreslenie potozenia podciecia

Wartosci: 0 odpowiednio do potozenia ostrza narzedzia
1...4  definicja potozenia

G Dziatanie

Przy pomocy tego cyklu mozecie wykonywac podciecia
gwintu wedtug DIN76 dla czesci
z gwintem metrycznym ISO. \ ,
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4.6 Podciecie gwintu — CYCLE96

ey Przebieg

Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycjg wyjsciowg jest dowolna pozycja, z ktérej moz-
na bez kolizji dokonaé dosunigcia do podciecia gwintu.

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw:

e Dosuniecie z GO do punktu startowego obliczonego
wewnetrznie w cyklu

e \Wybor korekcji promienia narzedzia odpowiednio do
aktywnego potozenia ostrza. Przejscie po konturze
podciecia z posuwem zaprogramowanym przed wy-
wotaniem cyklu.

¢ \Wycofanie do punktu startowego z GO i cofniecie
wyboru korekcji promienia narzedzia z G40

E Objasnienie parametréw

DIATH ($rednica nominalna)
Przy pomocy tego cyklu mozecie wykonywac podciecia SPL
gwintu dla metrycznego gwintu ISO od M3 do M68. \
Jezeli odpowiednio do wartosci zaprogramowanej dla
DIATH wyniknie $rednica <3 mm, wéwczas cykl ulega
przerwaniu i jest wytwarzany alarm

61601 "Srednica czesci gotowej za mata". &
Gdy parametr ma inng warto$¢ niz zadana przez DIN76 z
czesc 1, wéwczas réwniez tutaj cykl ulega przerwaniu i
jest wytwarzany alarm 61001 "Skok gwintu nieprawi-
dtowo zdefiniowany".

DIATH

Y

SPL (punkt poczatkowy)
Przy pomocy parametru SPL okres$lacie wymiar gotowy
w osi podtuzne;j.
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Cykle toczenia

4.6 Podciecie gwintu — CYCLE96

FORM (definicja)

Podciecia ksztattéw A i B sg zdefiniowane dla gwintu
zewnetrznego, ksztatt A dla normalnych wyj$é gwintu,
ksztatt B dla krétkich wyj$¢ gwintu.

Podciecia gwintu ksztattéw C i D sg stosowane dla
gwintu wewnetrznego, ksztait C dla normalnego wyjscia
gwintu, ksztatt D dla wyjscia krétkiego.

Gdy parametr ma inng warto$¢ niz A ... D, cykl ulega
przerwaniu i jest generowany alarm

61609 "Ksztatt nieprawidtowo zdefiniowany".
Wewnetrznie w cyklu korekcja promienia narzedzia jest
wybierana automatycznie.

_VARI (potozenie podciecia)

Przy pomocy parametru _VARI mozna albo bezpo-
Srednio okresli¢ potozenie podciecia albo wynika ono z
potozenia ostrza narzedzia.

Patrz _VARI przy CYCLE94

Cykl automatycznie okre$la punkt startowy, ktory jest
okre$lany przez potozenie ostrza aktywnego narzedzia
i Srednice gwintu. Potozenie tego punktu startowego

w stosunku do zaprogramowanych wartosci wspotrzed-
nych jest okreslane przez potozenie ostrza aktywnego
narzedzia.

Dla ksztattéw A i B nastepuje w cyklu nadzér kata przy-
fozenia aktywnego narzedzia. Jezeli nastgpi stwierdze-
nie, ze ksztattu podciecia nie mozna obrobi¢ wybranym
narzedziem, na sterowaniu ukazuje sie komunikat
"Zmieniony ksztatt podciecia", obrébka jest jednak kon-
tynuowana.

Dalsze wskazowki

Przed wywofaniem cyklu musi zosta¢ uaktywniona ko-
rekcja narzedzia. W przeciwnym przypadku po wypro-
wadzeniu komunikatu btedu 61000 "Korekcja narzedzia
nie jest aktywna" nastepuje przerwanie cyklu.

KSZTALT A i B
SPL ;*
< \’f’ 30°
DIATH
KSZTALT CiD
SPL
DIATH

-

303\

P
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Cykle toczenia

03.04
n 4.6 Podciecie gwintu — CYCLE96

m Przyktad programowania

Podciecie gwintu_ksztalt_A
Przy pomocy tego programu mozecie obrobi¢ podcigcie
gwintu o ksztatcie A.

60

o
<
Z
N10 D3 T1 S300 M3 G95 FO0.3 ;Okres$lenie wartosci technologicznych
N20 GO G18 G90 7100 X50 ;Wybor pozycji startowej
N30 CYCLES6 (10, 60, "A") ;Wywotanie cyklu
N40 G90 GO X30 2100 ;Dosuniecie do nastepnej pozyciji
N50 M30 ;Koniec programu
© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Cykle toczenia 03.04 n
4.7 Nacinanie gwintu — CYCLE97

4.7 Nacinanie gwintu — CYCLE97

Programowanie

CYCLE97 (PIT, MPIT, SPL, FPL, DM1l, DM2, APP, ROP, TDEP, FAL, IANG, NSP,
NRC, NID, VARI, NUMT, VRT)

Parametry

PIT real Skok gwintu jako warto$¢ (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
MPIT real Skok gwintu jako wielko$¢ gwintu
Zakres wartosci: 3 (dla M3) ... 60 (dla M60)
SPL real Punkt poczatkowy gwintu w osi podtuznej
FPL real Punkt korncowy gwintu w osi podiuznej
DM1 real Srednica gwintu w punkcie poczatkowym
DM2 real Srednica gwintu w punkcie koficowym
APP real Droga wejscia (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
ROP real Droga wyjscia (wprowadzié bez znaku liczby)
TDEP real Gtebokos¢ gwintu (wprowadzié bez znaku liczby)
FAL real Naddatek (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
IANG real Kat dosuwu
Zakres wartosci: "+" (dla dosuwu po jednej powierzchni nosnej)
"-" (dla dosuwu naprzemiennego)
NSP real Przesuniecie startu dla nastepnego zwoju gwintu (wprowadzié bez znaku
liczby)
NRC int Liczba skraw6w zgrubnych (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
NID int Liczba skrawow jatowych (wprowadzié bez znaku liczby)
VARI int Okreslenie rodzaju obrébki gwintu
Zakres wartosci: 1 ... 4
NUMT int Liczba zwojow gwintu (wprowadzié bez znaku liczby)
_VRT real Zmienna droga wycofania nad $rednice poczatkowa, przyrostowg

(wprowadzi¢ bez znaku liczby)
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Cykle toczenia

4.7 Nacinanie gwintu — CYCLE97

Dziatanie

Przy pomocy cyklu nacinania gwintu mozecie wykony-
wac walcowe i stozkowe gwinty zewnetrzne

i wewnetrzne o statym skoku w obrébce podituzne;j

i poprzecznej. Gwinty mogg by¢ zaréwno jedno- lub
wielozwojne. W przypadku gwintéw wielozwojnych po-
szczegO6lne zwoje gwintu sg obrabiane kolejno.

Dosuw nastepuje automatycznie, mozecie wybierac
miedzy wariantem staty dosuw na skraw albo staty
przekréj skrawania.

Gwint prawy albo lewy jest okresSlany przez kierunek
obrotdw wrzeciona, ktory nalezy zaprogramowac przed
wywotaniem cyklu.

Podczas blokéw ruchu postepowego przy gwintowaniu
override posuwu nie dziata. Override wrzeciona nie
mozna zmienié¢ podczas wykonywania gwintu.

Literatura: /PG/, Instrukcja programowania Podstawy
punkt Nacinanie gwintu o statym skoku, G33
Warunkiem zastosowania tego cyklu jest wrzeciono

z regulowang predkoscig obrofowg z systemem pomiaru
drogi.

Przebieg

Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycjg wyjsciowg jest dowolna pozycja, z ktérej moz-
na bez kolizji dokonaé dosunigcia do zaprogramowa-
nego punktu poczatkowego gwintu + droga wejscia.

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw:

e Dosuniecie z GO do obliczonego wewnetrznie
w cyklu punktu startowego na poczatku drogi wej-
Scia dla pierwszego zwoju gwintu

e Dosuw do obrébki zgrubnej odpowiednio do rodzaju
dosuwu ustalonego pod VARI.

¢ Nacinanie gwintu jest powtarzane odpowiednio do
zaprogramowanej liczby skrawéw zgrubnych.

¢ W nastepnym skrawie z G33 jest zbierany nadda-
tek.

e Odpowiednio do liczby skrawéw jatowych skraw ten
jest powtarzany.

¢ Dla kazdego nastepnego zwoju gwintu caty przebieg
ruchéw jest powtarzany.
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E Objasnienie parametréw

Cykle toczenia

4.7 Nacinanie gwintu — CYCLE97

[}
PIT i MPIT (warto$¢ i wielko$¢ gwintu) g EpLL PIT -
Skok gwintu jest wartoscig réwnolegtg do osi i jest za- RoP APP
dawana bez znaku liczby. Dla wykonania metrycznego > : V'
gwintu walcowego jest réwniez mozliwe zadanie skoku k_/ \/ \/A'- E
gwintu poprzez parametr MPIT jako wielko$¢ gwintu '
(M3 do M60). Obydwa parametry powinny by¢ uzywane N
do wyboru. Jezeli zawierajg one wartosci sprzeczne ze =
sobg, wéwczas cykl generuje alarm 61001 "Nieprawi- %
dtowy skok gwintu" =
i nastepuje jego przerwanie.

DM1 i DM2 ($rednica)

NY

Przy pomocy tego parametru okreslacie $rednice gwin-
tu w punkcie poczatkowym i koncowym.

W przypadku gwintu wewnetrznego jest to $rednica
otworu rdzeniowego.

Zalezno$¢ SPL, FPL, APP i ROP (punkt poczat-
kowy, punkt koncowy, droga wejscia i droga
wyjscia)

Programowany punkt poczatkowy (SPL) wzgl. koncowy
(FPL) przedstawia oryginalny punkt wyjSciowy gwintu.
Stosowany w cyklu punkt startowy jest jednak przesu-
nietym do przodu o droge wejscia APP punktem po-
czatkowym a punkt koncowy odpowiednio przesunie-
tym do tytu o droge wyjscia ROP zaprogramowanym
punktem koncowym. W osi poprzecznej okreslony
przez cykl punkt startowy lezy zawsze 1 mm nad za-
programowang Srednicg gwintu. Ta ptaszczyzna cof-
niecia jest automatycznie tworzona wewnetrznie w cy-
Klu.

Zalezno$¢ TDEP, FAL, NRC i NID (gtebokosé¢
gwintu, naddatek, liczba skrawow)
Zaprogramowany naddatek na obrébke wykanczajacg
dziata réwnolegle do osi i jest odejmowany od zadanej
gtebokosci gwintu TDEP

a pozostata reszta jest dzielona na skrawy zgrubne.
Cykl samodzielnie oblicza poszczegoéine aktualne gte-
bokosci dosuwu w zaleznosci od parametru VARI.
Przy dzieleniu bedacej do obrobienia gtebokosci gwintu
na dosuwy ze statym przekrojem skrawania sita skra-
wania pozostaje stata poprzez wszystkie skrawy. Do-
suw nastepuje woéwczas z réznymi wartosciami gtebo-
kosci dosuwu.
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n 03.04 Cykle toczenia n
4.7 Nacinanie gwintu — CYCLE97

Drugim wariantem jest podzielenie catej gtebokosci
gwintu na state gtebokosci dosuwu. Przekrdj skrawania
staje sie przez to wiekszy ze skrawu na skraw, jednak
przy matych wartosciach gtebokosci gwintu ta techno-
logia moze prowadzié do lepszych warunkéw skrawa-
nia.

Naddatek na obrébke wykanczajgca FAL jest po obréb-
ce zgrubnej zbierany w jednym przejsciu narzedzia.
Nastepnie sg wykonywane skrawy jatowe zaprogramo-
wane pod parametrem NID.

IANG (kat dosuwu)

Przy pomocy parametru IANG okreslacie kat, pod kt6-
rym nastepuje dosuw w gwincie. Jezeli dosuw

w gwincie ma nastepowac prostopadle do kierunku
skrawania, wéwczas warto$¢ tego parametru nalezy
nastawi¢ na zero. Oznacza to, ze parametr mozna
réwniez poming¢ na liscie parametréw, poniewaz

w takim przypadku nastepuje automatyczne przyjecie
wartosci zero. Jezeli dosuwanie ma si¢ odbywaé
wzdtuz powierzchni no$nych, warto$é absolutna tego
parametru moze maksymalnie wynosi¢ potowe kata
zbocza narzedzia.

Znak liczby tego parametru okresla wykonanie tego
dosuwu. W przypadku wartosci dodatniej dosuwanie
nastepuje zawsze na tej samej powierzchni noénej,

w przypadku wartosci ujemnej na przemian na obydwu
powierzchniach. Dosuwanie na obydwu powierzchniach
nosnych jest mozliwe tylko w przypadku gwintu walco-
wego. Gdy wartosé IANG w przypadku gwintu stozko-
wego jest jednak ujemna, wéwczas cykl wykona dosu-
wanie wzdtuz jednej powierzchni noéne;.

IANG<=

No|on

W

Dosuw wzdiuz Dosuw ze zmiang
jednej powierzchni powierzchni
nosnej gwintu
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4.7 Nacinanie gwintu — CYCLE97

NSP (przesuniecie punktu startowego)

Pod tym parametrem mozecie zaprogramowac warto$¢
katowa, ktora okresla punkt rozpoczecia pierwszego
zwoju gwintu na obwodzie toczonej czesci. Chodzi przy
tym p przesuniecie punktu startowego. Parametr moze
przyjmowac wartosci miedzy 0.0001 i +359.999 stopni.
Jezeli nie podano przesuniecia punktu startowego wzgl.
pominieto parametr na liScie parametréw, pierwszy
zwO0j gwintu rozpoczyna sie automatycznie przy znacz-
niku punktu zerowego.

VARI (rodzaj obrébki)

Przy pomocy parametru VARII ustalacie, czy obrébka
ma by¢ prowadzona na zewnatrz czy wewnatrz

i z jakg technologig pracuje si¢ odnosnie dosuwu przy
obrébce zgrubnej. Parametr VARI moze przyjmowac

wartosci miedzy 1 i 4 o nastepujgcym znaczeniu:

Dosuw ze
statg gtebokoscia
dosuwu
Dosuw ze statym
przekrojem skrawania
Wartosé Zewnetrzny/wewnetrzny Staty dosuw/staty przekréj skrawania
1 zewnetrzny staty dosuw
2 wewnetrzny staty dosuw
3 zewnetrzny staty przekréj skrawania
4 wewnetrzny staty przekréj skrawania

Jezeli zaprogramowano inng warto$¢ parametru VARI,
cykl ulega przerwaniu po wygenerowaniu alarmu 61002
"Rodzaj obrébki nieprawideowo zdefiniowany".
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n 03.04 Cykle toczenia
4.7 Nacinanie gwintu — CYCLE97

NUMT (liczba zwojéw)
Przy pomocy parametru NUMT ustalacie liczbe zwojéw Znacznik O stopni

gwintu w przypadku gwintu wielozwojnego. Dla gwintu Start Start
jednozwojnego parametr nalezy wyposazyé w wartosé | 1- Zwoj gwintu 4. zwoj gwintu
zero albo mozna go poming¢ na licie parametrow. NSP
Zwoje gwintu sg rownomiernie rozmieszczane na ob-
wodzie toczonej czesci, pierwszy zw6j gwintu jest okre-
Slany przez parametr NSP.

Jezeli ma byé wykonany gwint wielozwojny

0 nieréwnomiernym rozmieszczeniu zwojéw na
obwodzie, wéwczas cykl nalezy wywotaé dla kazdego
Zwoju gwintu przy zaprogramowaniu odpowiedniego NUMTH = 4
przesuniecia punktu startowego.

/

Start Start
2. zwdj gwintu 3. zwdj gwintu

_VRT (zmienna droga wycofania)

Pod parametrem _VRT mozna zaprogramowac droge
wycofania poza $rednice wyjscia gwintu.

W przypadku _VRT = 0 (parametr nie zaprogramowa-
ny) dziata 1 mm jako droga wycofania. Droga wycofa-
nia odnosi sie zawsze do zaprogramowanego systemu
miar calowego albo metrycznego.

3 Dalsze wskazowki

Rozréznienie gwintu podiluznego i poprzeczne-
go A X A X
Sam cykl decyduje, czy ma byé obrabiany gwint po-

dtuzny czy poprzeczny. Jest to zalezne od kata stozka,
na ktérym gwint ma by¢ nacinany. Jezeli kat na stozku Kat < 45° Kat > 45°
jest <45 stopni, wéwczas jest obrabiany gwint osi po-
dtuznej, w przeciwnym przypadku gwint poprzeczny.

'z

Gwint podtuzny Gwint poprzeczny

NY
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Cykle toczenia 03.04 n
4.7 Nacinanie gwintu — CYCLE97

Przyklad programowania

Nacinanie gwintu

Przy pomocy tego programu mozecie wykonywac¢ me-
tryczny gwint zewnetrzny M42x2 z dosuwem po po-
wierzchni(ach) nosnej(ych). Dosuw nastepuje ze stalym
przekrojem skrawania. Jest wykonywanych

5 skrawdw zgrubnych przy gtebokosci gwintu 1,23 mm

bez naddatku na obrébke wykanczajaca. Po zakoricze-

niu sg przewidziane 2 skrawy jatowe. M42x2
_@P >

35 z

DEF REAL MPIT=42, SPL=0, FPL=-35, ;Definicja parametrow

DM1=42, DM2=42, APP=10, ROP=3, z przyporzadkowaniami warto$ci

TDEP=1.23, FAL=0, IANG=30, NSP=0

DEF INT NRC=5, NID=2, VARI=3, NUMT=1

N10 GO G18 G990 Z100 X60 :Wybor pozycji startowej

N20 G95 D1 T1 S1000 M4 ;:Okreslenie wartosci technologicznych

N30 CYCLES7 ( , MPIT, SPL, FPL, DM, -> :Wywofanie cyklu

-> DM2, APP, ROP, TDEP, FAL, IANG, ->

-> NSP, NRC, NID, VARI, NUMT)

N40 G90 GO X100 Z100 ;Dosuniecie do nastepnej pozyciji
N50 M30 ;Koniec programu

-> musi zostaé zaprogramowane w jednym bloku
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4.8 tancuchy gwintéw — CYCLE98

4.8 tancuchy gwintéw — CYCLE98

== Programowanie
I
"

= =% CYCLE98 (POl, DM1l, PO2, DM2, PO3, DM3, PO4, DM4, APP, ROP, TDEP, FAL,
IANG, NSP, NRC, NID, PPl, PP2, PP3, VARI, NUMT, _VRT)

Parametry
PO1

real Punkt poczatkowy gwintu w osi podtuznej
DM1 real Srednica gwintu w punkcie poczatkowym
Po2 real Pierwszy punkt posredni w osi podiuzne;j
DM2 real Srednica w pierwszym punkcie posrednim
PO3 real Drugi punkt posredni
DM3 real Srednica w drugim punkcie poérednim
PO4 real Punkt korncowy gwintu w osi podiuznej
DM4 real Srednica w punkcie koficowym
APP real Droga wejscia (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
ROP real Droga wyjscia (wprowadzié¢ bez znaku liczby)
TDEP real Gtebokos¢ gwintu (wprowadzié bez znaku liczby)
FAL real Naddatek (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
IANG real Kat dosuwu
Zakres wartosci: "+" (dla dosuwu po jednej powierzchni nosnej)
"-" (dla dosuwu naprzemiennego)
NSP real Przesuniecie punktu startowego dla pierwszego zwoju gwintu (wprowadzié
bez znaku liczby)
NRC int Liczba skraw6w zgrubnych (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
NID int Liczba skrawow jatowych (wprowadzié bez znaku liczby)
PP1 real Skok gwintu 1 jako warto$¢ (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
PP2 real Skok gwintu 2 jako warto$¢ (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
PP3 real Skok gwintu 3 jako warto$¢ (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
VARI int Okreslenie rodzaju obrébki gwintu
Zakres wartosci: 1 ... 4
NUMT int Liczba zwojow gwintu (wprowadzié bez znaku liczby)
_VRT real Zmienna droga wycofania nad $rednice poczatkowa, przyrostowo

(wprowadzi¢ bez znaku liczby)
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Cykle toczenia

4.8 tancuchy gwintéw — CYCLE98

Dziatanie

Cykl umozliwia Wam wykonywanie wielu umieszczo-
nych jeden za drugim gwintéw walcowych albo stozko-
wych o statym skoku w drodze obrébki wzdtuznej i po-
przecznej, przy czym skok gwintu moze byé rézny.
Gwinty mogg by¢ zaréwno jedno- lub wielozwojne.

W przypadku gwintéw wielozwojnych poszczegoéine
zwoje gwintu sg obrabiane kolejno.

Dosuw nastepuje automatycznie, mozecie wybierac
miedzy wariantem staty dosuw na skraw albo staty
przekréj skrawania.

Gwint prawy albo lewy jest okresSlany przez kierunek
obrotdw wrzeciona, ktory nalezy zaprogramowac przed

wywotaniem cyklu.

Podczas blokéw ruchu postepowego przy gwintowaniu
override posuwu nie dziata. Override wrzeciona nie
mozna zmieni¢ podczas wykonywania gwintu.

Literatura: /PG/, Instrukcja programowania Podstawy punkt Nacina-
nie gwintu o statym skoku, G33

Przebieg

Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycjg wyjsciowg jest dowolna pozycja, z ktérej moz-
na bez kolizji dokonaé dosunigcia do zaprogramowa-
nego punktu poczatkowego gwintu

+ droga wejscia.

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw:

e Dosuniecie z GO do obliczonego wewnetrznie
w cyklu punktu startowego na poczatku drogi wej-
Scia dla pierwszego zwoju gwintu

e Dosuw do obrébki zgrubnej odpowiednio do rodzaju
dosuwu ustalonego pod VARI

¢ Nacinanie gwintu jest powtarzane odpowiednio do
zaprogramowanej liczby skrawéw zgrubnych.

¢ \W nastepnym skrawie jest z G33 zbierany naddatek
na obrobke wykanczajaca.

e Odpowiednio do liczby skrawéw jatowych krok ten

jest powtarzany.

Dla kazdego nastepnego zwoju gwintu caty przebieg

ruchéw jest powtarzany.
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n 03.04 Cykle toczenia
4.8 tancuchy gwintéw — CYCLE98

E Objasnienie parametréw A x
PO1 i DM1 (punkt poczatkowy i Srednica)
Przy pomocy tych parametréw okreslacie oryginalny P04 P03 P02 PO1
punkt startowy tafncucha gwintéw. Punkt startowy obli-
. . DM3=DM4
czony przez sam cykl, do ktdrego nastepuje na poczat- -
ku dosuniecie z GO, jest potozony o droge wejscia DM1

przed zaprogramowanym punktem startowym (punkt APP

startowy A na rysunku na poprzedniej stronie).

PO2, DM2 i PO3, DM3 (punkt posredni i Srednica)
Przy pomocy tych parametréw okreslacie punkty po-
Srednie w gwincie.

©
NY

PO4 i DM4 (punkt koncowy i $rednica)
Oryginalny punkt koricowy gwintu programujecie pod
parametrami PO4 i DM4.

ﬂ W przypadku gwintu wewnetrznego DM1 ... DM4 jest $red-
nicg otworu rdzeniowego.

Zalezno$¢ APP i ROP (droga wejscia, wyjscia)
Stosowany w cyklu punkt startowy jest przesunietym do
przodu o droge wejscia AOPP punktem poczatkowym

a punkt koncowy odpowiednio przesunietym do tytu o droge
wyjécia ROP zaprogramowanym punktem koncowym.

W osi poprzecznej okreslony przez cykl punkt startowy lezy
zawsze 1 mm nad zaprogramowang Srednicg gwintu. Ta
ptaszczyzna cofniecia jest automatycznie tworzona we-
wnetrznie w cyklu.

Zalezno$¢ TDEP, FAL, NRC i NID (gteboko$¢ gwintu,
naddatek, liczba skrawéw zgrubnych i jatlowych)
Zaprogramowany naddatek na obrobke wykanczajacy jest
odejmowany od zadanej gtebokosci gwintu TDEP

a pozostata reszta jest dzielona na skrawy zgrubne. Cykl
samodzielnie oblicza poszczegdine aktualne gtebokosci
dosuwu w zaleznosci od parametru VARI. Przy dzieleniu
bedacej do obrobienia gtebokosci gwintu na dosuwy ze sta-
tym przekrojem skrawania sita skrawania pozostaje stata
poprzez wszystkie skrawy. Dosuw nastepuje wéwczas

z réznymi wartoSciami gtebokosci dosuwu.

Drugim wariantem jest podzielenie catej gtebokosci
gwintu na state gtebokosci dosuwu. Przekrdj skrawania
staje sie przez to wiekszy ze skrawu na skraw, jednak
przy matych wartosciach gtebokosci gwintu ta techno-
logia moze prowadzié do lepszych warunkéw skrawa-
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Cykle toczenia

4.8 tancuchy gwintéw — CYCLE98

nia.

Naddatek na obrébke wykanczajgca FAL jest po obréb-
ce zgrubnej zbierany w jednym przejsciu narzedzia.
Nastepnie sg wykonywane skrawy jatowe zaprogramo-
wane pod parametrem NID.

IANG (kat dosuwu)

Przy pomocy parametru IANG okreslacie kat, pod kt6-
rym nastepuje dosuw w gwincie. Jezeli dosuw

w gwincie ma nastepowac prostopadle do kierunku
skrawania, wéwczas warto$¢ tego parametru nalezy
nastawi¢ na zero. Oznacza to, ze parametr mozna
réwniez poming¢ na licie parametréw, poniewaz

w takim przypadku nastepuje automatyczne przyjecie
wartosci zero. Jezeli dosuw ma sie odbywaé wzdtuz
powierzchni no$nych, wartosé absolutna tego parame-
tru moze wynosi¢ maksymalnie potowe kata zbocza
narzedzia.

Znak liczby tego parametru okre$la wykonanie tego
dosuwu. W przypadku wartosci dodatniej dosuwanie
nastepuje zawsze na tej samej powierzchni noénej, w
przypadku wartosci ujemnej na przemian na obydwu
powierzchniach. Dosuwanie na obydwu powierzchniach
nosnych jest mozliwe tylko w przypadku gwintu walco-
wego. Gdy warto$é IANG

w przypadku gwintu stozkowego jest jednak ujemna,
wowczas cykl wykona dosuwanie wzdtuz jednej po-
wierzchni noénej

NSP (przesuniecie punktu startowego)

Pod tym parametrem mozecie zaprogramowac warto$¢
katowa, ktéra okresla punkt rozpoczecia pierwszego
zwoju gwintu na obwodzie toczonej czesci. Chodzi przy
tym p przesuniecie punktu startowego. Parametr moze
przyjmowac wartosci miedzy 0.0001 i +359.999 stopni.
Jezeli nie podano przesuniecia punktu startowego wzgl.
pominieto parametr na liScie parametréw, pierwszy
zwO0j gwintu rozpoczyna sie automatycznie przy znacz-
niku punktu zerowego.

N
-
IANG< 5
Dosuw wzdiuz Dosuw ze zmiang
jednej powierzchni powierzchni

nosnej gwintu
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n 03.04 Cykle toczenia
4.8 tancuchy gwintéw — CYCLE98

PP1, PP2i PP3 (skok gwintu)

Przy pomocy tych parametréw okreslacie skok gwintu
z trzech odcinkéw tancucha gwintéw. Warto$¢ skoku
nalezy przy tym wprowadzié bez znaku liczby jako war-
tos¢ réwnolegtg do osi.

VARI (rodzaj obrébki)

Przy pomocy parametru VARII ustalacie, czy obrébka
ma by¢ prowadzona na zewnatrz czy wewnatrz

i z jakg technologig pracuje si¢ odnosnie dosuwu przy
obrébce zgrubnej. Parametr VARI moze przyjmowac

wartosci miedzy 1 i 4 o nastepujgcym znaczeniu:
Dosuw ze statg

gtebokoscig dosuwu

!

Dosuw ze statym
przekrojem skrawania

Wartosé Zewnetrzny/wewnetrzny Staty dosuw/staty przekréj skrawania
1 zewnetrzny Staty dosuw

2 wewnetrzny Staty dosuw

3 zewnetrzny Staty przekréj skrawania

4 wewnetrzny Staty przekréj skrawania

Jezeli zaprogramowano inng warto$¢ parametru VARI,
wowczas cykl przerywa generujgc alarm: 61002 "Ro-
dzaj obrébki nieprawidtowo zdefiniowany".

NUMT (liczba zwojéw)
Przy pomocy parametru NUMT ustalacie liczbe zwojow AR DSl

gwintu w przypadku gwintu wielozwojnego. Dla gwintu |, . gwi:tt:“ ‘Sl_t‘;,tvéj o
jednozwojnego parametr nalezy wyposazy¢ w wartos¢ NSP

zero albo mozna go poming¢ na licie parametrow.

Zwoje gwintu sg rownomiernie rozmieszczane na ob-
wodzie toczonej czesci, pierwszy zwoj gwintu jest okre-
Slany przez parametr NSP.

Jezeli ma byé wykonany gwint wielozwojny Start Start

0 nierébwnomiernym rozmieszczeniu zwojéw na obwo- | 2. zwdj gwintu 3. zw6j gwintu
dzie, wéwczas cykl nalezy wywotaé dla kazdego zwoju
gwintu przy zaprogramowaniu odpowiedniego przesu- b =
niecia punktu startowego.

/

_VRT (zmienna droga wycofania)
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n Cykle toczenia 03.04 n
4.8 tancuchy gwintéw — CYCLE98

Pod parametrem _VRT mozna zaprogramowac droge
wycofania poza $rednice wyjscia gwintu.

W przypadku _VRT = 0 (parametr nie zaprogramowa-
ny) dziata 1 mm jako droga wycofania. Droga wycofa-
nia odnosi sie zawsze do zaprogramowanego systemu
miar calowego albo metrycznego.

Przyklad programowania

2

Lancuch gwintu )
Przy pomocy tego programu mozecie wykonywac tan-
cuch gwintéw rozpoczynajgc od gwintu walcowego.

Dosuw nastepuje prostopadle do gwintu, ani naddatek
na obrobke wykanczajaca ani przesuniecie punktu ze-
rowego nie jest zaprogramowane. Jest wykonywanych
5 skrawdw zgrubnych i jeden skraw jatowy. 50—
Jako rodzaj obrébki jest zadana obrébka podtuzna, 36—
zewnetrzna ze statym przekrojem skrawania. O {g

———
z

N10 G18 G95 TS5 D1 sS1000 M4 ;Okres$lenie wartosci technologicznych
N20 GO X40 Z10 ;:Dosuniecie do pozycji wyjsciowe;
N30 CYCLES98 (0, 30, -30, 30, -60, —> :Wywotanie cyklu

-> 36, -80, 50, 10, 10, 0.92, , , , —>

-> 5,1, 1.5, 2, 2, 3, 1)

N40 GO X55 ;Ruch pojedynczymi osiami

N50 Z10

N60 X40

N70 M30 :Koniec programu

-> musi zostaé zaprogramowane w jednym bloku
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03.04

4.9

Cykle toczenia
Nacinanie gwintu

Nacinanie gwintu

Cykle nacinania gwintu CYCLE(& i CYCLE98 umozli-
wiajg obrébke poprawkowg gwintu.

Dziatanie

Przesuniecie katowe zwoju gwintu, ktére powstato

w wyniku pekniecia narzedzia albo pomiaru kontrolne-
go, jest uwzgledniane i wyréwnywane przez funkcje
"Nacinanie poprawkowe gwintu".

Funkcja moze zosta¢ wykonana w zakresie czynno$ci
obstugowych "Maszyna" w pracy JOG.

Z danych, ktére zostaty obliczone przy synchronizacji
w zwoj gwintu, cykle kazdorazowo obliczajg dodatkowy
kat przesuniecia, ktéry dziata addytywnie do zaprogra-
mowanego przesuniecia punktu startowego.

Warunku

Kanat, w ktérym ma by¢ wykonywany program popraw-
kowego nacinania gwintu, jest wybrany; uczestniczace
osie muszg mie¢ odniesienie. Kanat jest w stanie reset,
wrzeciono jest zatrzymane.

Przebieg

e Wybrac¢ zakres czynnosci obstugowych "Maszyna"
JOG.

e Nacisngé przycisk programowany "Nacinanie po-
prawkowe gwintu"
=> Otworzy¢ maske dla tej funkgcji.

Hacinanie gwintu Whhor plaszcayvzny  G17. G18, G19

i

" Wyhir plaszczyzny

Pozycija Z
Pozycja ’ w

@ @ Pozycja wrzeciona C

b =

e Woprowadzié néz do gwintowania do zwoju gwintu.

e Nacisng¢ przycisk programowany "Punkt synchronizacji",
gdy néz do gwintowania jest ustawiony dokfadnie w zwoju
gwintu.

e Przy pomocy przycisku "Anuluj" powracacie bez wyzwo-

lenia funkcji do nadrzednego paska przyciskéw programo-
wanych, zadne wartosci nie sg w NC zapisywane.

0.000 stp
0.000 mm

0.000

mm

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
SINUMERIK 840D/840Di/810D/FM-NC Instrukcja Programowania Cykle (PGZ) - Wydanie 03.04

4-317



Cykle toczenia 03.04 n
4.9 Nacinanie gwintu

Przy pomocy przycisku programowanego "OK" wszystkie
wartosci sg przejmowane do GUD w NC.

Nastepnie odsung¢ narzedzie i przesung¢ do pozyciji star-
towe;j.

Wybrac¢ "automatyke" i w trybie szukania bloku ustawié
wskaznik programu przed wywotaniem cyklu gwintowania.
Uruchomcie program przyciskiem NC-Start.

G Funkcje dodatkowe

Przy pomocy kolejnego przycisku "Skasuj" mozna ska-
sowac wczesniej wprowadzone wartosci.

Jezeli w kanale jest wiele wrzecion, w masce ukazuje
sie kolejne pole wyboru, w ktérym mozna wybraé wrze-
ciono, ktérym ma by¢ obrabiany gwint.

ﬂ Uruchomienie

Nacinanie poprawkowe gwintu wymaga obstugi na ob-
razie podstawowym JOG. W tym celu musi zosta¢ uak-
tywniony przycisk programowany HS8 "Nacinanie po-
prawkowe gwintu" w pliku MA_JOG.COM.
e Uruchomienie dla poprawkowego nacinania gwintu
dla HMI Advanced:
Plik MA_JOG.COM nalezy w tym celu otworzy¢
i usung¢ Srednik w nastepujgcych wierszach:
- ;HS8=($80720,,se1)
- ;PRESS(HSS)
- ;LM("GENS","drehen2.com")
- ;END_PRESS
Plik znajduje sie w katalogu "Cykle standardowe".
Przycisk programowany jest nastepnie aktywny. Na-
stepnie jest konieczny ponowny start HMI.
e Uruchomienie dla poprawkowego nacinania gwintu
dla HMI Embedded:
W tym celu nalezy otworzy¢ plik COMMON.COM
i skasowac ";" przed SC108. Plik znajduje sie w ka-
talogu "Cykle uzytkownika". Nastepnie jest koniecz-
ny ponowny start HMI.
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Cykle toczenia

03.04
n 4.10 Rozszerzony cykl skrawania warstwowego - CYCLE950

Programowanie

>
=N
LN ©

CYCLE950 ( NP1, NP2, NP3, NP4, VARI, MID, FALZ, FALX,
FF3, FF4, VRT, ANGB, sDIs, NP5, NP6, NP7, NP8, APz, APZA,

_APXA, TOL1)

Parametry

Rozszerzony cykl skrawania warstwowego - CYCLE950

Rozszerzony cykl skrawania warstwowego jest opcja.
Wymaga on kazdorazowo wersji opr. 6 w NCK i HMI.

_FF1,

_FF2,

_APX,

NP1 string

Nazwa podprogramu konturu czesci gotowej

NP2 string

Etykieta / numer bloku poczatku konturu czesci gotowej, do wyboru

(dzieki temu mozna definiowaé fragmenty konturu)

NP3 string

Etykieta / numer bloku konca konturu czesci gotowej, do wyboru

(dzieki temu mozna definiowaé fragmenty konturu)

NP4 string

Nazwa generowanego programu skrawania

_VART liczba catk.

Rodzaj obrébki: (wprowadzi¢ bez znaku liczby)

MIEJSCE JEDNOSTEK:

Wartosci: 1...wzdtuzna
2...poprzeczna
3...rébwnolegta do konturu

MIEJSCE DZIESIATEK:

Wartosci: 1...zaprogramowany kierunek dosuwu X-
2...zaprogramowany kierunek dosuwu X+
3...zaprogramowany kierunek dosuwu Z-
4...zaprogramowany kierunek dosuwu Z+

MIEJSCE SETEK:

Wartosci: 1...0brébka zgrubna
2...obrébka wykanczajgca
3...kompletna

MIEJSCE TYSIECY:

Wartosci: 1...z dociggnieciem
2...bez dociggniecia (odsuniecie)

MIEJSCE DZIESIATEK TYSIECY

Wartosci: 1...0brobka podcieé
2...bez obrébki podciec

MIEJSCE SETEK TYSIECY

Wartosci: 1...zaprogramowany kierunek obrébki X-
2...zaprogramowany kierunek obrébki X+
3...zaprogramowany kierunek obrébki Z-
4...zaprogramowany kierunek obrébki Z+

MID real

Gtebokos¢ dosuwu (wprowadzi¢ bez znaku liczby)

_FALZ real

Naddatek w osi podtuznej (wprowadzié bez znaku liczby)
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Cykle toczenia

03.04
4.10 Rozszerzony cykl skrawania warstwowego - CYCLE950 n

_FALX real Naddatek w osi poprzecznej (wprowadzié¢ bez znaku liczby)

_FF1 real Posuw przy obrébce zgrubnej podtuznej

_FF2 real Posuw przy obrébce zgrubnej poprzecznej

_FF3 real Posuw przy obrébce wykanczajace;j

_Fr4 real Posuw na elementach przej$ciowych konturu (zaokraglenie, fazka)

_VRT real Droga odsunigcia przy obrébce zgrubnej, przyrostowo (wprowadzi¢ bez
znaku liczby)

_ANGB real Kat odsuniecia przy obrébce zgrubnej

_SDIs real Odstep bezpieczenstwa do obchodzenia przeszkdd, przyrostowo

_NP5 string Nazwa programu konturu pétfabrykatu

_NPo string Etykieta / numer bloku poczatku konturu pétfabrykatu, do wyboru
(dzieki temu mozna definiowaé fragmenty konturu)

_NP7 string Etykieta / numer bloku koniec konturu péffabrykatu, do wyboru
(dzieki temu mozna definiowaé fragmenty konturu)

_NP8 string Nazwa programu zaktualizowanego konturu poffabrykatu

_APZ real Wartos¢ osiowa do definicji potfabrykatu w osi podtuznej

_APZA int Interpretacja parametru _APZ absolutnie albo przyrostowo
90=absolutnie, 91=przyrostowo

_APX real Wartos¢ osiowa do definicji potfabrykatu w osi poprzecznej

_APXA int Interpretacja parametru _APX absolutnie albo przyrostowo
90=absolutnie, 91=przyrostowo

_ToLl real Tolerancja pétfabrykatu
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Cykle toczenia

03.04
n 4.10 Rozszerzony cykl skrawania warstwowego - CYCLE950

Dziatanie

Przy pomocy rozszerzonego cyklu skrawania warstwo-
wego CYCLE950 mozecie wykonywac kontur przez
skrawanie réwnolegte do osi albo réwnolegte do kontu-
ru. Mozna zdefiniowac¢ dowolny poffabrykat, ktory jest
uwzgledniany przy skrawaniu. Kontur czesci gotowe;j
musi by¢ spéjny i moze zawieraé¢ dowolnie wiele ele-
mentéw podcieé. Pétfabrykat moze zostaé zadany jako
kontur albo poprzez wartosci osiowe.

Przy pomocy cyklu moga by¢ obrabiane kontury

w obrébce podtuznej i poprzecznej. Technologie mozna
dowolnie wybraé (obrébka zgrubna, wykanczajaca,
kompletna, kierunek obrébki i dosuwu). Aktualizacja
pétfabrykatu jest mozliwa.

Przy obrébce zgrubnej zaprogramowana gtebokos¢
dosuwu jest doktadnie przestrzegana, ostatnie obydwa
skrawy sg dzielone réwnomiernie. Obrobka zgrubna
jest prowadzona az do zaprogramowanego naddatku.

Obrobka wykanczajgca nastepuje w tym samym kie-
runku co zgrubna.

Korekcja promienia narzedzia jest przez cykl automa-
tycznie wybierana i cofana.
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Cykle toczenia

4.10 Rozszerzony cykl skrawania warstwowego - CYCLE950

Nowe funkcje w stosunku do CYCLE95:

Poffabrykat mozna zdefiniowaé do wyboru przez
zaprogramowanie konturu, przez podanie naddatku
na konturze czesci gotowej albo przez podanie wal-
ca potfabrykatu (wzgl. cylindra wneki przy obrébce
wewnetrzne)).

Jest mozliwo$¢ rozpoznania pozostatego materiatu,
ktérego nie mozna zebraé aktywnym narzedziem.
Cykl moze z tego wygenerowac zaktualizowany kon-
tur poffabrykatu, ktory jest zapisywany jako program
w pamieci programow obrobki.

Kontury przy skrawaniu mogg by¢ zadawane do
wyboru

- w oddzielnym programie,

- w wywotujgcym programie gtéwnym albo

- jako segment dowolnego programu.

Przy obrébce zgrubnej mozna wybieraé miedzy
obrébka rownolegtg do osi i obrébka réwnolegtg do
konturu.

Przy obrébce zgrubnej mozna do wyboru dociggac
wzdtuz konturu, tak ze nie pozostajg narozniki mate-
riatu, albo odsuwaé narzedzie natychmiast

w punkcie przeciecia obrébki zgrubne;j.

Kat, pod ktérym nastepuje odsuniecie od konturu
przy obrébce zgrubnej, mozna programowac.
Podciecia mogg przy obrébce zgrubnej do wyboru
by¢ obrabiane albo pomijane.

Przebieg

Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycjg wyjsciowg jest dowolna pozycja, z ktérej moz-
na bez kolizji dokonaé dosunigcia do konturu poffabry-
katu. Cykl oblicza bezkolizyjne ruchy dosuwu do punktu
startowego obrdbki, ale bez uwzglednienia danych no-

Bez definicji potfabrykatu
X

y’ltur czesci gotowej

D

Va
A}

Defini

cja poifabrykatu konturu

X

Koptur czesci gotowej

Definicja poétfabrykatu jako konturu

Va
A}

Defini

4

cja poifabrykatu poprzez wartosé
X offsetu

Kontur czesci gotowej

—D

of

Snika narzedzi.

Przebieg ruchéw przy obrébce zgrubnej ré6wno-
legtej do osi:

Punkt wyjSciowy przy obrébce zgrubnej jest oblicza-
ny wewnetrznie w cyklu i dosuniecie nastepuje z GO.
Dosuw na nastepng gteboko$é, ktéra jest obliczana
odpowiednio do parametru _MID, nastepuje z GO,
nastepnie nastepuje z G1 obrébka zgrubna réwno-
legle do osi. Dosuw przy obrébce zgrubne;j jest obli-
czany odpowiednio do toru jako posuw wynikowy,
wewnetrznie w cyklu z zadanych wartosci posuwu
podtuznego i poprzecznego (_FF1 i _FF2).
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n 4.10 Rozszerzony cykl skrawania warstwowego - CYCLE950

e W przypadku rodzaju obrdbki "Docigganie po kontu-
rze" nastepuje ruch réwnolegty do konturu do po-
przedniego punktu przeciecia.

e Po osiggnieciu poprzedniego punktu przeciecia albo

w przypadku rodzaju obrébki "bez dociggania po
konturze" nastepuje odsuniecie pod katem
zaprogramowanym w _ANGB i wycofanie z GO do
punktu wyjsciowego nastepnego dosuniecia;
w przypadku kata 45 stopni jest rowniez doktadnie
przestrzegana zaprogramowana droga odsuniecia
_VRT, przy innych katach nie jest ona przekracza-
na.

e Ten przebieg jest powtarzany az do uzyskania cat-
kowitej gtebokosci odcinka obrobki.

Przebieg ruchéw przy obrébce zgrubnej rownole-

gle do konturu

e Punkt wyj$ciowy przy obrébce zgrubnej
i poszczeg6lne gtebokosci dosuwu sg obliczane jak
przy obrébce zgrubnej rownolegtej do osi a dosunie-
cie nastepuje z GO wzgl. G1.

e Obrobka zgrubna nastepuje po torach réwnolegtych
do konturu.

e Odsuniecie i wycofanie nastepuje jak przy obrébce
zgrubnej réwnolegtej do osi.
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4.10 Rozszerzony cykl skrawania warstwowego - CYCLE950

E Objasnienie parametréw

_NP1, _NP2, NP3 (programowanie konturu czesci go-
towej)

Kontur czesci gotowej mozna programowac do wyboru we
wiasnym programie albo w wywotujagcym programie gtow-
nym. Przekazanie do cyklu nastepuje poprzez parametry
_NP1 - nazwa programu albo _NP2, _NP3 - oznaczenie
segmentu programu od ... do przy pomocy numerow blokow
albo etykiet.

Sg przez to trzy mozliwosci programowania konturu:

e Kontur jest w oddzielnym programie - wéwczas musi byé
tylko zaprogramowane _NP1;
(patrz przyktad programowania 1)

e Kontur jest w programie wywotujacym - woéwczas muszg
by¢ zaprogramowane _NP2 i _NP3;
(patrz przyktad programowania 2)

e Kontur skrawany jest czesScig programu, ale nie progra-
mu wywotujgcego cykl - wéwczas muszg zostaé zapro-
gramowane wszystkie trzy parametry.

Przy programowaniu konturu jako segmentu programu,

w ostatnim elemencie konturu (blok z etykietg albo numer
bloku konca konturu pétfabrykatu) nie moze by¢ zawarty
promien ani fazka.

Nazwa programu w _NP1 moze by¢ pisana z podaniem
Sciezki i typu programu.

Przyktad:

_NP1="/ N SPF DIR/ N CzZESCl SPF"

_NP4 (nazwa programu skrawania warstwowego)

Cykl skrawania generuje program blokéw ruchu postepowe-
go, ktére sg potrzebne do skrawania miedzy poéffabrykatem i
czescig gotowa. Ten program jest zapisywany w pamieci
programéw obrdbki w katalogu,

w ktérym réwniez znajduje sie w wywotujacy program,

o ile jednoczesnie nie jest podana zadna Sciezka.

W przeciwnym przypadku zapisanie nastepuje zgodnie

z podaniem $ciezki. Program jest programem gtéwnym (typ
MPF), gdy nie jest podany inny typ.

Parametr _NP4 definiuje nazwe tego programu.

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
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_VARI (rodzaj obrébki)
Przy pomocy parametru _VARI jest okre$lany rodzaj
obrobki.
Mozliwymi wartoSciami sa;
Miejsce jednostek:
1=podtuzna
2=poprzeczna
3=réwnolegta do konturu
Miejsce dziesiatek:
1=zaprogramowany kierunek dosuwu X-
2=zaprogramowany kierunek dosuwu X+
3=zaprogramowany kierunek dosuwu Z-
4=zaprogramowany kierunek dosuwu Z+
Miejsce setek:
1=obrébka zgrubna
2=obrobka wykanczajaca
3=obrdkka kompletna
Miejsce tysiecy:
1=z docigganiem
2=bez dociggania (odsuniecie)
Przez wybor z albo bez dociggania na konturze
nastepuje okreslenie, czy odsunigcie nastepuje na-
tychmiast w punkcie przeciecia skrawania zgrub-
nego czy tez nastepuje dociggniecie wzdtuz kontu-
ru do poprzedniego punktu przeciecia, tak ze nie
pozostajg narozniki materiatu.
Miejsce dziesiatek tysiecy:
1=obrébka podcieé
2=bez obroébki podcie¢
Miejsce setek tysiecy:
1=zaprogramowany kierunek obrébki X-
2=zaprogramowany kierunek obrobki X+
3=zaprogramowany kierunek obrébki Z-
4=zaprogramowany kierunek obrébki Z+

Przykitad:

_VARI=312311 oznacza obrébke:
podtuzna,
kierunek dosuwu X- (a wiec zewnetrzna),
kompletna;
bez dociggania wzdtuz konturu,
podciecia sg obrabiane,
kierunek obrébki Z-.

X4 z docigganiem po konturze

Skrawanie réwnolegle do osi
Kontur cz. gotowéj

MID
*_FALXI 5 247 i

| 8
| 3

N =

_SDIS

z
1 Dosuw 4 Skraw. poz. narozn. (docigganie)

2 Dosuniecie 5 Cofniecie
3 Obr. zgrubna 6 Odsuniecie

xA Bez dociagania, naroznik pozostaje g

Kontur czesci gotowe;j

-,
%
| I

1 Dosuw 4 Cofniecie
2 Dosuniecie 5 Odsuniecie
3 Obr. zgrubna

N =
——-

'z

x4  Skrawanie réwnolegte do konturu g

Kontur czesci gotowe;j

®

1 Dosuw 4 Cofniecie
2 Dosuniecie 5 Odsuniecie
3 Obr. zgrubna
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4.10 Rozszerzony cykl skrawania warstwoweqo - CYC

03.04

LE950

_MID (gtebokos$¢ dosuwu przy obrébce zgrubnej)

Gtebokos¢ dosuwu przy obrébce zgrubnej jest programowana pod
parametrem _MID. Z tym dosuwem sg wykonywane skrawy, az
pozostata gteboko$¢ wyniesie mniej niz 2 * gtebokosé dosuwu. Na-
stepnie nastepujq jeszcze dwa skrawy z kazdorazowo potowg tej
pozostatej gtebokosci.

_MID jest z w zaleznosci od danej nastawczej cyklu _ZSDI0] inter-
pretowany jako promien albo Srednica, w przypadku gdy przy obrob-
ce zgrubnej w dosuwie uczestniczy oS poprzeczna.

_ZSD[0]=0: _MID jest interpretowany odpowiednio do grupy G dla
programowania w promieniu/$rednicy, w przypadku
DIAMOF jako promien, w innym przypadku jako $red-
nica.

_ZSDI[0]=1: _MID jest wartoscig w promieniu

_ZSDI[0]=2: _MID jest wartoscig w Srednicy

Przy obrébce zgrubnej réwnolegtej do konturu gteboko$¢ dosuwu
dziata nie w odniesieniu do podanej osi dosuwu, lecz prostopadle do
konturu. Wynika przez to zawsze wiecej skrawdw niz przy obrébce
zgrubnej réwnolegtej do konturu przy tej samej wartosci gtebokosci
dosuwu.

_FALZ, _FALX (naddatek)

Zadanie naddatku przy obrébce zgrubnej nastepuje przez parametry
FALZ (dla osi Z) i FALX (dla osi X). Obrébka nastepuje zawsze do
tych naddatkéw.

Jezeli naddatki na obrébke wykanczajgca nie sg zaprogramowane,
wowczas obrébka zgrubna jest prowadzona az do konturu koricowe-

0. (——— —— G1/G2/G3
?FF1, _FF2, _FF3i FF4 (posuw) e Obr. zgrubna
Dla obrébki zgrubnej i obrébki wykanczajgcej mozna tx < FE2 FF1 >ﬂ
zadaé oddzielne posuwy, jak to przedstawiono na ry- = ~
sunku obok. ) >ﬂ
Przy obrébce zgrubnej dziatajg oddzielne posuwy dla Posuw w;ni_ ¢
obrébki wzdtuznej (_FF1) i poprzecznej (_FF2). Jezeli kajacy z

FF1i_FF2

przy docigganiu wzdtuz konturu ruch nastepuje po sko-
sach albo torach kotowych, wewnetrznie w cyklu naste-

(@)

A

puje obliczenie odpowiedniego posuwu wynikowego.
Przy obrébce wykanczajacej dziatajg posuwy zapro-
gramowane na konturze. Jezeli nie sg tam zadne za-
programowane, dla tych elementéw przej$ciowych kon-
turu dziatajg posuw zaprogramowany

w _FF3 jako posuw obrdbki wykanczajacej i na zaokra-
gleniach i fazach posuw zaprogramowany

w _FF4.

(Programowanie czesci na rysunku obok, patrz przy-

_——

@

V4

Obr. wykanczajaca
_FF4 (fazka)

_FF3
_FF4 (zaokr.)

ktad programowania 1)

Y
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n 03.04 Cykle toczenia n
4.10 Rozszerzony cykl skrawania warstwowego - CYCLE950

_VRT (droga odsuniecia) i _ANGB (kat odsunie-
cia)

Pod parametrem _VRT moze zosta¢ zaprogramowana
wielko$é, o ktérg przy obrobce zgrubnej nastepuje cof-
niecie narzedzia w obydwu osiach.

W przypadku _VRT=0 (parametr nie zaprogramowany)
nastepuje cofniecie o 1 mm.

Dodatkowo mozna pod parametrem _ANGB zaprogra-
mowac kat, pod ktérym nastepuje odsuniecie od kontu-
ru. Jezeli nic nie zaprogramowano, odsuniecie nastepu-
je pod katem 45°.

_SDIS (odstep bezpieczenstwa)

Parametr _SDIS okre$la, w jakim odstepie sg obcho-
dzone przeszkody. Ten odstep dziata np. przy wycho-
dzeniu z podciecia i dosuwaniu do nastepnego podcie-
cia.

Jezeli nic nie zaprogramowano, odstep ten wynosi

1 mm.

_NP5, _NP6, NP7 (programowanie konturu pétfa-
brykatu)

Gdy potfabrykat jest programowany jako kontur, moze
zosta¢ zaprogramowany jako nazwa programu pod
parametrem _NP5 albo jako segment programu pod
parametrami _NP6 i _NP7.

Ponadto programowanie nastepuje jak w przypadku
czesci gotowej (patrz _NP1, _NP2, NP3).

_NP8 (nazwa programu zaktualizowanego kon-
turu poétfabrykatu

Cykl CYCLE950 moze rozpoznaé pozostaty materiat,
ktérego nie mozna zebraé aktywnym narzedziem.
Aby kontynuowaé te obrébke innym narzedziem, moz-
na z tego automatycznie wygenerowa¢ zaktualizowany
kontur pétfabrykatu. Jest on zapisywany jako program
w pamieci programoéw obrébki. Nazwe tego programu
mozecie zada¢ pod parametrem _NP8 réwniez do wy-
boru z podaniem Sciezki (patrz przyktad programowa-
nia 3).

Zaktualizowany kontur pétfabrykatu jest generowany
zawsze wtedy, gdy jest generowany program ruchow
postepowych.
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4.10 Rozszerzony cykl skrawania warstwowego - CYCLE950

_APZ, _APZA, _APX, _APXA (definicja péifabrykatu)
Poffabrykat moze réwniez zostac zdefiniowany przez
podanie wymiaréw walca poffabrykatu (wzgl. walca
wneki) albo nako naddatek na konturze czesci gotowej
w parametrach _APZ i _APX.

Wymiary walca mozna do wyboru podac¢ absolutnie
albo przyrostowo, naddatek na konturze czesci gotowej
jest zawsze traktowany przyrostowo.

Poprzez parametry _APZA i _APXA jest dokonywane
rozréznienie miedzy warto$ciami absolutnymi

i przyrostowymi (_APZA, _APXA: 90 - absolutnie, 91 -
przyrostowo).

AX Definicja potfabrykatu poprzez
wartos¢ offsetu
Kontur czesci gotowej
Y
APX
LN =
_APZ
D -
& z
A X Walec o wymiarach bezwzglednych
_APZ
i
<
L n
NP1 B
N
© :
A X Walec o wymiarach przyrostowych
APX
N
NL1
|—
D -
© :
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4.10 Rozszerzony cykl skrawania warstwowego - CYCLE950

_TOLA1 (tolerancja po6ifabrykatu)

Poniewaz poétfabrykat, gdy jest np. odlewany albo kuty,
nie zawsze odpowiada definicji pétfabrykatu, celowe
jest nie wykonywanie ruchu dosuniecia z GO az do kon-
turu poffabrykatu, lecz na krétko przedtem uaktywnié
G1, aby wyréwnac¢ ewentualne tolerancje. Parametr
_TOL1 okreSla, w jakim odstepie od poétfabrykatu na-
stepuje uaktywnienie G1.

Od tej wielkosci przyrostowej ruch odbywa sie z G1.
Gdy parametr jest nie zaprogramowany, ma wartos¢ 1

mm.
3 Dalsze wskazéwki A X Definicja potfabrykatu o konturze zamkn.
Definicja konturu { Kontur czesci gotowej
W odréznieniu od CYCLE95 wystarczy przy programo- Kontur poffabrykatu
. . . . Punkt poczatkowy
waniu konturu jeden blok, ktéry zawiera droge =punkt koricowy
w aktualnej ptaszczyznie. ptfabrykatu

% Dalsze objasnienia do definicji konturu patrz CYCLE95.

Definicja konturu poétfabrykatu J\H >
Kontur pétfabrykatu musi albo by¢ konturem zamknie- , . .

, ) . A X Kontur potfabrykatujako odcinek konturu
tym (punkt poczatkowy = koncowy), ktory catkowicie miedzy punktami pocz. i konc. konturu
albo czesciowo obejmuje kontur czesci gotowej, albo Punkt korc. pétfabr czesci gotowej

i czesci gotowej Kontur cz. gotowej
fragmentem konturu miedzy punktami poczatkowym i p pétfabrykatu

koncowym konturu czesci gotowej. Kierunek progra-

mowania nie odgrywa przy tym zadnej roli.

< -
Punkt pocz. poétfabr. i czesci gotowej 74

Kontury pétfabrykatow nalezy zawsze tak opisywac, by | 4 x Kontur pétfabr. i czesci gotowej

nie byty one fragmentami identyczne z konturem czesci { Pl B T s

gotowej, tzn. by zbierany materiat nie miat przerw.

T

9
NY
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4.10 Rozszerzony cykl skrawania warstwowego - CYCLE950 n

Objasnienie struktury cyklu

Cykl CYCLE950 stuzy do rozwigzywania bardzo skom-
plikowanych probleméw przy skrawaniu, ktére wymaga-
jg duzej mocy obliczeniowej sterowania. Aby wykonaé
to w optymalnym czasie obliczenie nastepuje w HMI.
Obliczanie jest uruchamiane przez cykl i w jego wyniku
jest generowany program z blokami ruchu postepowego
do skrawania i zapisywany w systemie plikow sterowa-
nia oraz natychmiast wywotywany

i wykonywany przez cykl.

Ta struktura umozliwia, ze konieczne jest obliczanie
tylko przy pierwszym wykonywaniu programu

z wywotaniem CYCLE950. Od drugiego wywotania
program ruchéw postepowych istnieje i moze zosta¢ od
razu wywotany przez cykl.

Nowe obliczanie nastepuje, gdy:

e jeden z uczestniczgcych konturéw zmienit sie;

e zmienity sie parametry przekazania cyklu;

e przed wywotaniem cyklu zostato uaktywnione narze-
dzie z innymi danymi korekcyjnymi.

Zapisanie programu w systemie plikéw

Gdy kontury dla CYCLE950 sg programowane poza

wywotujgcym programem gtdwnym, dla szukania

w systemie plikéw sterowania obowigzuje co nastepuje

e Jezeli program wywotujgcy jest w katalogu obrabia-
nych przedmiotéw, programy, w ktérych jest kontur
czesci gotowej wzgl. péifabrykatu, muszg by¢ réw-
niez w tym samym katalogu albo byé programowane
z podaniem $Sciezki;

o Jezeli wywotujgcy program znajduje sie w katalogu
"Programy obrébki" (MPF.DIR), programy sg réw-
niez tam szukane, gdy Sciezka nie jest podana.

Cykl wytwarza program, w ktérym sg zawarte bloki

ruchu postepowego skrawania jak tez do wyboru zaktu-

alizowany kontur pétfabrykatu.

Te sg albo zapisywane w katalogu, w ktérym jest pro-

gram wywotujgcy cykl albo odpowiednio do podane;j

Sciezki.
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4.10 Rozszerzony cykl skrawania warstwowego - CYCLE950

Wskazowka dot. symulacji

Przy symulacji rozszerzonego cyklu skrawania
CYCLE950 generowane programy sg zapisywane

w systemie plikéw NCU. Dlatego ma sens tylko nasta-
wienie z "Danymi aktywnymi NC", poniewaz dane ko-
rekcyjne narzedzia wchodzg do obliczenia programoéw.

Aktualizacja pétfabrykatu
Rozszerzony cykl skrawania CYCLE950 rozpoznaje XA
materiat pozostaty po obrébce zgrubnej i jest
w stanie, poza obrobka, wytworzy¢ zaktualizowany Kierunek obrébki
kontur pétfabrykatu, ktéry moze zostac¢ uzyty przy dal- -~
SZ€j obrébce. Kontur cz. gotowej g

Ko/ntur potfabrykatu ES ~

_________________ »~

{? / - Pazost. kontur =Z
Naddatek przy podcieciu
o = kat przytozenia noza tokarskiego

W tym celu wewnetrznie cykl uwzglednia kat ostrza Polozenie ostrza 3
narzedzia.
Kat przytozenia narzedzia musi w tym celu zostaé
wprowadzony w danych korekcji narzedzia (parametr ?Sqttrza
24). gtéwnego
Kat ostrza gtéwnego jest ustalany przez cykl automa- So- B o\ Kat przytozenia
tycznie odpowiednio do potozenia ostrza.
Przy potozeniach ostrza 1...4 dla aktualizacji poffabry- Potozenie ostrza 8
katu liczenie odbywa si¢ z katem ostrza gtéwnego wy-
noszacym 90°. Przy potozeniach ostrza 5...9 jest
przyjmowany kat ostrza gtéwnego rowny katowi przyto-
zenia. Kat é n
Gdy w programie CYCLE950 jest wywotywany wielo- ostrza Kat przylozenia
krotnie kazdorazowo z aktualizacjg poffabrykatu, musz IO z z

by¢ nadawane rézne nazwy generowanych konturéw
poétfabrykatu; wielokrotne uzycie nazwy programu (pa-
rametr _NP8) jest niedopuszczalne.

ﬂ Rozszerzone skrawanie nie moze by¢ wykonywane
z m:n konfiguracjami.
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03.04
4.10 Rozszerzony cykl skrawania warstwowego - CYCLE950 n

Przyklad programowania 1

Z wstepnie uksztaltowanego poéifabrykatu ma zo-
sta¢ wykonany kontur zapisany w programie
Cze$¢1.MPF.

Kontur czesci gotowe;j

Rodzajem obrébki dla procesu skrawania jest przy tym

e tylko obrébka zgrubna,

e wzdtuzna,

e zewnetrzna,

e z docigganiem (tak ze nie pozostajg narozniki mate-
riatu),

e podciecia majg by¢ obrabiane.

Kontur pétfabrykatu jest zadany w programie (@

{

Definicja poétfabrykatu jako konturu

N

POLFABR1.MPF.

NY

Jest stosowany ndz tokarski o dtugosci ostrza 3
i promieniu 0.8 mm.

Program obrébki:

% N _PRZYKEAD 1 MPF

; SPATH=/ N _WKS DIR/ N_SKRAWANIE NOWY WPD

; Przyktad 1: skrawanie z pdéifabrykatem

; Sca, 01.04.99

’

; dane korekcyjne narzedzia

N10 $TC DP1[3,1]=500 $TC DP2[3,1]=3
$TC DP6[3,1]=0.8 STC DP24[3,1]=60

N15 G18 GO G90 DIAMON

N20 T3 D1

N25 X300

N30 Z150

N35 G96 S500 M3 F2

N45 CYCLE950("Czes¢l",,, "Wykonaj Czescl",
311111,1.25,1,1,0.8,0.7,0.6,0.3,0.5,45,2,
"Pé}_fabrl",,,,,, ’ Il>

N45 GO X300

N50 Z150

N60O M2

Kontur czesci gotowej:

% N _CzZESC1 MPF

; SPATH=/ N _WKS DIR/ N_SKRAWANIE NOWY WPD

; kontur czes$ci gotowej przykitad 1

’
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Cykle toczenia

4.10 Rozszerzony cykl skrawania warstwowego - CYCLE950

N100

G18 DIAMON F1000

N110

Gl X0 Z90

N120

X20 RND=4

N130

X30 Z80

N140

Z72

N150

X34

N160

Z58

N170

X28 755 F300

N180

Z50 F1000

N190

X40

N200

X60 Z46

N210

Z30

N220

X76 CHF=3

N230

Z0

N240

M17

Kontur péifabrykatu:

% N _POLFABR1 MPF

; SPATH=/ N _WKS DIR/ N_SKRAWANIE NOWY WPD

; Kontur pdifabrykatu przykitad 1

’

N100

G18 DIAMON F1000

N110

GO X0 Z93

N120

Gl X37

N130

Z55

N140

X66

N150

Z35

N160

X80

N170

Z0

N180

X0

N190

Z93

;Punkt koncowy=punkt poczatkowy
;kontur pétfabrykatu musi by¢ zamkniety

N200

M17

Po obrébce jest w obrabianym przedmiocie
SKRAWANIE_NOWY .WPD nowy program
WYKONAJ_CZESC1.MPF. Ten program jest wytwa-
rzany podczas pierwszego wywotania programu

i zawiera ruchy postepowe do obrébki konturu odpo-
wiednio do pétfabrykatu.

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Cykle toczenia 03.04 n
4.10 Rozszerzony cykl skrawania warstwowego - CYCLE950

Przyklad programowania 2 A X

Na tej samej czesci co w przyktadzie programowania
1 ma teraz by¢ obrabiany zwykty kontur wewnetrzny.

W tym celu najpierw nastepuje centryczne wiercenie NP5

wstepne wierttem o Srednicy 10.

Nastepnie kontur wewnetrzny jest obrabiany zgrubnie ‘T

rébwnolegle do konturu, poniewaz otwo6r odpowiada _NP6, _NP7

w przyblizeniu konturowi kohcowemu. _NP2, NP3

W tym celu jest réwniez ponownie definiowany kontur
poétfabrykatu dla obrobki wewnetrznej.

Kontur skrawania znajduje sie w tym samym programie 7
co wywotanie cyklu w blokach N400 do N420, kontur {E? //

NY

potfabrykatu w blokach N430 ... N490.

Program obrébki:
% N _PRZYKEAD 2 MPF
;$PATH=/ N WKS DIR/ N SKRAWANIE NOWY WPD

; Przyklad 2: skrawanie wewnetrzne réwnolegle do konturu

; Sca, 01.04.99

’

; Dane korekcyjne narzedzia néz tokarski obrdébka wewnetrzna
N100 $TC DP1[2,1]=500 STC DP2[2,1]=6

$TC DP6[2,1]=0.5 STC DP24[2,1]=60

N105 $TC DP1[1,1]=200 $TC DP3[1,1]=100

$TC DP6[1,1]1=5

N110 G18 GO G90 DIAMON

N120 X300

N130 Z150

N140 T1 D1 M6 ;Wprowadzenie do pozycji roboczej wiertta
Srednica 10

N150 X0 ;:Otwor w trzech krokach

N160 2z100

N170 F500 $400 M3

N175 G1 275

N180 z76

N190 Z60

N200 z61

N210 745

N220 GO 2100

N230 X300 ;Dosuniecie do punktu zmiany narzedzia
N240 2150

N250 T2 D1 M6 ;Wprowadzenie do pozycji roboczej noza
tokarskiego do obrébki wewnetrznej

N260 G96 FO0.5 S500 M3
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n 03.04 Cykle toczenia
4.10 Rozszerzony cykl skrawania warstwowego - CYCLE950

N275 CYCLEY950(""™,"N400", "N420",
"Wykonaj czes¢l wewn",311123,1.25,0,0,
0.8,0.5,0.4,0.3,0.5,45,1,"","N430", "N490"

’l’l’ll)

N280 GO X300

N290 7150
N300 GOTOF KONIEC ;Przeskok definicji konturu
N400 GO X14 790 ;N400 do N420 kontur czesci gotowej

N410 G1 752

N420 X0 745

N430 GO X10 790 :N430 do N490 kontur pétfabrykatu
N440 X16

N450 Z40

N460 XO

N470 Z47

N480 X10 259

N490 Z90

N500 KONIEC:M2
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Cykle toczenia

03.04
4.10 Rozszerzony cykl skrawania warstwowego - CYCLE950 n

Przyklad programowania 3

Ta sama czes$¢ co w przyktadzie programowania
1 ma teraz zosta¢ obrobiona w dwo6ch krokach.

W pierwszym kroku obrobki (N45) nastepuje obrébka
zgrubna narzedziem o potozeniu ostrza 9
i duzym promieniu z duzg gtebokoscig dosuwu bez
podania pétfabrykatu. Jako wynik ma by¢ generowany
zaktualizowany péffabrykat o nazwie POtFABR3.MPF.
Rodzajem obrébki dla tego kroku jest:

tylko obrébka zgrubna,

podtuzna,

zewnetrzna,

z docigganiem,

Podciecia nie majg by¢ obrabiane.

W drugim kroku obrébki (N75) jest wychodzac od tego
potfabrykatu usuwany pozostaty materiat innym narze-
dziem a nastepnie przeprowadzona obrébka wykarncza-
jaca.
Rodzajem obrébki dla tego kroku jest:

obrébka kompletna (zgrubna i wykanczajgca)

podtuzna,

zewnetrzna,

z docigganiem (tak ze nie pozostajg

narozniki materiatu),

Podciecia majg by¢ obrabiane.

Program obrébki:

$ N _PRZYKLAD 3 MPF

; SPATH=/ N _WKS DIR/ N_SKRAWANIE NOWY WPD

; Przyktad 3: skrawanie w dwéch krokach
z aktualizacja konturu pdifabrykatu

; Sca, 09.04.99

’

; Dane korekcyjne narzedzia

; T3: néz zdzierak do obrébki zgrubnej,
potozenie ostrza 9, promien 5

N05 $TC DP1[3,1]=500 $TC DP2[3,1]=9
$TC DP6[3,1]=5 $TC DP24([3,1]=80

; T4d: néz tokarski do pozostalego mate-
riatu i obrdébki wykanczajacej

; potozenie ostrza 3, promien 0.4
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n 03.04 Cykle toczenia
4.10 Rozszerzony cykl skrawania warstwowego - CYCLE950

N10 $TC DP1[4,1]=500 S$TC DP2[4,1]=3
$TC_DP6[4,1]=O.4 $TC_DP24[4,1]:80

N15 G18 GO G90 DIAMON

N20 T3 D1 :Narzedzie do obrobki zgrubnej
N25 X300

N30 7150

N35 G96 S500 M3 F2

N45 CYCLE950("Czes¢l",,, "Wykonaj czesc3",
321111,8,1,1,0.8,0.7,0.6,0.5,1,45, 6,
"DEFAULT",,,"Pb1fabr3",0,91,0,91,1)

N50 GO X300

N55 7150

N60 T4 D1 :Narzedzie do obrébki zgrubnej pozostatego
materiatu i obrobki wykanczajacej

N65 G96 S500 M3 F2

N75 CYCLE950("Czes$¢l",,,"Obrdébka wykanczaja-
ca cze$e3",311311,0.5,0.25,0.25,0.8,0.7,0.6,0.
5,1,45,6,"Poxfabr3",,,,,,,,1)

N160 M2

Kontur czesci gotowej:

jak w przyktadzie programowania 1

AX Kontur czesci gotowej

Zaktualizowany kontur poffabr.
po pierwszym kroku obroébki

NY
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Cykle toczenia 03.04 n
4.10 Rozszerzony cykl skrawania warstwowego - CYCLE950

Objasnienie

Alarmy zrédto CYCLE950

Nr alarmu Tekst alarmu Objasnienie, pomoc

61701 "Btad w opisie konturu czesci gotowej" Albo zaden z parametréw _NP1, NP2
i _NP3 nie ma wartosci albo btad w za-
programowaniu konturu czesci gotowej

61702 "Btad w opisie konturu poffabrykatu” Albo zaden z parametréw _NP5, NP6
i _NP7 nie ma wartosci albo bfad w za-
programowaniu konturu pétfabrykatu

61703 "Wewnetrzny btad cyklu przy kasowaniu
pliku"

61704 "Wewnetrzny btad cyklu przy zapisywaniu
pliku"

61705 "Wewnetrzny btad cyklu przy czytaniu
pliku"

61706 "Wewnetrzny btad cyklu przy tworzeniu
sumy kontrolnej"

61707 "Wewnetrzny btad cyklu przy ACTIVATE
na MMC"

61708 "Wewnetrzny btad cyklu przy
READYPROG na MMC"

61709 "Przekroczenie czasu przy obliczaniu kon-
turu”

61720 "Nieuprawnione wprowadzenie"

61721 "Btad, kierunek konturu niemozliwy do
obliczenia"

61722 "Btad systemowy"

61723 "Obrébka niemozliwa" Uzy¢ narzedzia z wiekszym katem przy-

fozenia

61724 "Brak materiatu"

61725 "Problem z pamiecia, dlatego btad przy
generowaniu konturu"

61726 "Btad wewnetrzny: problem z miejscem w
pamieci
_FILECTRL_INTERNAL_ERROR"

61727 "Btad wewnetrzny: problem z miejscem w
pamieci
_FILECTRL_EXTERNAL_ERROR"

61728 "Btad wewnetrzny: problem z miejscem w
pamieci _ALLOC_P_INTERNAL_ERROR"

61729 "Btad wewnetrzny: problem z miejscem w
pamieci
_ALLOC_P_EXTERNAL_ERROR"

61730 "Btad wewnetrzny: Invalid Memory"

61731 "Btad wewnetrzny: Floating-Point exep-
tion"

61732 "Btad wewnetrzny: Invalid Instruction”

61733 "Btad wewnetrzny: Floating_Point_Error"
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Cykle toczenia

4.10 Rozszerzony cykl skrawania warstwowego - CYCLE950

61734 "Potozenie ostrza niezgodne z kierunkiem
obrébki wykanczajacej"
Nr alarmu Tekst alarmu Objasnienie, pomoc
61735 "Cze$¢ gotowa lezy poza konturem pét- Sprawdzic¢ definicje konturu pétfabrykatu
fabrykatu"
61736 "Diugos¢ robocza narzedzia < gtebokos¢
obrobki"
61737 "Gtebokos$¢ skrawania >
max_gtebokosé_skrawania_narzedzia"
61738 "Gtebokos$¢ skrawania <
min_gtebokosé_skrawania_narzedzia"
61739 "Potozenie robocze narzedzia nieprawi-
dtowe dla tej obrobki"
61740 "Poifabrykat musi by¢ konturem za- Poffabrykat musi byé zamkniety, punkt
mknietym" poczatkowy = punkt koncowy
61741 "Anulowanie z powodu braku pamieci”
61742 "Kolizja w wyniku dosuniecia, korekcja

niemozliwa"

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
SINUMERIK 840D/840Di/810D/FM-NC Instrukcja Programowania Cykle (PGZ) - Wydanie 03.04 4-339



Cykle toczenia 03.04 n
4.10 Rozszerzony cykl skrawania warstwowego - CYCLE950

Notatki

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
4-340 SINUMERIK 840D/840Di/810D/FM-NC Instrukcja Programowania Cykle (PGZ) - Wydanie 03.04



B 03.04 Komunikaty btedéw i usuwanie btedéw B

Komunikaty btedéw i usuwanie biedow

51 WSKAzZOWKI OQOINE ........oeeeiiiiee e 5-342
52 Obchodzenie sie z btedamiw cyklach ... 5-342
53 Przeglad alarmOw CYKIi ...........ccoiiiiii e 5-343
54 Komunikaty W CYKIACH...........coooi i, 5-349
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Komunikaty btedéw i usuwanie btedéw 03.04 B
5.1 Wskazowki ogdéine

5.1 Wskazéwki ogdine

Gdy w cyklu zostanie rozpoznany btedny stan, jest ge-
nerowany alarm a wykonywanie cyklu jest przerywane.
Ponadto cykle wyprowadzajg komunikaty w wierszu
dialogowym sterowania. Te komunikaty nie przerywajg
obrobki.

Btedy z wymaganymi reakcjami jak tez komunikaty
? w wierszu dialogowym sterowania sg opisane
w poszczegolnych cyklach.

5.2 Obchodzenie sie z bledami w cyklach

Jezeli w cyklach zostanie rozpoznany stan btedu, woéw-
czas jest wytwarzany alarm i obrébka jest przerywana.
W cyklach sg generowane alarmy o numerach miedzy
61000 i 62999. Ten zakres numerow jest jeszcze raz
podzielony pod wzgledem reakcji na alarm

i kryteriow kasowania.

Tekst btedu, ktory jest wySwietlany rébwnoczesnie

z numerem alarmu, blizej informuje o przyczynie btedu.

Numer alarmu Kryterium kasowania Reakcja na alarm

61000 ... 61999 NC_RESET Przygotowanie blokéw w NC jest przerywa-
ne

62000 ... 62999 Przycisk kasowania Przygotowanie blokéw nie jest przerywane,

tylko wyswietlenie
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Komunikaty btedéw i usuwanie btedéw B
5.3 Przeglad alarmow cykli

5.3 Przeglad alarméw cykli

Numery btedéw podlegajg nastepujacej klasyfikacji:

(el I x1 1]

e X=0 og6Ine alarmy cykli

e X=1 alarmy wiercenia, uktadu wierconych otworéw
i frezowania

e X=6 alarmy cykli toczenia

W ponizszej tablicy znajdziecie btedy wystepujace

w cyklach, miejsce ich wystepowania jak tez wskazowki

dot. usuwania.

Nr alarmu Tekst alarmu Zrodio

Objasnienie, pomoc

61000 "Zadna korekcja na- LONGHOLE
rzedzia nie jest ak- SLOT1
tywna" SLOT2

POCKET1 do
POCKET4
CYCLET1
CYCLE72
CYCLE90
CYCLE®93 bis
CYCLE96

Korekcja D musi zostaé zaprogramowana
przed wywotfaniem cyklu

61001 "Nieprawidtowy skok CYCLE84
gwintu" CYCLES840

CYCLE96

CYCLE97

Sprawdzi¢ parametr wielkosci gwintu wzgl.
dane dot. skoku gwintu (sg ze sobg
sprzeczne)

61002 "Rodzaj obrdbki nie- SLOT1
prawidtowo zdefinio- SLOT2
wany" POCKET1

do POCKET4
CYCLET1
CYCLE72
CYCLE76
CYCLE77
CYCLE93
CYCLE95
CYCLE97
CYCLE98

Wartos¢ parametru VARI dla rodzaju obréb-
ki jest nieprawidtowo zadana i musi zostac
zmieniona
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Komunikaty btedéw i usuwanie btedéw

5.3 Przeqlad alarméw cykli

Nr alarmu Tekst alarmu Zrédto Objasnienie, pomoc
61003 "W cyklu nie zapro- CYCLET1 "Parametr posuwu jest nieprawidtowo za-
gramowano posuwu" CYCLE72 dany i musi zosta¢ zmieniony".
61005 “3. oS geometryczna CYCLES86 Przy zastosowaniu na tokarce bez osi
nie istnieje” Y w ptaszczyznie G18.
61009 "aktywny numer narze- CYCLE71 Przed wywotaniem cyklu nie zaprogramo-
dzia=0" CYCLE72 wano narzedzia (T).
61010 "Za duzy naddatek na CYCLE72 Naddatek na obrébke wykanczajaca na
obrébke wykanczajacy" dnie jest wiekszy niz gtebokosé catkowita,
musi zosta¢ zmniejszony.
61011 "Skalowanie niedo- CYCLET1 Jest aktywny wspétczynnik skali, ktory jest
puszczalne" CYCLE72 dla tego cyklu niedopuszczalny.
61012 "Skalowanie w ptasz- CYCLE76
czyznie rézne" CYCLE77
61101 "Ptaszczyzna odniesie- CYCLE71 Albo przy wzglednym podaniu gtebokosci
nia nieprawidtowo zde- CYCLE72 wartosci dla ptaszczyzny odniesienia
finiowana" CYCLES81 i wycofania nalezy wybra¢ rézne albo musi
do zosta¢ podana absolutna warto$é gteboko-
CYCLE90 Sci
CYCLES840
SLOT1
SLOT2
POCKET1
do
POCKET4
LONGHOLE
61102 "Nie zaprogramowano CYCLES86 Parametr SDIR (wzgl. SDR w CYCLE840)
kierunku wrzeciona" CYCLES87 musi zosta¢ zaprogramowany
CYCLES8
CYCLES840
POCKET3
POCKET4
61103 "Liczba otworéw wynosiHOLES1 Nie zaprogramowano liczby otworéow
zero" HOLES2
61104 "Naruszenie konturu  SLOT1 Btedne sparametryzowanie obrazu frezo-
rowkow / otworéw po- SLOT2 wania w parametrach, ktére okreslajg po-
dtuznych" LONGHOLE tozenie rowkdéw / otworéw podituznych na
okregu i ich ksztatt
61105 "Promien frezu jest za SLOT1 Srednica zastosowanego frezu jest za
duzy" SLOT2 duza dla ksztattu bedacego do wykonania;
POCKET1 C i
do albo nalezy uzy¢ narzedzia
POCKET4 0 mniejszym promieniu albo kontur musi
LONGHOLE zosta¢ zmieniony
CYCLE90
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Komunikaty btedéw i usuwanie btedéw B

5.3 Przeqlad alarméw cykli

Nr alarmy Tekst alarmu Zrédto Objasnienie, pomoc

61106 "Liczba wzgl. odstep HOLES2 Btedne sparametryzowanie NUM albo
elementéw na okregu" LONGHOLE INDA, usytuowanie elementéw w ramach

SLOT1 petnego okregu jest niemozliwe
SLOT2

61107 "Pierwsza gtebokos¢ CYCLES3 Pierwsza gteboko$¢ wiercenia jest skiero-
wiercenia nieprawidtowo wana przeciwnie do catkowitej gtebokosci
zdefiniowana" wiercenia

61108 "Niedopuszczalne warto- POCKET3  Parametry _RAD1 i _DP do okre$lania
Sci parametréow _RAD1 i POCKET4  toru dosuwu na gtebokosé zostaty niepra-
_DP1" widtowo zadane.

61109 "Parametr _CDIR nie- POCKET3  Warto$¢ parametru kierunku frezowania
prawidiowo zdefiniowa- POCKET4 _CDIR zostata nieprawidtowo zadana
ny" i musi zostaé zmieniona.

61110 "Naddatek na dnie > POCKET3 Naddatek na obrébke wykanczajaca na
dosuw na gtebokos¢" POCKET4  dnie stat si¢ wiekszy niz maksymalny do-

suw na gtebokos$¢, albo zmniejszy¢ nadda-
tek albo zwiekszy¢ dosuw.

61111 "Szeroko$¢ dosuwu > CYCLET1 Zaprogramowana szeroko$¢ dosuwu jest
Srednica narzedzia" POCKET3  wieksza niz $rednica aktywnego narze-

POCKET4 dzia, musi zosta¢ zmniejszona.

61112 "Ujemny promien narze- CYCLE72 Promien aktywnego narzedzia jest ujem-

dzia" CYCLET76 ny, jest to niedopuszczalne.
CYCLE77
CYCLE90

61113 "Parametr _CRAD za POCKET3  Zadano za duzy parametr dla promienia
duzy dla zaokraglenia naroznika _CRAD, musi on zosta¢ zmniej-
naroznika" szony.

61114 "Kierunek obrdbki CYCLE72 Kierunek obrdbki korekcji promienia frezu
G41/G42 nieprawidtowo G41/G42 zostat nieprawidtowo wybrany.
zdefiniowany"

61115 "Tryb dosuniecia CYCLE72 Tryb dosuniecia albo odsuniecia do/od
i odsunigcia (pro- konturu zostat nieprawidtowo zdefiniowa-
sta/okrag/ptaszczyznalpr ny, sprawdzi¢ parametr _AS1 wzgl. _AS2.
zestrzen) nieprawidtowo
zdefiniowany"

61116 "Droga dosunigcia wzgl. CYCLE72 Zadano droge dosunigcia wzgl. odsunieg-
odsuniecia = 0" cia rowng zeru; sprawdzi¢ parametr _LP1

wzgl. LP2.

61117 "Aktywny promieh na- CYCLE71 Promien aktywnego narzedzia jest ujemny
rzedzia <=0" POCKET3  lub réwny zeru, jest to niedopuszczalne.

POCKET4
61118 "Dtugos¢ albo szerokosé CYCLET71 Dtugosé albo szerokosé frezowanej po-

= Oll

wierzchni jest niedopuszczalna; sprawdzié
parametry _LENG
i _WID.
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Komunikaty btedéw i usuwanie btedéw

5.3 Przeqlad alarméw cykli

Nr alarmu Tekst alarmu Zrédto Objasnienie, pomoc

61124 "Szerokos$¢ dosuwu jest CYCLET71 Przy aktywnej symulacji bez narzedzia
nie zaprogramowana" musi by¢ zawsze zaprogramowana war-

tos¢ szerokosci dosuwu _MIDA.

61125 "Wybor technologii w CYCLES84 Sprawdzi¢ parametr _TECHNO.
parametrze _TECHNO cvycLE840
nieprawidtowo zdefinio-
wany"

61126 "Diugos¢ gwintu za krot- CYCLE840 Zaprogramowaé mniejszg predkosé obro-
ka" towg wrzeciona / wyzej usytuowac ptasz-

czyzne odniesienia

61127 "Stosunek przetozenia CYCLES84 Sprawdzi¢ dane maszynowe 31050
osi gwintowania niepra- cycLE840 i 31060 w odpowiednim stopniu przektadni
widtowo zdefiniowany osi gwintowania
(dane maszynowe)"

61128 "Kat zagtebiania = 0 przy SLOT1 Sprawdzi¢ parametr _STA2
zagtebianiu sie z ruchem
wahliwym albo po linii
Srubowe;j"

61180 "Zestawowi danych skre- CYCLE800 Do zestawu danych skretu nie przyporzad-
tu nie przyporzagdkowano kowano nazwy, chociaz jest wiele zesta-
nazwy, chociaz MD wow
SMN_MM_NUM_TOOL_ (SMN_MM_NUM_TOOL_CARRIER>0)
CARRIER > 1" albo nie uzgodniono zadnego zestawu

(SMN_MM_NUM_TOOL_CARRIER=0)

61181 "Wersja oprogramowaniaCYCLE800 Funkcja TOOLCARRIER od
NCK niewystarczajgca NCU 6.3xx
(btedne dziatanie
TOOLCARRIER)"

61182 "Nazwa zestawu danych CYCLES800 Patrz uruchomienie cyklu skretu
skretu jest nieznana" CYCLE800 - nazwa kinematyki (zestaw

danych skretu)

61183 "Tryb odsuniecia CYCLE800 Patrz uruchomienie cyklu skretu
GUD7_TC_FR poza CYCLEB800 - odsuniegcie;
zakresem wartosci 0..2" 1. parametr przekazania CYCLES800(x,...)

jest btednie >2

61184 "Z aktualnie wprowadzo- CYCLES800
nymi katami rozwigzanie
jest niemozliwe"

61185 "Nie uzgodniono lub CYCLES800 Sprawdzi¢ uruchomienie cyklu skretu
uzgodniono nieprawidto- CYCLES00
we (min > max) zakresy
katowe osi obrotowych"

61186 "Wektory osi obrotowej CYCLE800 Uruchomienie cyklu skretu CYCLES800:
nie obowigzujgce" brak albo nieprawidtowy wpis wektora osi

obrotowej V1 albo V2

61187 "szukanie bloku z obli- CYCLE800 Wybraé szukanie bloku z obliczaniem

czaniem na koniec bloku
niedopuszczalne w przy-
padku SKRETU"

konturu
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Komunikaty btedéw i usuwanie btedéw B

5.3 Przeqlad alarméw cykli

Nr alarmu Tekst alarmu Zrédto Objasnienie pomoc
61188 "Brak nazwy osi 1. 0$ Uruchomienie cyklu skretu: brak wpisu
obrotowa uzgodniona" pod osig obrotowg 1 identyfikator
61191 "Transformacja 5-osiowa CYCLE832
nie ustawiona"
61192 "Druga transformacja 5- CYCLE832
osiowa nie ustawiona"
61193 "Opcja kompresora nie CYCLE832
ustawiona"
61194 "Opcja interpolacji spline CYCLE832
nie ustawiona"
61200 "Za wiele elementéoww CYCLE76 Zmieni¢ blok obrébki, ew. skasowac ele-
bloku obrébki" CYCLE77 menty
61213 "Promien okregu jest za CYCLE77 Whprowadzié wiekszg wartosé promienia
maty" okregu
61215 "Wymiar surowy niepra- CYCLE76 Sprawdzi¢ wymiary czopa poffabrykatu.
widtowo zaprogramowa- CYCLE77 Czop poffabrykatu musi by¢ wiekszy od
ny" czopa czesci gotowe;j.
61601 "Za mata $rednica czeSci CYCLE94 Zaprogramowano $rednice czesci gotowej
gotowej" CYCLE96
61602 "Szeroko$¢ narzedzia  CYCLE93 Néz do toczenia rowkéw jest wiekszy niz
nieprawidtowo zdefinio- zaprogramowana szerokosé wytoczenia
wana"
61603 "Nieprawidtowo zdefinio- CYCLE93 e Zaokraglenia/fazki na dnie wytoczenia
wany ksztatt wytoczenia" nie pasujg do jego szerokosci
¢ \Wytoczenie poprzeczne na elemencie
konturu przebiegajacym réwnolegle do
osi podtuzne;j jest niemozliwe
61604 "Aktywne narzedzie na- CYCLE95 Naruszenie konturu w elementach podcieé
rusza zaprogramowany uwarunkowane przez kat przytozenia za-
kontur" stosowanego narzedzia, tzn. uzyé innego
narzedzia wzgl. sprawdzi¢ program kontu-
ru.
61605 "Kontur nieprawidlowo CYCLE76 Rozpoznany niedopuszczalny element
zaprogramowany" CYCLE77 podciecia
CYCLE95
61606 "Btad przy przygotowaniuCYCLE95 Przy przygotowywaniu konturu zostat zna-
konturu" leziony btad, alarm ten pozostaje zawsze
w zwigzku z alarmem NCK 10930...10934,
15800 albo 15810
61607 "Punkt startowy niepra- CYCLE95 Punkt startowy osiggniety przed wywota-
widtowo zaprogramowa- niem cyklu nie lezy poza prostokatem
ny" opisanym przez program konturu
61608 "Zaprogramowano nie- CYCLE94 Musi zosta¢ zaprogramowane pofozenie

prawidtowe potozenie CYCLE96
ostrza"

ostrza 1...4, pasujgce do ksztattu podcie-
cia
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Komunikaty btedéw i usuwanie btedéw 03.04 B
5.3 Przeglad alarmow cykli

Nr alarmu Tekst alarmu Zrédto Wyjasnienie, pomoc
61609 "Ksztatt nieprawidtowo CYCLE94 Sprawdzi¢ parametr ksztattu podciecia
zdefiniowany" CYCLE96 wzgl. ksztatt rowka albo wneki
LONGHOLE
POCKET3
SLOT1
61610 "Nie zaprogramowano CYCLE76
gtebokosci dosuwu" ~ CYCLET77
CYCLE96
61611 "Nie znaleziono punktu CYCLE95 Nie mozna byto obliczy¢ punktu przeciecia
przeciecia" z konturem. Sprawdzi¢ zaprogramowanie
konturu albo zmieni¢ gtebokos¢ dosuwu
61612 "Nacinanie gwintu jest CYCLE97
niemozliwe" CYCLE98
61613 "Potozenie podciecia CYCLE94 Sprawdzi¢ warto$¢ w parametrze _VARI
nieprawidtowo zdefi- CYCLE96
niowane"
61803 "Zaprogramowana 0§ CYCLES83 Sprawdzi¢ parametr _AXN
nie istnieje" CYCLES84
CYCLES840
61807 "Zaprogramowany nie- CYCLES840 Sprawdzi¢ parametry SDR i SDAC

prawidtowy kierunek
wrzeciona (aktywny)"

62100 "Cykl wiercenia nie jest HOLES1 Przed wywotaniem cyklu wiercenia nie jest
aktywny" HOLES2 modalnie wywotany zaden cykl wiercenia

62101 "Nieprawidtowy kieru- POCKET3 Sprawdzi¢ warto$¢ w parametrze CDIR
nek frezowania - jest POCKET4
wytwarzane G3" SLOT2

62105 "Liczba kolumn albo  CYCLES00
wierszy wynosi zero"

62180 "Nastawié osie obroto- CYCLES800 Kat do nastawienia w przypadku recznych
we x.X [stopni]" osi obrotowych

62181 "Nastawié osie obroto- CYCLES800 Kat do nastawienia w przypadku recznej
we x.X [stopni]" osi obrotowe;j
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5.4

Komunikaty btedéw i usuwanie btedéw

5.4 Komunikaty w cyklach

Komunikaty w cyklach

Cykle wyprowadzajg komunikaty w wierszu dialogowym

sterowania. Te komunikaty nie przerywajg obrébki.
Komunikaty dajg Wam wskazo6wki dot. okreslonych
sposobow zachowania sie cykli i postepu obrébki

i pozostajg z reguty poprzez pewien fragment obrobki
albo do zakonczenia cyklu. Sg mozliwe nastepujgce
komunikaty:

Tekst komunikatu

Zrodio

"Gtebokos¢: odpowiednio do wartosci dla gtebokosci
wzglednej"

CYCLES81...CYCLEB89, CYCLE840

"Otwor podtuzny jest obrabiany” LONGHOLE
"Rowek jest obrabiany" SLOT1
"Rowek kotowy jest obrabiany" SLOT2

"Nieprawidtowy kierunek frezowania: jest wytwarzane
G3ll

SLOT1, SLOT2, POCKET1, POCKETZ,
CYCLE90

"Zmieniony ksztatt podciecia"

CYCLE94, CYCLE96

"1. gteboko$¢ wiercenia: odpowiednio do gtebokosci
wzglednej"

CYCLES83

"Uwaga: naddatek > Srednica narzedzia!"

POCKET1, POCKET2

"Zwoj gwintu: - obrébka jako gwint podtuzny"

CYCLE97, CYCLE98

"Zwoj gwintu: - obrébka jako gwint poprzeczny"

CYCLE97, CYCLE98

"Symulacja aktywna, narzedzie nie zaprogramowane,
ruch po zaprogramowanym konturze koncowym"

POCKET1...POCKET4,
SLOT1, SLOT2, CYCLE93,
CYCLE72

"Symulacja aktywna, nie zaprogramowano narzedzia"

CYCLE71, CYCLES0, CYCLE94, CYCLE96

"Czekanie na odwrocenie kierunku obrotéw wrzeciona"

CYCLES840
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Komunikaty btedéw i usuwanie btedéw 03.04 B
5.4 Komunikaty w cyklach

Notatki
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Aneks 03.04 m
A Skroéty

A Skroéty

A Wyjscie

AS System automatyzacyjny

ASCII American Standard Code for Information Interchange: amerykanska
norma kodéw do wymiany informacji

ASIC Application Specific Integrated Circuit: obwo6d uzytkownika

ASUP Podprogram asynchroniczny

AV Przygotowanie pracy

AWL Lista instrukgciji

BA Rodzaj pracy

BAG Grupa rodzajéw pracy

BB Gotowy do pracy

BuB, B&B Obstuga i obserwacja

BCD Binary Coded Decimals: liczby dziesietne zakodowane w kodzie bi-
narnym

BHG Reczny przyrzad obstugowy

BIN Pliki binarne (Binary Files)

BIOS Basic Input Output System

BKS Bazowy uktad wspodtrzednych

BOF Otoczka graficzna

BOT Boot Files: pliki inicjalizacyjne dla SIMODRIVE 611 D

BT Pulpit obstugi

BTSS Interfejs pulpitu obstugi

CAD Computer-Aided Design
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m 03.04 Aneks m
A Skroéty

CAM Computer-Aided Manufacturing

CNC Computerized Numerical Control: skomputeryzowane sterowanie
numeryczne

coMm Communication

CP Communication Processor

CPU Central Processing Unit: jednostka centralna

CR Carriage Return

CRT Cathode Ray Tube: kineskop

CSB Central Service Board: zesp6t konstrukcyjny PLC

CTS Clear To Send: komunikat o gotowosci do wysyfania w przypadku

szeregowych interfejséw danych

CUTOM Cutterradiuscompensation: korekcja promienia narzedzia

DAU Przetwornik cyfrowo-analogowy

DB Modut danych w PLC

DBB Bajt modutu danych w PLC

DBW Stowo modutu danych w PLC

DBX Bit modutu danych w PLC

DC Direct Control: ruch osi obrotowej po najkrétszej drodze do pozycji

absolutnej w ramach jednego obrotu

DCD Carrier Detect

DDE Dynamic Data Exchange

DEE Terminal

DIN Deutsche Industrie Norm, Niemiecka Norma Przemystowa
DIO Data Input/Output: wskaznik przesytania danych

DIR Directory: katalog
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Aneks 03.04 m
A Skroéty

DLL Dynamic Link Library

DOE Urzadzenie do przesytania danych

DOS Disk Operating System

DPM Dual Port Memory

DPR Dual-Port-RAM

DRAM Dynamic Random Access Memory

DRF Differential Resolver Function: funkcja obrotowego selsynu réznico-

wego (pokretto)

DRY Dry Run: posuw probny

DSB Decoding Single Block: dekodowanie pojedynczymi blokami
DW Stowo danych

E WejScie

E/A Wprowadzanie/wyprowadzanie

E/R Jednostka zasilania / zwrotu energii (zasilanie elektryczne)

SIMODRIVE 611(D)

EIA-Code Specjalny kod tadmy perforowanej, liczba otworéw na znak zawsze
nieparzysta

ENC Encoder: Iprzetwornik warto$ci rzeczywistej

EPROM Erasable Programmable Read Only Memory (kasowalna, programo-
wana elektrycznie pamie¢ do odczytu)

ERROR Error from printer

FB Modut funkcyjny

FBS Ekran ptaski

FC Function Call: modut funkcyjny w PLC
FDB Bank danych o wyrobach
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A Skroéty

FDD Floppy Disk Drive
FEPROM Flash-EPROM: pamie¢ do odczytu i zapisu
FIFO First In First Out: pamie¢, ktéra pracuje bez podawania adresu i dane

sg czytane w tej samej kolejnosci, w jakiej zostaty zapisane.

FIPO Interpolator doktadny

FM Modut funkcyjny

FPU Floating Point Unit: jednostka zmiennoprzecinkowa
FRA Modut frame

FRAME Zestaw danych

FRK Korekcja promienia frezu

FST Feed Stop: posuw stop

FUP Plan funkcji (metoda programowania dla PLC)

GP Program podstawowy

GUD Global User Data: globalne dane uzytkownika

HD Hard Disk: dysk sztywny

HEX Skrétowe okreslenie liczby szesnastkowej

HiFu Funkcja pomocnicza

HMS System pomiarowy o wysokiej rozdzielczoSci

HSA Naped wrzeciona gtdwnego

HW Sprzet

IBN Uruchamianie

IF Zezwolenie dla impulséw modutu napedowego

IK (GD) Komunikacja niejawna (dane globalne)

IKA Interpolative Compensation: kompensacja interpolacyjna
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A Skréty
IM Interface-Modul: modut interfejsowy
IMR Interface-Modul Receive: modut interfejsowy dla odbioru
IMS Interface-Modul Send: modut interfejsowy dla wysytania
INC Increment: wymiar przyrostowy
INI Initializing Data: dane inicjalizacyjne
IPO Interpolator
ISA International Standard Architecture
ISO International Standard Organization
ISO-Code Specjalny kod tadmy dziurkowanej, ilos§¢ otworéw na znak zawsze
parzysta
JOG Jogging: ustawianie
K1 .. K4 Kanat 1 do kanat 4
K-Bus Magistrala komunikacyjna
KD Obrét wspétrzednych
KOP Plan stykéw (metoda programowania PLC)
K, Wspébtczynnik wzmocnienia obwodu
Ky Stosunek przetozenia
LCD Liquid-Crystal Display: wyswietlacz ciektokrystaliczny
LED Light Emitting Diode: dioda $wietlna
LF Line Feed
LMS System pomiaru potozenia
LR Regulator potozenia
LUD Local User Data
MB Megabyte
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m 03.04 Aneks m
A Skroéty

MD Dane maszynowe

MDA Maual Data Automatic: wprowadzanie rgczne

MK Obwdd pomiarowy

MKS Uktad wspétrzednych maszyny

MLFB Czytane przez maszyne okreslenie wyrobu

MMC Man Machine Communication: otoczka graficzna sterowania nume-

rycznego dla obstugi, programowania i symulowania

MPF Main Program File: program obrobki NC (program gtéwny)

MPI Multi Port Interface: interfejs wieloportowy

MS- Microsoft (producent oprogramowania)

MSTT Pulpit sterowniczy maszyny

NC Numerical Control: sterowanie numeryczne

NCK Numerical Control Kernel: rdzen sterowania numerycznego z przygo-

towaniem blokéw, zakresem ruchdw itd.

NCU Numerical Control Unit: sprzet, jednostka NCK
NRK Okreslenie systemu operacyjnego NCK

NST Sygnat interfejsowu

NURBS Non Uniform Rational B-Spline

NV Przesuniecie punktu zerowego

OB Modut organizacyjny w PLC

OEM Original Equipment Manufacturer

OoP Operation Panel: urzagdzenie obstugowe

OPI Operation Panel Interface: interfejs pulpitu obstugi
OPT Options: opcje
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A Skréty
osli Open Systems Interconnection: normalizacja komunikacji kompute-
rowej
P-Bus Magistrala peryferii
PC Personal Computer
PCIN Nazwa oprogramowania do wymiany danych ze sterowaniem
PCMCIA Personal Computer Memory Card International Association: normali-
zacja kart pamieci
PG Przyrzad do programowania
PLC Programmable Logic Control: sterowanie adaptacyjne
POS ... pozycjonowania
RAM Random Access Memory: pamie¢ programéw, ktéra moze by¢ czyta-
na i zapisywana
REF Funkcja bazowania do punktu odniesienia
REPOS Funkcja repozycjonowania
RISC Reduced Instruction Set Computer: typ procesora o matym zasobie
polecen i szybkim ich wykonywaniu
ROV Rapid Override: korekcja przesuwu szybkiego
RPA Parametry R Active: obszar pamigci w NCK dla numeréw parametréw
R
RPY Roll Pitch Yaw: rodzaj obrotu uktadu wspotrzednych
RTS Request To Send: wigczenie czesci wysytajacej, sygnat sterowniczy
od szeregowych interfejséw danych
SBL Single Block: pojedynczymi blokami
SD Dana nastawcza
SDB Systemowy modut danych
SEA Setting Data Active: oznaczenie (typ pliku) dla danych nastawczych
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A Skréty

SFB

SFC

SK

SKP

SM

SPF

SPS

SRAM

SRK

SSFK

SSli

SW

SYF

TEA

TO

TOA

TRANSMIT

UFR

uUpP

VSA

V.24

WKS$S

WKZ

Systemowy modut funkcyjny

System Function Call

Przycisk programowany

Skip: pominiecie bloku

Silnik krokowy

Sub Program File: podprogram

Sterowanie programowane w pamieci

Pamieé statyczna (buforowana)

Korekcja promienia ostrza

Kompensacja btedu skoku $ruby pociggowej

Serial Synchron Interface: interfejs szeregowy synchroniczny
Oprogramowanie

System Files: pliki systemowe

Testing Data Aktive: oznaczenie danych maszynowych

Tool Offset: korekcja narzedzia

Tool Offset Active: oznaczenie (typ pliku) dla korekcji narzedzi

Transform Milling into Turning: przeliczenie wspétrzednych na tokar-
kach dla obrobki frezarskiej

User Frame: przesuniecie punktu zerowego
Podprogram
Naped posuwu

Interfejs szeregowy (definicja przewodéw wymiany miedzy DEE i
DUE)

Uktad wspétrzednych obrabianego przedmiotu

Narzedzie
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A Skroéty

WLK Korekcja dtugosci narzedzia

WOP Programowanie zorientowane na warsztat

WDP Work Piece Directory: katalog obrabianych przedmiotow

WRK Korekcja promienia narzedzia

WZK Korekcja narzedzia

Wzw Zmiana narzedzia

ZOA Zero Offset Active: oznaczenie (typ pliku) dla danych przesunigcia

punktu zerowego

HC Mikro-Controller
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B Pojecia

B Pojecia

Istotne pojecia sg podane w kolejnosci alfabetycznej. Na pojecia,
ktére wystepujg w czesci objasdniajacej i dla ktorych jest oddzielna
pozycja, wskazano strzatkg (->).

A

Adres Adres jest oznaczeniem okreslonego argumentu albo zakresu argu-
mentéw, np. wejscie, wyjscie itd.

Adres osi Patrz -> identyfikator osi

Akcja synchroniczna ru- Funkcja daje mozliwo$¢ uruchamiania akcji synchronicznych z obréb-
chu ka. Przez warunek (np. stan wejscia PLC, czas od poczatku bloku)
jest definiowany czas rozpoczecia tej akcji. Start akcji synchronicz-
nych ruchu nie jest zwigzany z granicami blokéw. Typowe akcje syn-
chroniczne ruchu to np.:
przekazanie do PLC funkcji M i funkcji pomocniczych H albo specy-
ficzne dla osi skasowanie pozostatej drogi.
Akcje synchroniczne 1. Wyprowadzenie funkcji pomocniczej
Podczas obrébki moga z programu CNC by¢ wyprowadzane do
PLC funkcje technologiczne (-> funkcje pomocnicze). Poprzez te
funkcje sg np. sterowane urzadzenia dodatkowe obrabiarki, jak tu-
leja wrzecionowa, chwytak, uchwyt tokarski, itd.
2. Szybkie wyprowadzenie funkcji pomocniczej
Dla krytycznych pod wzgledem czasu funkcji tgczeniowych mozna
zminimalizowaé czasy kwitowania dla -> funkcji pomocniczych
i unikng¢ niepotrzebnych punktéw zatrzymania w procesie obrobki.
Akcje synchroniczne dajg sie faczy¢ w programy (cykle technologicz-
ne). Programy osi mozna np. uruchamiac¢ przez odpytywanie wejsé

cyfrowych w takim samym takcie IPO.
Alarmy Wszystkie — komunikaty i alarmy sg na pulpicie obstugi wy$Swietlane

tekstem jawnym z podaniem daty i czasu zegarowego oraz odpo-
wiedniego symbolu kryterium kasowania.
Wyswietlane sg osobno alarmy i komunikaty.
1. Alarmy i komunikaty w programie obrébki
Alarmy i komunikaty mogg bezposrednio z programu obrébki byé
wysSwietlane tekstem jawnym.
2. Alarmy i komunikaty z PLC
Alarmy i komunikaty maszyny mogg by¢ wys$wietlane tekstem
jawnym z programu PLC. Do tego nie sg potrzebne zadne dodat-
kowe pakiety modutéw funkcyjnych.
Analogowy zesp6t wej-  Analogowe zespoty wejscia/wyjscia sg zespotami ksztattujgcymi sy-
Scia/wyjscia gnaty dla potrzeb analogowych sygnatéw procesu.
Analogowe zespoty wejscia zamieniajg analogowe wielkosci pomia-
rowe na wartosci cyfrowe, ktére mogg by¢ przetwarzane w CPU.
Analogowe zespoty wyjscia zamieniajg wartosci cyfrowe na analogo-
we wielkosSci nastawcze.
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Aneks
B Pojecia

Archiwizowanie
A-Spline

Automatyka

B

Back up

Bateria buforujaca

Bazowanie do punktu
odniesienia

Bazowy uktad wspét-
rzednych

Blok
Blok gtéwny

Bloki posrednie

Blok pomocniczy

B-Spline

Bufor przebiegu, dyna-
miczny

Wyprowadzanie plikéw i/albo katalogdw na zewnetrzne urzadzenie
zapisujace.

Akima-Spline przebiega zawsze stycznie przez zaprogramowane
punkty oparcia (wielomian 3. stopnia)

Rodzaj pracy sterowania (praca z ciggiem blokéw wedtug DIN): rodzaj
pracy w przypadku systemoéw NC, w ktérym -> program obroébki jest
wybierany w sposob ciggty wykonywany.

Wyprowadzenie tresci czynnika pamieciowego (dysk twardy) do ze-
wnetrznego urzadzenia zapisujgcego w celu zabezpieczenia i/albo
archiwizowania danych.

Bateria buforujgca gwarantuje, ze -> program uzytkownika w -> CPU
jest zapisany w spos6b odporny na przerwy zasilania a ustalone ob-
szary danych i znaczniki, czasy i liczniki sg utrzymywane.

Jezeli zastosowanym systemem pomiaru drogi nie jest przetwornik
bezwzgledny, wéwczas jest wymagane bazowanie do punktu odnie-
sienia, aby zapewni¢ zgodnos$¢ wartosci rzeczywistych dostarczanych
przez uktad pomiarowy z warto$ciami uktadu wspétrzednych maszy-
ny.

Kartezjanski uktad wspotrzednych, jest przez transformacje odwzoro-
wywany na uktad wspétrzednych maszyny.

W -> programie obrébki programista uzywa nazw osi bazowego
uktadu wspétrzednych. Istnieje on, gdy -> transformacja nie jest ak-
tywna, réwnolegle do -> ukfadu wspétrzednych maszyny. Réznica
polega na identyfikatorach osi.

Czes¢ — programu obrdbki, odgraniczona znakiem zmiany wiersza.
Rozréznia sie -> bloki gtéwne i -> bloki pomocnicze.

Oznaczony przez ":" blok, ktéry zawiera wszystkie dane, aby méc
uruchomi¢ przebieg pracy w -> programie obrébki.

Ruchy postepowe z wybrang korekcjg narzedzia (G41/G42) moga byé
przerywane przez ograniczong liczbe blokéw posrednich (bloki bez
ruchéw w osiach w ptaszczyznie korekcji), przy czym korekcja narze-
dzia moze by¢ jeszcze prawidtowo obliczana. Dopuszczalng liczbe
blokéw posrednich, ktére sterowanie czyta wyprzedzajgco, mozna
nastawi¢ poprzez parametry systemowe.

Rozpoczynajgcy sie od "N" blok zawierajgcy informacje dot. kroku
obrébkowego np. podanie pozyciji.

W przypadku B-Spline zaprogramowane pozycje nie sg punktami
oparcia lecz tylko "punktami" kontrolnymi. Tworzona krzywa nie prze-
biega bezposrednio przez punkty kontrolne, Ircz tylko w ich poblizu
(do wyboru wielomiany 1., 2. albo 3. stopnia).

Bloki ruchu sg przetwarzane przed wykonaniem i zapisywane w "bufo-
rze przebiegu". Wykonywanie z bufora moze przebiegaé z bardzo
szybkim nastepowanie blokéw jeden po drugi. Bufor jest podczas
obrébki na biezgco dotadowywany.
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Aneks m
B Pojecia

C

Calowy system miar
CNC

COM

CPU

C-Spline

Cyfrowy zespé6t wej-
$cialwyjscia

Cykl

Cykle standardowe

D

Dane nastawcze

Definicja zmiennej

Diagnoza

Dosuniecie do punktu

statego

Dosuniecie do punktu

statego maszyny

DRF

System miar, ktéry definiuje odlegtosci w calach i ich utamkach.
->NC

Komponent sterowania NC do realizacji i koordynacji komunikacji.
Central Processor Unit, -> sterowanie programowane w pamieci

C-Spline jest najbardziej znanym i najczesciej stosowanym spline.
Przejscia w punktach oparcia sg stale styczne lub zakrzywione. Sg
stosowane wielomiany 3. stopnia.

Cyfrowe zespoty konstrukcyjne formujg binarne sygnaty procesowe.

Chroniony podprogram do wykonywania powtarzajgcej sie operacji
obrobkowej na — obrabianym przedmiocie.

Dla czesto powtarzajgcych sie zadan obrébkowych sg do dyspozycji
cykle standardowe:

e dla technologii wiercenia/frezowania

e dla mierzenia narzedzi i obrabianych przedmiotéw

e dla technologii toczenia (SINUMERIK FM-NC)

W zakresie czynnosci obstugowych "Program" sg w menu "Wspiera-
nie cykli" wyszczegolnione dostepne cykle. Po wyborze pozgdanego
cyklu obrébkowego sg tekstem jawnym wysSwietlane niezbedne para-
metry dla przyporzadkowania wartosci.

Dane, ktére informujg sterowanie NC p wiasciwosciach obrabiarki

w sposoOb zdefiniowany przez oprogramowanie systemowe. W prze-

ciwienstwie do -> danych maszynowych osoba obstugujgca moze je

zmieniac.

Definicja zmiennej obejmuje ustalenie typu danych i nazwy zmienne;.

Przy pomocy nazwy zmiennej mozna siegac do jej wartosci.

1. Zakres czynnosci obstugowych sterowania

2. Sterowanie posiada zaréwno program samodiagnozy jak réwniez
pomocnicze mozliwosci testowe dla serwisu: wy$wietlenia statu-
su, alarmu, serwisowe.

Obrabiarki mogg w sposo6b zdefiniowany dokonywa¢ dosuniecia do

punktow statych jak punkt zmiany narzedzia, punkt zatadunku, punkt

zmiany palety itd. Wspétrzedne tych punktéw sg zapisane w sterowa-

niu. Sterowanie wykonuje ruch w odnosnych osiach, jezeli to mozliwe,

— przesuwem szybkim.

Ruch do jednego z wczesniej zdefiniowanych -> punktéw statych ma-

szyny.

Differential Resolver Funktion: funkcja NC, ktéra w potgczeniu
z elektronicznym kotkiem recznym wytwarza przyrostowe przesunie-
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Aneks

B Pojecia
cie punktu zerowego w pracy automatycznej.

E

Edytor Edytor umozliwia sporzgdzenie, zmiane, uzupetnienie, tgczenie
i wstawianie programow/tekstéw/blokéw programu.

Edytor tekstéw -> Edytor

Elektroniczne kotko
reczne

Frame

Funkcje bezpieczenstwa

Funkcje pomocnicze

G

Geometria

Globalny program gtow-
ny / podprogram

Granica zatrzymania do-
ktadnego

Graniczna predkos¢ ob-
rotowa

Grupa rodzajéow pracy

Gwintowanie otworu bez
oprawki wyréwnawczej

Przy pomocy elektronicznych kétek recznych mozna réwnoczesnie
wykonywa¢ ruchy w wybranych osiach w pracy recznej. Warto$¢ dzia-
tek kétek recznych jest ustalana poprzez ustalenie wartosci wymiaru
krokowego.

Frame jest to instrukcja obliczeniowa, ktéra zmienia kartezjanski
uktad wspétrzednych w inny kartezjarnski uktad wspétrzednych. Frame
zawiera komponenty -> przesuniecie punktu zerowego, -> obrét, ->
skalowanie, -> lustrzane odbicie.

Sterowanie zawiera stale aktywne nadzory, ktére rozpoznajq zaktoce-
nia w -> CNC, sterowaniu adaptacyjnym (-> PLC) i maszynie na tyle
wczesnie, ze sg w duzym stopniu wykluczone uszkodzenia obrabia-
nego przedmiotu, narzedzia albo maszyny. W przypadku zaki6cenia
przebieg obrobki jest przerywany a napedy sg zatrzymywane, przy-
czyna zaktocenia jest zapisywana w pamieci i jest wySwietlany alarm.
Réwnoczesnie PLC otrzymuje informacje, ze jest alarm CNC.

Przy pomocy funkcji pomocniczych mozna w — programach przeka-
zywac — parametry do — PLC, kt6re tam wyzwalajg reakcje zdefi-
niowane przez producenta maszyny.

Opis — obrabianego przedmiotu w — uktadzie wspo6trzednych obra-
bianego przedmiotu.

Kazdy program gtéwny / podprogram moze wystepowaé w katalogu
tylko jeden raz pod swojg nazwg. Te samg nazwe mozna powtarzaé
w réznych katalogach.

Gdy wszystkie osie uczestniczgce w tworzeniu konturu osiggng swojg
granice zatrzymania doktadnego, wéwczas sterowanie zachowuje sie
tak, jakby dokfadnie osiggneto punkt docelowy. Nastepuje przetgcze-
nie na nastepny blok -> programu obrobki.

Maksymalna / minimalna predko$¢ obrotowa (wrzeciona): przez za-
danie w danych maszynowych, -> PLC albo -> danych nastawczych
mozna ograniczy¢ maksymalng predko$¢ obrotowg wrzeciona.

W danym momencie kazda z osi/wrzecion jest przyporzadkowana do
doktadnie jednego kanatu. Kazdy kanat jest przyporzadkowany do
grupy rodzajoéw pracy. Kanatom grupy rodzajéw pracy jest zawsze
przyporzadkowany taki sam -> rodzaj pracy.

Przy pomocy tej funkcji mozna gwintowac¢ otwory bez uzycia oprawki
wyréwnawczej. Dzieki interpolujgcemu ruchowi wrzeciona jako osi
obrotowej i ruchowi osi gwintowania gwint jest wykonywany doktadnie
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Aneks m
B Pojecia

H
HOGHSTEP

Identyfikator

Identyfikator osi

Inicjalizacja

Interfejs szeregowy V24

Interfejs wielopunktowy

Interpolacja kotowa

na gtebokos¢ koncowa, np. gwint w otworze nieprzelotowym (waru-
nek: praca wrzeciona jako osi).

Podsumowanie mozliwosci programowania dla
-> PLC systemu AS300/AS400.

Stowa wedtug DIN 66025 sg uzupetniane przez identyfikatory (nazwy)
zmiennych (obliczeniowych, systemowych, uzytkownika), podprogra-
mow, stéw kluczowych i stéw o wielu literach adresowych. Znaczenie
tych uzupetien jest pod wzgledem znaczenia réwnowazne stowom
przy budowie blokéw. Identyfikatory muszg byé¢ jednoznaczne. Tego
samego identyfikatora nie wolno jest uzy¢ dla réznych obiektow.

Osie sg wedtug DIN 66217 dla prawoskretnego, prostokatnego

-> ukfadu wspotrzednych okreélane przez X, Y, Z.

Obracajgce sie wokot X, Y, Z -> osie obrotowe otrzymujg identyfikato-
ry A, B, C. Dodatkowe osie, réwnolegte do podanych, mogg by¢ ozna-
czane dalszymi literami adresowymi.

tadowanie programu systemowego po power on

Dla wprowadzania/wyprowadzania danych znajduje sie

¢ module MMC 100 interfejs szeregowy V.24 (RS232) aw

¢ modutach MMC101 i MMC102 dwa interfejsy V.24.

Poprzez te interfejsy moga by¢ fadowane i zapisywane programy
obrébki jak tez dane producenta i uzytkownika.

Interfejs wielopunktowy (MPI) jest 9-biegunowym interfejsem D-Sub.
Do interfejsu wielopunktowego mozna przytaczac¢ parametryzowang
liczbe urzadzen i moga sie one ze sobg komunikowag:

e urzadzenia do programowania

e systemy obstugi i obserwacji

e dalsze systemy automatyzaciji

Blok parametréw "Multipoint Interface MPI" w CPU zawiera -> para-
metry, ktére ustalajg wtasciwosci interfejsu wielopunktowego.

-> narzedzie powinno poruszaé sie po okregu miedzy ustalonymi
punktami konturu z zadanym posuwem i prowadzi¢ przy tym obrébke.

Interpolacja linii Srubowejlnterpolacja linii Srubowej nadaje sie szczego6lnie do prostego wyko-

Interpolacja prostolinio-
wa

Interpolacja spline

nywania gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych przy pomocy frezéw
ksztattowych i do frezowania rowkéw smarowych. Linia $rubowa skta-
da si przy tym z dwéch ruchéw:

1. ruch kotowy w ptaszczyznie

2. ruch liniowy prostopadle do tej ptaszczyzny

Ruch narzedzia nastepuje po prostej do punktu docelowego i jest przy
tym prowadzona obrébka.

Przy pomocy interpolacji spline sterowanie moze z tylko niewielu
zadanych punktoéw oparcia zadanego konturu utworzy¢ gtadki prze-
bieg krzywe;j.
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B Pojecia

Interpolacja wielomiano- Przy pomocy interpolacji wielomianowej mogg by¢ wytwarzane naj-

wa

Interpolator

Jezyki

Jezyk programowania
CNC

Jezyk wysokiego pozio-
mu CNC

Jog

K

Kabel taczacy

Kanat wykonywania

Klucze programowania

Kompensacja bitedu
cwiartki

rézniejsze przebiegi krzywych, jak funkcje prostoliniowe, parabo-
liczne, wykladnicze, potegowe (SINUMERIK 840D/810D).
Jednostka logiczna -> NCK, ktéra po podaniu pozycji docelowych

w programie obrébki okresla wartosci posrednie dla ruchéw bedacych
do wykonania w poszczegdlnych osiach.

Teksty komunikatéw do prowadzenia osoby obstugujgcej i komunika-
téw systemowych oraz alarméw sg dostepne w pieciu jezykach sys-
temowych (dyskietka):

niemiecki, angielski, francuski, wtoski i hiszpanski.

W sterowaniu sg dostepne kazdorazowo dwa z wymienionych jezy-
kow.

Bazg jezyka programowania CNC jest DIN 66025 z rozszerzeniami
jezyka wysokiego poziomu. -> Jezyk wysokiego poziomu CNC

i programowanie pozwala miedzy innymi na definiowanie makropole-
cen (potaczenie pojedynczych instrukcii).

Jezyk wysokiego poziomu udostepnia: -> zmienne uzytkownika,

-> domysinie definiowane zmienne uzytkownika, -> zmienne syste-
mowe, -> programowanie posrednie, -> funkcje obliczeniowe i kato-
we, -> operacje poréwnywania i operacje logiczne, -> skoki w pro-
gramie

i rozgatezienia programu, koordynacja programu (SINUMERIK 840D),
-> technika makr.

Rodzaj pracy sterowania (ustawianie): w rodzaju pracy Jog mozna
ustawia¢ maszyne. Poszczegbinymi osiami i wrzecionami mozna
poprzez przyciski kierunkowe wykonywac ruch impulsowy. Dalsze
funkcje w rodzaju pracy Jog to -> bazowanie do punktu odniesienia,
-> repos jak tez -> Preset (nastawienie wartosci rzeczywiste;j).

Kable tgczgce sg prefabrykowanymi wzgl. wykonanymi przez uzyt-
kownika przewodami dwudrutowymi o 2 wtyczkach przytgczeniowych.
Kable te taczg -> CPU poprzez interfejs wielopunktowy (MPI)

z -> PG wzgl. innymi CPU.

Dzieki strukturze kanatowej mozna przez rownolegte wykonywanie
ruchéw skréci¢ czasy uboczne, np. ruch manipulatora zatadowczego
rébwnoczes$nie z obrébkg. Kanat CNC nalezy przy tym traktowaé jako
oddzielne sterowanie CNC z dekodowaniem, przetwarzaniem blokow
i interpolacja.

Znaki i ciggi znakow, ktore w jezyku programowania majg dla -> pro-
gramu obroébki ustalone znaczenie (patrz instrukcja programowania).
Btedy konturu na przej$ciach miedzy ¢wiartkami, ktére powstajg

w wyniku zmieniajgcych sie warunkéw tarcia na prowadnicach, dajg
sie w duzym stopniu wyeliminowac przez kompensacje btedu éwiartki.
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B

Kompensacja bledu sko-
ku $ruby pociagowej

Kompensacja interpola-
cyjna

Kompensacja luzéw

Kompensacja znosu

Komunikaty

Konfiguracja S7

Kontur
Kontur czesci gotowej

Kontur obrabianego
przedmiotu

Korekcja narzedzia

Korekcja promienia na-
rzedzia

Korekcja promienia
ostrza

Ky
Kv

Parametryzowanie kompensacji btedu ¢wiartki nastepuje w drodze
testu ksztattu kotowego.

Wyréwnywanie niedoktadnosci mechanicznych uczestniczacej w po-
suwie Sruby pociggowej tocznej przez sterowanie na podstawie zapi-
sanych wartosci pomiarowych odchylen.

Przy pomocy kompensaciji interpolacyjnej mozna kompensowac uwa-
runkowane wykonawczo btedy skoku Sruby pociggowej i btedy syste-
mu pomiarowego (SSFK, MSFK).

Kompensacja mechanicznych luzéw maszyny, np. luzy nawrotu

w $rubach pociggowych tocznych. Dla kazdej osi mozna kompensacje
luzu wprowadzié oddzielnie.

Podczas fazy ruchu z predkos$cig statg w osiach CNC nastepuje au-
tomatyczna kompensacja znosu analogowej regulacji predkosci obro-
towej (SINUMERIK FM-NC).

Wszystkie zaprogramowane w programie komunikaty i rozpoznane
przez system — alarmy sg wyswietlane pulpicie obstugi tekstem jaw-
nym z datg i czasem zegarowym i odpowiednim symbolem kryterium
kasowania. WysSwietlane sg osobno alarmy i komunikaty.
Konfiguracja S7 jest narzedziem, przy pomocy ktérego zespoty kon-
strukcyjne sg parametryzowane. Przy pomocy konfiguracji S7 sg na-
stawiane na -> PG r6zne -> bloki parametréw -> CPU i peryferyjnych
zespotéw konstrukcyjnych. Te parametry sg przenoszone do CPU.
Obrys — obrabianego przedmiotu.

Kontur czesci obrobionej na gotowo. Patrz tez -> p6ifabrykat.

Kontur zadany wykonywanego/obrabianego przedmiotu -> obrabiany
przedmiot.

Przez zaprogramowanie funkcji T (5 dekad catkowitoliczbowych)

w bloku nastepuje wybér narzedzia. Kazdemu numerowi T mozna
przyporzadkowac do dziewieciu ostrzy (adreséw D). Liczba narzedzi
zarzadzanych w sterowaniu jest nastawiana w ramach projektowania.
Korekcja dtugosci narzedzia jest wypierana przez programowanie D.
Aby méc bezposrednio programowaé pozadany — kontur obrabiane-
go przedmiotu, sterowanie musi przy uwzglednieniu promienia uzyte-
go narzedzia wykonywac ruch po torze réwnolegtym do zaprogramo-
wanego konturu.

Przy programowaniu konturu zaktada sie, ze narzedzie jest szpicza-
ste. Poniewaz jest to w praktyce nie do zrealizowania, promien za-
krzywienia uzytego narzedzia jest podawany sterowaniu i przez nie
uwzgledniany. Przy tym punkt Srodkowy zakrzywienia jest prowadzo-
ny wokot konturu z przesunigciem o promien zakrzywienia.

Stosunek przetozenia.

Wspo6tczynnik wzmocnienia obwodu, techniczno-regulacyjna wielko$¢
obwodu regulacji.
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L

Look ahead

Lustrzane odbicie

Magistrala S7-300

Masa

Maszyna

MDA

Metryczny system miar
Modut

Modut danych

Modut inicjalizacyjny

N

Nadzoér konturu

Naped

Przy pomocy funkcji look ahead jest przez "wyprzedzajgce czytanie"
sparametryzowane;j liczby blokéw zawierajacych ruch postepowy uzy-
skiwane optimum predkosci obrébki.

Przy lustrzanym odbiciu sg zamieniane znaki wartosci wspoétrzednych
konturu odno$nie osi. Lustrzanego odbicia mozna dokonaé réwno-
czesSnie wokét wielu osi.

Magistrala S7-300 jest szeregowg magistralg do przesytania danych,
poprzez ktorg zespoty konstrukcyjne komunikujg sie ze sobg i po-
przez ktérg sq zasilane w potrzebne napigecia. Potgczenie miedzy
zespotami konstrukcyjnymi jest wykonywane przy pomocy ztgczy
magistralnych.

Za mase uwaza si¢ catosS¢ potgczonych ze sobg nieaktywnych czesci
Srodka pracy, ktére réwniez w przypadku btedu nie mogg uzyskaé
niebezpiecznego napiecia dotykowego.

Zakres czynnosci obstugowych sterowania.

Rodzaj pracy sterowania: Manual Data Automatic. W rodzaju pracy
MDA poszczegdlne bloki programu albo ich ciggi moga bez odniesie-
nia do programu gtéwnego albo podprogramu byé wprowadzane

a nastepnie natychmiast wykonywane przez nacisniecie przycisku

NC-Start.

Znormalizowany system jednostek: dla dlugosci np. mm milimetr,

m metr.

Jako moduly sg okre$lane wszystkie pliki, ktére sg potrzebne do spo-

rzadzenia i wykonania programu.

1. Jednostka danych -> PLC, do ktérej mogg siega¢ programy
-> HIGHSTEP.

2. Jednostka danych -> NC: moduty danych zawierajq definicje da-
nych dla globalnych danych uzytkownika. Dane mogg przy defini-
cji by¢ bezposrednio inicjalizowane.

Moduly inicjalizacyjne sg specjalnymi -> modutami programu. Zawie-

rajg one przyporzgdkowania wartosci, ktére sg dokonywane przed

wykonywaniem programu.

Moduty inicjalizacyjne stuzg przede wszystkim do inicjalizacji domysl-

nie definiowanych danych albo globalnych danych uzytkownika.

Jako miara zgodnosci z konturem jest nadzorowany btgd propagowa-

ny w ramach definiowanego pasma tolerancji. Niedopuszczalnie wy-

soki btad moze wynika¢ np. z przecigzenia napedu. W takim przy-

padku nastepuje alarm i osie sg zatrzymywane.

¢ SINUMERIK FM-NC posiada interfejs analogowy +10V do syste-
mu przetwornicowego SIMODRIVE 611A.

e System sterowania SINUMERIK 840D jest szybkg magistralg

A -368

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
SINUMERIK 840D/840Di/810D/FM-NC Instrukcja Programowania Cykle (PGZ) - Wydanie 03.04



Aneks m
B Pojecia

Narzedzie
Nazwa osi

NC

NCK

NRK

Numer uzytkownika

NURBS

O

Obrabiany przedmiot

Obrébka powierzchni
skosnej

Obrot

Obszar ochrony

Obwody pomiarowe

OEM

cyfrowg potgczony z systemem przetwornicowym SIMODRIVE
611D.
Dziatajgca w obrabiarce cze$¢ obrabiajgca, np. frez, wiertto, ...

Patrz -> identyfikator osi

Numerical Control: sterowanie NC obejmuje wszystkie komponenty
sterowania obrabiarki - NCK, - PLC, -» MMC, — COM.
Wskazéwka: Dla sterowan SINUMERIK 840D wzgl. FM-NC bardziej
prawidtowe bytoby sterowanie CNC: computerized numerical control.

Numerical Control Kernel: komponent sterowania NC, ktéry wykonuje
— programy i w istotnej czesci koordynuje przebiegi ruchéw w obra-
biarce.

Numeric Robotic Kernel (system operacyjny -> NCK)

Numer uzytkownika jest "adresem" -> CPU wzgl. -> PG albo innego
inteligentnego peryferyjnego zespotu konstrukcyjnego, gdy te komu-
nikujg sie ze sobg poprzez sie¢. Numer uzytkownika jest przyporzad-
kowywany CPU wzgl. PG przy pomocy S7-Tool -> "S7-Konfiguration".

Wewnetrzne w sterowaniu prowadzenie predkosci i interpolacja toro-
wa jest prowadzone na bazie NURBS (Non Uniform Rational B-
Splines). W ten sposdb wewnetrznie w sterowaniu jest dla wszystkich
interpolacji do dyspozyc;ji jednolita metoda (SINUMERIK 840D).

Cze$¢ wykonywana / obrabiana przez obrabiarke.

Obrobka wiertarska i frezarska przedmiotéw, ktore nie lezg w ptasz-
czyznach wspoirzednych maszyny, moze by¢ prowadzona przy
wsparciu przez funkcje "obrobka powierzchni skosnej". Potozenie
skosnej powierzchni w przestrzeni moze zosta¢ zdefiniowane poprzez
obrét uktadu wspotrzednych (patrz programowanie FRAME).

Komponent programowanego przesuniecia, ktéry definiuje obrot ukta-
du wspétrzednych o okreslony kat.

Tréjwymiarowa przestrzern w ramach -> przestrzeni roboczej, do kt6-
rej narzedzie nie moze wejs¢ (ustalana poprzez MD).

¢ SINUMERIK FM-NC: niezbedne obwody pomiarowe dla osi
i wrzecion sg standardowo zintegrowane w module sterowania.
W sumie mozna zrealizowaé maksymalnie 4 osie i wrzeciona,
przy czym sg mozliwe maksymalnie 2 wrzeciona.

e SINUMERIK 840D: przetwarzanie sygnatéw od przetwornikéw
pomiarowych odbywa sie w modutach napedowych SIMODRIVE
611D. Maksymalna konfiguracja obejmuje w sumie 8 osi i wrze-
cion, przy czym jest dopuszczalnych do 5 wrzecion.

Dla producentéw maszyn, ktérzy chcg sporzgdzaé swoje wtasne
otoczki graficzne albo umieszczaé w sterowaniu funkcje specyficzne
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dla technologii, sg przewidziane przestrzenie dla indywidualnych roz-
wigzan (aplikacje OEM) dla SINUMERIK 840D.

Ograniczenie pola robo- Przy pomocy ograniczenia pola roboczego mozna dodatkowo do wy-
czego tacznikow krancowych ograniczy¢ zakres ruchu osi. Dla kazdej osi
jedna para wartosci stuzy do opisu chronionej przestrzeni robocze;.

Orientowane wycofanie RETTOOL.: Przy przerwaniu pracy (np. przy peknieciu narzedzia)
narzedzia narzedzie moze poprzez polecenie programowe zosta¢ cofniete
o zdefiniowang droge przy zadanej orientacji.

Orientowane zatrzymanie Zatrzymanie wrzeciona obrabianego przedmiotu w zadanym potoze-

wrzeciona niu katowym, np. aby w okreslonym miejscu przeprowadzi¢ dodatko-
w3 obrébke.

Osie Osie CNC sg odpowiednio do zakresu swojego funkcjonowania po-

dzielone na:

e osie: interpolujgce osie biorgca udziat w tworzeniu konturu

e 0sie pomocnicze: nie interpolujgce osie dosuwu i pozycjonowania
z posuwem specyficznym dla osi. Osie pomocnicze nie biorg
udziatu we wtasciwej obrébce, np. urzadzenie podajace narzedzia,
magazyn narzedzi.

Osie maszyny Osie fizycznie istniejgce w obrabiarce.

Osie synchroniczne Osie synchroniczne potrzebujg dla przebycia swojej drogi takiego
samego czasu co osie geometryczne dla swojego ruchu po torze.

Os$ bazowa Os, ktérej warto$¢ zadana albo rzeczywista jest brana do obliczenia
wartosci kompensacji.

0sC 0S8, wokoét ktorej nastepuje sterowany ruch obrotowy i pozycjonowanie
przy pomocy wrzeciona obrabianego przedmiotu.

Os$ geometryczna Osie geometryczne stuzg do opisu obszaru 2- albo 3-wymiarowego
w uktadzie wspéitrzednych obrabianego przedmiotu.

0O$ kompensacji 0s, ktorej warto$¢ zadana albo rzeczywista jest modyfikowana przez
wartos¢ kompensaciji.

Os liniowa OS liniowa jest to 08, ktéra w przeciwienstwie do osi obrotowej opisuje
prosta.

0Os$ obrotowa Osie obrotowe powodujg obrét obrabianego przedmiotu albo narze-

dzia do zadanego potozenia kgtowego.

Os$ obrotowa obracajgca W zaleznoéci od przypadku zastosowania moze dla zakresu ruchu osi

sie bez konca obrotowej zostaé wybrana wartos¢ modulo (nastawiana poprzez MD)
albo obrét bez konca w obydwu kierunkach. Osie obrotowe obracaja-
ce sie bez konca sg np. stosowane przy obrabianiu przedmiotéw nie-
okragtych, obrobkach szlifierskich i zadaniach nawijania.

Os$ pozycjonowania Os, ktéra wykonuje ruch pomocniczy w obrabiarce (np. magazyn na-
rzedzi, transport palet). Osie pozycjonowania sg to osie, ktére nie
interpolujg z -> osiami uczestniczgcymi w tworzeniu konturu.

0$ rozkazowa Osie rozkazowe sg uruchamiane z akcji synchronicznych na podsta-
wie wydarzenia (rozkazu). Mogg one by¢ pozycjonowane, uruchamia-
ne i zatrzymywane catkowicie asynchronicznie w stosunku do pro-
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Os$ skos$na

Os$ uczestniczaca w wy-
konywaniu konturu

Os zaokragleniowa

Otoczka graficzna

Override

P

Pamieé korekcji

Pamieé programéw PLC

Pamieé robocza

Pamieé¢ uzytkownika

Parametr R

gramu obrébki.

Interpolacja statokgtowa z uwzglednieniem skoénej osi dosuwu albo
Sciernicy przez wprowadzenie kata. Osie sg programowane i wySwie-
tlane w kartezjanskim uktadzie wspétrzednych.

Takimi osiami sg wszystkie osie -> kanatu uczestniczace w obrébce,
ktére sg przez -> interpolator tak prowadzone, ze réwnoczes$nie roz-
poczynajg ruch, przy$pieszajg, zatrzymujg si¢ i osiggajg punkt kon-
cowy.

Osie zaokragleniowe powodujg obrét obrabianego przedmiotu albo
narzedzia do potozenia kgtowego odpowiadajgcego rastrowi podzia-
towemu. Po osiggnigciu rastra 0§ zaokragleniowa jest "w pozycji".
Otoczka graficzna (BOF) jest majacym postaé ekranu medium do
wysSwietlania dla sterowania CNC. Jest ona wyposazona w osiem
poziomych i osiem pionowych przyciskéw programowanych.
Reczna wzgl. programowa mozliwo$¢ ingerencji, ktéra pozwala oso-
bie obstugujacej na zmiane zaprogramowanych posuwéw albo pred-
kosci obrotowych, a celu ich dopasowania do okreslonego obrabiane-
go przedmiotu albo materiatu.

Obszar danych w sterowaniu, w ktérym sg zapisane dane korekcyjne
narzedzi.

SINUMERIK FM-NC: W pamieci uzytkownika PLC w CPU 314

program uzytkownika PLC i dane uzytkownika sg zapisywane ra-

zem z programem podstawowym PLC. W przypadku S&-CPU314

jest w tym celu do dyspozycji pamie¢ uzytkownika 24 kByte.

¢ SINUMERIK 840D: W pamieci uzytkownika PLC program uzyt-
kownika PLC i dane uzytkownika sg zapisywane razem progra-
mem podstawowym PLC. Pamie¢ uzytkownika PLC mozna po-
przez rozszerzenia pamieci dokonaé zwigkszenia do 128 kByte.

¢ SINUMERIK 810D: W pamieci uzytkownika PLC w CPU 314 pro-
gram uzytkownika PLC i dane uzytkownika sg zapisywane razem
z programem podstawowym PLC. W przypadku S7-CPU314
w zakresie podstawowym jest pamie¢ uzytkownika o wielkoSci 64
kByte i moze jako opcja zostaé rozszerzona do 128 kByte.

Pamieé robocza jest pamieciag RAM w -> CPU, do ktérej siega proce-

sor podczas wykonywania programu uzytkownika.

Wszystkie programy i dane jak programy obrébki, podprogramy, ko-
mentarze, korekcje narzedzi, przesuniecia punktu zerowego / frame
jak tez dane uzytkownika dla kanatu i programu moga by¢ zapisywa-
ne we wspdlnej pamieci uzytkownika w CNC.

Parametr obliczeniowy, moze by¢ przez programiste -> programu
obrébki byé nastawiany i odpytywany w programie dla dowolnych
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Parametry

Peryferyjny zespét kon-
strukcyjny

PG

PLC

Plik inicjalizacyjny

Podawanie wymiaréw
metryczne i calowe

Podprogram

Podprogram asynchro-
niczny

Posuw na obrot

Posuw po torze

celow.

1. S7-300: rozrézniamy 2 rodzaje parametrow:

- parametry instrukcji STEP 7
Parametr instrukcji STEP 7 jest adresem przetwarzanego
argumentu albo statg.

- parametry -> bloku parametréw
Parametr bloku parametréw okres$la zachowanie si¢ zespotu
konstrukcyjnego.

2. 840D/810D/FM-NC:
- zakres czynnosSci obstugowych sterowania
- parametr obliczeniowy, moze by¢ przez programiste pro-
gramu obrébki dowolnie nastawiany i odpytywany dla do-
wolnych celéw w programie.
Peryferyjne zespoty konstrukcyjne stanowig potgczenie miedzy CPU

i procesem. Peryferyjnymi zespotami konstrukcyjnymi sa:

e — cyfrowe zespoty konstrukcyjne wejscia / wyjscia

e — analogowe zespoty konstrukcyjne wejscia / wyjscia
e — symulatorowe zespoty konstrukcyjne

Przyrzad do programowania

Programmable Logic Control: — sterowanie programowane w pamie-
ci. Komponent — sterowania NC: sterowanie adaptacyjne do obstugi
logiki kontroli obrabiarki.

Do kazdego -> obrabianego przedmiotu jest mozliwe utworzenie pliku

inicjalizacyjnego. Moga w nim zostac zapisane rézne instrukcje war-

tosci zmiennych, ktére obowigzujg specjalnie dla tego obrabianego
przedmiotu.

W programie obrébki wartosci pozycji i skoku mozna programowac

w calach. Niezaleznie od programowanego podawania wymiarow

(G70/ G71) sterowanie jest nastawiane na system podstawowy.

Ciag polecen — programu, ktéry po wyposazeniu w rézne parametry,

moze byé w sposdb powtarzany wywotywany, Wywotanie podprogra-

mu nastepuje z programu. Kazdy podprogram mozna zablokowac
przed nie autoryzowanym odczytem i wySwietleniem. — Cykle sg
formg podprograméw.

e Program obrobki, ktéry moze zosta¢ uruchomiony (do wersji opr.
pakiet 3) asynchronicznie (niezaleznie) podczas aktywnego pro-
gramu obroébki przez sygnat przerwania (np. sygnat "szybkie wej-
Scie NC").

e Program obrobki, ktéry moze zosta¢ uruchomiony (do wersji opr.
pakiet 4) asynchronicznie (niezaleznie) od aktualnego stanu pro-
gramu przez sygnat przerwania (np. sygnat "szybkie wejscie NC").

W zaleznosci od predkosci obrotowej wrzeciona prowadzacego

w kanale jest dopasowywany posuw 0si (programowanie przy pomocy

G95).

Posuw po torze dziata na -> osie uczestniczgce w tworzeniu konturu.

Stanowi on sume geometryczng posuwlw uczestniczgcych osi.
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Posuw zalezny od czasu

Poszukiwanie bloku

Power on
Péifabrykat

Praca z przejsciem ptyn-
nym

Prawa dostepu

Preset

Predkos$¢ ruchu po torze

Procedura przerwania

Program

Program gtéwny

Program obrébki

Programowane frame

W przypadku SINUMERIK FM-NC i 840D mozna w zamiast predkosci
posuwu dla predkosci w osi zaprogramowac czas, ktérego powinien
wymagac posuw po torze w ramach bloku (G93).

W celu testowania programdw obrobki albo po przerwaniu obrobki
mozna poprzez funkcje poszukiwania bloku wybraé dowolne miejsce
w programie obrébki, od ktérego obrébke mozna uruchomic¢ albo kon-
tynuowac.

Wytaczenie i ponowne wigczenie sterowania.

Cze$¢, od ktorej jest rozpoczynana obrébka.

Celem pracy z ptynnym przechodzeniem miedzy blokami jest unik-

niecie wiekszego hamowania -> osi uczestniczacych w tworzeniu

konturu na granicach blokéw programu obrébki a przez to przecho-

dzenie do nastepnego bloku z mozliwie takg samg predkoscig ruchu

po torze.

Moduly programowe CNC i dane sg chronione przez 7-stopniowg

procedure dostepu:

e trzy stopnie ochrony hastem dla producenta systemu, producenta
maszyny i uzytkownika jak tez

e cztery potozenia przetgcznika z zamkiem, ktérych znaczenie
mozna ustali¢ poprzez PLC.

Przy pomocy funkcji Preset mozna na nowo zdefiniowaé punkt zero-

wy sterowania w uktadzie wspétrzednych maszyny. W przypadku

Preset nie odbywa si ruch w osiach, dla aktualnych pozycji w osiach

jest tylko wpisywana nowa wartosé pozycji.

Maksymalnie mozliwa do zaprogramowania predko$¢ ruchu po torze
jest zalezna od doktadnosci wprowadzania. Przy rozdzielczosci np.
0,1 mm maksymalna mozliwa do zaprogramowania predkos¢ ruchu
po torze wynosi 1000 m/min.

Procedury przerwania sg specjalnymi -> podprogramami, ktére mogag
by¢ uruchamiane przez wydarzenia (sygnaty zewnetrzne) od procesu
obrébki. Wykonywany blok programu obroébki jest przerywany, pozy-
cja przerwania w osiach jest automatycznie zapisywana w pamieci.
Patrz -> ASUP

1. Zakres czynnosci obstugowych sterowania

2. Cigg instrukcji pod adresem sterowania

Oznaczony numerem albo identyfikatorem -> program obrébki,

w ktérym moga by¢ wywotywane dalsze programy gtéwne, podpro-
gramy albo -> cykle.

Ciag polecen pod adresem sterowania NC, ktére w sumie powodujg
wykonanie okreslonego -> obrabianego przedmiotu, czyli wykonanie
okreslonej obrébki -> pétfabrykatu.

Przy pomocy programowanych -> frame mogg dynamicznie, w trakcie
wykonywania programu obrébki, by¢ definiowane nowe punkty wyj-
Sciowe ukfadu wspoétrzednych. Rozréznia sie ustalenie bezwzgledne
na podstawie nowego frame i ustalenie addytywne

w odniesieniu do istniejgcego punktu wyjSciowego.
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Programowane ograni- Ograniczenie przestrzeni ruchéw narzedzia do przestrzeni zdefinio-
czenie pola roboczego wanej przez programowane ograniczenia.

Programowanie PLC PLC jest programowane przy pomocy oprogramowania STEP 7.
Oprogramowanie do programowania STEP 7 bazuje na standardo-
wym systemie operacyjnym WINDOWS i zawiera innowacyjnie rozwi-
niete funkcje programowania STEP 5.

Programowe wytaczniki Programowe wytgczniki kranicowe ograniczajg zakres ruchu w osi

kraficowe i zapobiegajg najechaniu san na sprzetowy wyfgcznik krancowy. Na
kazdg 0$ mozna zadaé 2 pary wartosci, ktére mozna oddzielnie uak-
tywnia¢ poprzez PLC.

Program przesytania da- PCIN jest programem pomocniczym do wysyfania i odbierania danych

nych PCIN uzytkownika CNC poprzez interfejs szeregowy, jak np. programy ob-
rébki, korekcje narzedzi, itd. Program PCIN moze by¢ wykonywany
pod MS-DOS na standardowym przemystowym PC.

Program uzytkownika -> program obrdbki

Prowadzenie predkosci Aby w przypadku ruchéw postgpowych o bardzo matej dtugosci na
blok méc uzyskac akceptowalng predko$¢ ruchu, mozna nastawic
reakcje wyprzedzajgcg na wiele blokdw do przodu (-> look ahead).

Przebieg gtéwny W "przebiegu gtéwnym" nastepuje wykonywanie blokéw programu
dekodowanych i przetwarzanych w "przebiegu".

Przetacznik z zamkiem 1. S7-300: Przetgcznik z zamkiem jest przetgcznikiem rodzajow
pracy -> CPU. Przetacznik jest obstugiwany przy pomocy wyjmo-
wanego klucza.

2. 840D/FM-NC: Przetgcznik z zamkiem na pulpicie sterowniczym
maszyny posiada 4 potozenia, ktére majg funkcje ustalone
w systemie operacyjnym sterowania. Ponadto przetgcznik ten po-
siada trzy rézne klucze, ktére mogg by¢ wyjmowane w podanych
potozeniach.

Przestrzen robocza Przestrzen tréjwymiarowa, w ktérej moze poruszac sie wierzchotek
narzedzia, ze wzgledu na konstrukcje obrabiarki. Patrz tez — obszar
ochrony.

Przesuniecie punktu ze- Zadanie nowego punktu odniesienia dla uktadu wspotrzednych przez

odniesienie do istniejgcego punktu zerowego i -> frame

1. Nastawne

SINUMERIK FM-NC: Mozna wybraé cztery niezalezne przesunie-
cia punktu zerowego na oS CNC.

SINUMERIK 840D: Do dyspozyciji jest projektowana liczba nasta-
wianych przesunie¢ punktu zerowego dla kazdej osi CNC. Prze-
suniecia wybierane poprzez funkcje G dziatajq alternatywnie.

2. Zewnetrzne

Dodatkowo do wszystkich przesunieé, ktore ustalajg potozenie
punktu zerowego obrabianego przedmiotu, mozna natozy¢ na nie
zewnetrzne przesuniecie punktu zerowego

- kétkiem recznym (przesuniecie DRF) albo

rowego
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- od PLC.

3. Programowane
Przy pomocy instrukcji TRANS mozna programowacé przesunigcia
punktu zerowego dla wszystkich osi uczestniczacych w tworzeniu
konturu i osi pozycjonowania.

Przesuw szybki Najszybszy ruch w osi. Jest on np. stosowany, gdy narzedzie jest
dosuwane z potozenia spoczynkowego do — konturu obrabianego
przedmiotu albo odsuwane od konturu.

Przycisk programowany Przycisk, ktérego napis jest reprezentowany przez pole na ekranie,
ktére dynamicznie dopasowuje sie do aktualnej sytuacji obstugowe;.
Dowolnie wykorzystywane przyciski funkcyjne (przyciski programo-
wane) sg przyporzadkowywane do funkcji definiowanych programo-

wo.
Przys$pieszenie z ograni- W celu uzyskania optymalnego zachowania si¢ przy przy$pieszeniu
czeniem szarpniecia w maszynie przy jednoczesnym oszczedzaniu mechaniki mozna

w programie obrébki przetgcza¢ miedzy przyspieszeniem skokowym
i statym (bezskokowym).
Pulpit sterowniczy ma-  Pulpit obstugi obrabiarki z elementami obstugi jak przyciski, przetacz-

szyny niki obrotowe itd. i prostymi elementami sygnalizacyjnymi jak diody.
Stuzy on do bezposredniego wptywania na maszyne poprzez PLC.

Punkt odniesienia Punkt w obrabiarce, do ktérego odnosi sie uktad pomiarowy — osi
maszyny.

Punkt stalty maszyny Punkt jednoznacznie definiowany przez maszyne, np. punkt odniesie-
nia.

Punkt zerowy maszyny Staty punkt obrabiarki, do ktérego mozna sprowadzi¢ wszystkie (wy-
prowadzone) systemy pomiarowe.

Punkt zerowy obrabiane- Punkt zerowy obrabianego przedmiotu tworzy punkt wyjéciowy dla —

go przedmiotu uktadu wspotrzgdnych obrabianego przedmiotu. Jest on definiowany
przez odstepy od punktu zerowego maszyny.

R

Reczna zmiana predkosciNa zaprogramowang predkosé jest naktadane aktualnie nastawienie

predkosci poprzez pulpit obstugi maszyny albo od PLC (0-200 %).

Predkos$¢ posuwu moze dodatkowo w programie obrébki by¢ korygo-

wana przez programowany wspétczynnik procentowy (1 - 200 %).

Korekcja jest mozliwa réwniez przez akcje synchroniczne ruchu,

asynchronicznie do biezgcego programu.

Regulacja AC (adaptive W zaleznoéci od zmierzonej wielkosci procesowej (np. prad wrzecio-

control) na) mozna sterowaé drugg wielkoscig procesowg (np. posuw specy-
ficzny dla toru ruchu albo osi). Zastosowanie do utrzymywania statej
objetosci skrawania przy szlifowaniu.

Regulacja odstepu (3D), W zalezno$ci od zmierzonej wielkoSci procesowej (np. wejscie analo-

prowadzona czujnikiem gowe, prad wrzeciona ...) mozna specyficznie dla osi regulowac¢ prze-
suniecie pozycji. Funkcja ta umozliwia automatyczne utrzymywanie
statego odstepu technologicznie wymaganego przy obrébce.

REPOS "

posuwu

Ponowne dosunigcie do konturu w drodze czynnosci obstugowej
Przy pomocy funkcji Repos mozna przyciskami kierunkowymi do-
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Rodzaj pracy

Ruch do oporu stalego

S
Safety-Integrated

Sie¢

Skalowanie

Skasowanie pozostalej
drogi
Stowa kluczowe

Stowo danych

SPS
Sterowanie progra-
mowane w pamieci

Sterowanie wyprze-
dzajgce, dynamiczne

kona¢ ponownego dosunigcia do miejsca przerwania.
2. Ponowne dosuniecie do konturu poprzez program
Poprzez polecenia programowe jest do wyboru wiele strategii
dosuwu: dosuniecie do punktu przerwania, dosuniecie do punktu
poczatkowego bloku, dosuniecie do punktu koncowego bloku,
dosuniecie do punktu na konturze miedzy poczatkiem bloku
i miejscem przerwania.
Koncepcja przebiegu pracy sterowania SINUMERIK. Sg zdefiniowane
rodzaje pracy -> Jog, -> MDA, -> automatyka.

Funkcja ta umozliwia ruch w osiach (koniki, tuleje wrzecionowe) do
oporu statego aby np. zamocowa¢ obrabiany przedmiot. Site nacisku
mozna zdefiniowa¢ w programie obrébki.

Zintegrowana w sterowaniu skuteczna ochrona oséb i maszyny we-
dtug dyrektywy WE >>89/392/EWG<< w >>kategorii bezpieczernstwa
3<< wedtug EN-954-1 (w tej normie sg zdefiniowane kategorie B. 1-4)
dotyczacej bezpiecznego ustawiania i testowania. Zabezpieczenie
przed pojedynczymi btedami jest zagwarantowane. Gdy wystapi poje-
dynczy btad, bezpieczenstwo pozostaje ciggle jeszcze zachowane.
Siec jest potgczeniem wielu S7-300 i dalszych urzadzen koncowych,
np. PG, poprzez -> kabel taczacy. Poprzez sie¢ nastepuje wymiana
danych miedzy przytgczonymi urzgdzeniami.

Komponent — frame, ktory powoduje specyficzng dla osi zmianeg
skali.

Polecenie, ktére w programie obrobki powoduje zatrzymanie obrébki
i kasuje droge bedacg jeszcze do wykonania.

Stowa o ustalonej pisowni, ktére w jezyku programowania majg dla
-> programow obrobki zdefiniowane znaczenie.

Jednostka danych o wielkoSci dwoch bajtéw w ramach -> modutu
danych PLC.

-> Sterowanie programowane w pamieci

Sterowania programowane w pamieci (SPS) sg to sterowania elektro-
niczne, ktérych dziatanie jest zapisane jako program w urzadzeniu
sterujgcym. Budowa i okablowanie urzadzenia nie zalezg wiec od
jego funkcji. Sterowanie programowane w pamieci ma strukture kom-
putera; sktada sie ono z CPU (centralny zesp6t konstrukcyjny) z pa-
miecig, zespotéw wejscia/wyjscia i wewnetrznego systemu przewodoéw
magistralnych. Peryferia i jezyk programowania sg dostosowane do
wymogow techniki sterowania.

Niedoktadnosci konturu, uwarunkowane btedem propagowanym dajg
sie prawie catkowicie wyeliminowaé przez dynamiczne, zalezne od
przy$pieszenia sterowanie wyprzedzajgce. Wynika z tego réwniez
przy duzych predkosciach ruchu po torze znakomita doktadnos$¢ ob-
rébki. Sterowanie wyprzedzajgce moze zostaé wtgczone i wytgczone
poprzez program obrobki tylko wspélnie dla wszystkich osi.
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Struktura kanatowa
Synchronizacja

Szybkie odsunigcie od
konturu

Szybkie wej-
$cial/wyjécia cyfrowe

Szybkos$¢ transmisji
Szyna profilowa

T

Tablica kompensacji

Takt interpolacji

Teach In

Technika budowy

Technika makr

Struktura kanatowa pozwala na wykonywanie -> programéw poszcze-
g6Inych kanatéw réwnoczesénie i asynchronicznie.

Instrukcje w -> programach obrébki stuzgce do koordynacji przebie-
goéw w réznych -> kanatach w okre$lonych miejscach obrébki.

Przy wplynieciu przerwania mozna poprzez program obrébki CNC
uruchomi¢ ruch, ktéry umozliwia szybkie cofniecie narzedzia od wia-
Snie obrabianego konturu. Dodatkowo mozna zaprogramowac kat
wycofania i wielkos¢ drogi. Po szybkim odsunigciu mozna dodatkowo
wykonaé procedure przerwania (SINUMERIK FM-NC, 810D, 840D).

Poprzez wejscia cyfrowe mogag np. byé uruchamiane szybkie proce-
dury programowe CNC (procedury przerwania). Poprzez wyjscia cy-
frowe CNC mogg by¢ uruchamiane szybkie, sterowane przez program
funkcje taczeniowe (SINUMERIK 840D).

Szybkos¢ transmisji danych (bitéw/s).

Szyna profilowa stuzy do mocowania zespotéw konstrukcyjnych S7-
300.

Tablica punktéw przerwania. Dla wybranych pozycji osi bazowej wy-

znacza ona wartosci kompensacji w osi kompensacji.

Takt interpolacji jest wielokrotnoscig taktu podstawowego systemu.

Podaje on czas cyklu, w ktérym jest aktualizowany interfejs wartosci

zadanej do regulatoréw potozenia. Takt interpolacji okre$la doktad-

nos¢ profili predkosci.

Przy pomocy Teach In mozna sporzadzac¢ i korygowaé programy

obrébki. Poszczeg6lne programy mozna wprowadzac poprzez klawia-

ture i natychmiast wykonywaé. Mogg by¢ zapisywane w pamieci row-

niez pozycje, do ktérych dosuniecie nastgpito przy pomocy przyci-

skéw kierunkowych albo pokretta. Dodatkowe dane jak funkcje G,

posuwy albo funkcje M mogq zosta¢ wprowadzone w tym samym

bloku.

¢ SINUMERIK FM-NC jest wigczony w szereg CPU urzadzenia
SIMATIC S7-300. Majacy szerokos¢ 200 mm, catkowicie obudo-
wany modut odpowiada pod wzgledem budowy zewnetrznej ze-
spotom konstrukcyjnym SIMATIC S7-300.

¢ SINUMERIK 840D jest jako zwarty modut wigczony w system
przetwornicowy 611D. Wymiary odpowiadajg modutowi
SIMODRIVE 611D o szerokosci 50 mm. Modut SINUMERIK 840D
sktada sie z zespotu konstrukcyjnego NCU i skrzynki NCU.

¢ SINUMERIK 810D jest zrealizowany w technice budowy
SIMODRIVE 611D przy szerokosci 150 mm. Sg zintegrowane:
SIMATIC S7-CPU, 5 cyfrowych regulacji napedu i 3 moduty mo-
cowe urzgdzenia SIMODRIVE 611D.

Poszczegolne instrukcje jezyka programowania mozna potgczyé

w instrukcje tgczng. Ten skrécony ciag instrukcji jest wywotywany
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w programie CNC pod dowolnie definiowang nazwg a makrorozkaz
jest wykonywany odpowiednio do poszczegoélnych instrukcji.

Tool Narzedzie. Narzedzie potrzebne do obrébki (wiertto, frez, ...).

Transformacja Programowanie w kartezjanskim uktadzie wspétrzednych, wykonywa-
nie w nie kartezjanskim uktadzie wspétrzednych (np.

Z osiami maszyny jako osiami obrotowymi).

Transmit Funkcja ta umozliwia obrobke frezarskg konturéw zewnetrznych na
czesciach toczonych, np. czop kwadratowy (0$ liniowa z osig obroto-
wa).

Interpolacja 3D z dwoma osiami liniowymi i jedng osig obrotowg jest
mozliwa. Zalety to uproszczenie programowania i lepsza efektywnosé
maszyny dzieki obrobce kompletnej: toczenie i frezowanie na jednej
maszynie w jednym zamocowaniu.

U

Uktad wspéirzednych Patrz — uktad wspétrzednych maszyny, — ukfad wspotrzednych ob-
rabianego przedmiotu

Uktad wspotrzednych Uktad wspétrzednych, ktéry jest odniesiony do osi obrabiarki.

maszyny

Uktad wspétrzednych Uktad wspétrzednych obrabianego przedmiotu ma swéj punkt poczat-

obrabianego przed-
miotu

Ustugi

W

Warto$é kompensaciji

Wrzeciona

Wrzeciono synchro-
niczne

kowy w — punkcie zerowym obrabianego przedmiotu. Przy progra-
mowaniu w uktadzie wspétrzednych obrabianego przedmiotu wymiary
i kierunki odnoszg sie do tego uktadu.

Zakres czynnosci obstugowych sterowania.

Réznica miedzy zmierzong przez przetwornik pomiarowy pozycjg w
0Si a pozycjg pozadang, zaprogramowana.

Rozréznia sie dwa stopnie sprawnosci w dziataniu wrzecion;

1. Wrzeciona: napedy wrzecion z regulowang predkoscig obrotowg
albo potozeniem
analogowe +10V (SINUMERIK FM-NC)
cyfrowe (SINUMERIK 840D)

2. Wrzeciona pomocnicze: napedy wrzecion z regulowang predko-
Scig obrotowg bez przetwornika wartosci rzeczywistej potozenia
(np. dla napedzanych narzedzi).

Pakiet funkcyjny "wrzeciono pomocnicze" np. dla narzedzi nape-
dzanych.

Doktadna pod wzgledem kgtowym praca synchroniczna wrzeciona

prowadzacego i jednego albo wielu wrzecion nadaznych. W przypad-

ku tokarki umozliwia ptynne przekazanie obrabianego przedmiotu

z wrzeciona 1 na wrzeciono 2.

Oprocz synchronicznych obrotéw mozna réwniez zada¢ wzgledne

potozenie katowe wrzecion w stosunku do siebie, np. ptynne, zorien-

towane pod wzgledem potozenia przekazywanie nieokragtych obra-
bianych przedmiotow.
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Wspieranie cykli

Wspétrzedne biegu-
nowe

Wymiar bezwzgledny

Wymiar krokowy

Wymiar przyrostowy

Wyprzedzajace rozpo-
znawanie naruszen
konturu

Y4

Zakres ruchu

Zamiana os$/wrzeciono
Zarzadzanie progra-

mami obrobki

Zatrzymanie dokladne

Zatrzymanie przebiegu

Zewnetrzne przesu-
niecie punktu zerowe-

Jest mozliwa realizacja wielu par wrzecion synchronicznych.

W zakresie czynnosci obstugowych "Program" sg pod menu "Wspie-
ranie cykli" wyszczegéblnione dostepne cykle. Po wybraniu pozadane-
go cyklu obrébkowego sg wyswietlane tekstem jawnym niezbedne
parametry dla przyporzadkowania wartosci.

Uktad wspétrzednych, ktéry ustala potozenie punktu na ptaszczyznie
przez jego odlegtos¢ od punktu zerowego i kat, ktéry tworzg wektor
promieniowy i ustalona oS.

Podanie celu ruchu w osi przez wymiar, ktoéry odnosi sie do punktu
zerowego aktualnie obowigzujgcego uktadu wspoétrzednych. Patrz tez
— wymiar przyrostowy.

Podanie dlugosci ruchu poprzez liczbe przyrostéw (wymiar krokowy).

Liczba przyrostéw moze by¢ zapisana jako -> dana nastawcza wzgl.

wybrana przez odpowiednio opisane przyciski 10, 100, 1000, 10 000.

Podanie celu ruchu w osi przez bedacy do przebycia odcinek drogi

i kierunek w odniesieniu do juz uzyskanego punktu. Patrz —» wymiar

bezwzgledny.

Sterowanie rozpoznaje i komunikuje nastepujace przypadki kolizji:

1. Droga po torze jest krotsza niz promien narzedzia.

2. Szerokos$¢ naroznika wewnetrznego jest mniejsza niz Srednica
narzedzia.

Maksymalny dopuszczalny zakres ruchu w przypadku osi liniowych
wynosi +9 dekad. Warto$¢ bezwzgledna jest zalezna od wybranej
doktadnosci wprowadzania i regulacji potozenia oraz systemy jedno-
stek (calowy albo metryczny).

OS/wrzeciono jest poprzez dang maszynowg przyporzgadkowane okre-
Slonemu kanatowi. Przy pomocy polecen programowych jest mozliwe
zwolnienie osi/wrzeciona i przyporzadkowanie innemu kanatowi.
Zarzadzanie programami obrobki moze byé zorganizowane wedtug
-> obrabianych przedmiotéw. Liczba zarzadzanych programéw i da-
nych jest zalezna od rozbudowy pamieci w sterowaniu a ponadto
mozna na nig wptywaé poprzez MD. Kazdemu plikowi (nazwa pro-
gramu i dane) mozna nadaé nazwe obejmujgcg maksymalnie 16 zna-
kéw alfanumerycznych.

Przy programowane;j instrukcji zatrzymania doktadnego dosuniecie do
pozycji podanej w bloku jest dokonywane doktadnie i ew. bardzo po-
woli. W celu redukcji czasy zblizania sg dla przesuwu szybkiego i
posuwu definiowane -> granice zatrzymania doktadnego.

Polecenie programowe. Nastepny blok w programie obrébki jest wy-
konywany dopiero wtedy, gdy wszystkie przedtem przetworzone

i zapisane bloki sg catkowicie wykonane. Patrz tez "bufor przebiegu".
Przesuniecie punktu zerowego zadane przez -> PLC.
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go
Zlacze magistralne

Zmienna definiowana
przez uzytkownika

Zmienna systemowa

Zresetowanie catkowi-

Ztgcze magistralne jest czeScig wyposazeniowg S7-300, ktére jest
dostarczane razem z -> peryferyjnymi zespotami konstrukcyjnymi.
Ztacze magistralne rozszerza magistrale S7-300 od -> CPU wzgl.
peryferyjnego zespotu konstrukcyjnego do kazdorazowo sgsiedniego
peryferyjnego zespotu konstrukcyjnego.

Uzytkownicy mogg dla dowolnego uzycia w -> programie czesci albo
module danych (globalne dane uzytkownika) uzgodni¢ zmienne defi-
niowane przez uzytkownika. Definicja zawiera podanie typu danych

i nazw zmiennych. Patrz tez -> zmienna systemowa.

Zmienna istniejgca bez udziatu programisty -> programu obrobki. Jest
ona zdefiniowana przez typ danych i nazwe, ktéra rozpoczyna si¢ od
znaku $. Patrz tez -> zmienne definiowane przez uzytkownika.

Przy zresetowaniu catkowitym sg kasowane nastepujgce pamieci

-> CPU

te
e pamiec robocza
e oObszar zapisu i odczytu pamieci tadowania
e pamiec€ systemu
e pamiec rezerwowa
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Dokumentacja ogéina

/BU/ SINUMERIK & SIMODRIVE, Systemy automatyzacyjne dla maszyn
obrébkowych
Katalog NC 60
Numer zaméwieniowy: E86060-K4460-A101-A9
Numer zaméwieniowy: E86060-K4460-A101-A9-7600 (angielski)

NKPI/ Komunikacja przemystowa i urzadzenia polowe
Katalog IK PI
Numer zaméwieniowy: E86060-K6710-A101-B2
Numer zaméwieniowy: E86060-K6710-A101-B2-7600 (angielski)

IST7/ SIMATIC
Produkty dla Totally Integrated Automation i Micro Automation
Katalog ST 70
Numer zaméwieniowy: E86060-K4670-A111-A8
Numer zaméwieniowy: E86060-K4670-A111-A8-7600 (angielski)

74 MOTION-CONNECT
Technika potaczen & komponenty systemu dla SIMATIC,
SINUMERIK, MASTERDRIVES und SIMOTION
Katalog NC Z
Numer zaméwieniowy: E86060-K4490-A001-B1
Numer zaméwieniowy: E86060-K4490-A001-B1-7600 (angielski)

Dokumentacja elektroniczna

/CD1/ System SINUMERIK (Wydanie 03. 04)
DOC ON CD
(z catg dokumentacjg SINUMERIK 840D/840Di/810D/802
i SIMODRIVE)
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-7CA00-0AGO
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IAUK/

IAUP/

IBA/

/BAD/

/IBAH/

IBAK/

/BAM/

/IBAS/

/IBAT/

/BEM/

/BNM/

/BTDI/

/ICAD/

Dokumentacja uzytkownika

SINUMERIK 840D/810D
Krétka instrukcja Obstuga AutoTurn
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-4AA30-0AP2

SINUMERIK 840D/810D

(Wydanie 09.99)

(Wydanie 02.02)

Instrukcja obstugi Graficzny system programowania AutoTurn

Programowanie / ustawianie
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-4AA40-0AP3

SINUMERIK 840D/810D
Instrukcja obstugi MMC
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AA00-0AP0

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Instrukcja obstugi HMI Advanced
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AF00-0AP3

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Instrukcja obstugi HT 6
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-0AD60-0AP3

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Krétka instrukcja Obstuga
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AA10-0AP0

SINUMERIK 810D/840D
Obstuga/programowanie ManualTurn
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AD00-0AP0

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Obstuga/programowanie ShopMill
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AD10-0AP2

SINUMERIK 840D/810D
Obstuga/programowanie ShopTurn
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AD50-0AP2

SINUMERIK 840D/810D
Instrukcja obstugi HMI Embedded
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AC00-0AP3

SINUMERIK 840D840Di//810D
Instrukcja uzytkownika Cykle pomiarowe
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AA70-0AP3

SINUMERIK 840D840Di//810D
Motion Control Information System (MCIS)

(Wydanie 10.00)

(Wydanie 03.04)

(Wydanie 03.04)

(Wydanie 02.01)

(Wydanie 08.02)

(Wydanie 11.03)

(Wydanie 06.03)

(Wydanie 03.04)

(Wydanie 03.04)

(Wydanie 04.03)

Podrecznik uzytkownika Tool Data Information

Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AE01-0AP0O

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Instrukcja obstugi CAD-Reader

(Wydanie 03.02)

Numer zaméwieniowy: (jest czescig sktadowg pomocy online)
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Aneks m
Literatura

/DA/

TKAM/

IKAS/

IKAT/

PG/

IPGA/

IPGA1/

IPGK/

PGM/

IPGT/

IPGZ/

Pl

1SY1/

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Instrukcja diagnostyczna
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AA20-0AP4

SINUMERIK 840D/810D
Krétka instrukcja ManualTurn
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-5AD40-0AP0

SINUMERIK 840D/810D
Krétka instrukcja ShopMill
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-5AD30-0AP0

SINUMERIK 840D/810D
Krétka instrukcja ShopTurn
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AF20-0AP0

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Instrukcja programowania Podstawy
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-7AB00-0AP0

SINUMERIK 840D/840Di/810D

(Wydanie 03.04)

(Wydanie 04.01)

(Wydanie 04.01)

(Wydanie 07.01)

(Wydanie 03.04)

(Wydanie 03.04)

Instrukcja programowania Przygotowanie pracy

Numer zaméwieniowy: 6FC5298-7AB10-0AP0

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Podrecznik listowy Zmienne systemowe
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-7AE10-0AP0O

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Krétka instrukcja Programowanie
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-7AB30-0AP0

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Programming Guide ISO Milling
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AC20-0BP2

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Programming Guide ISO Turning
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AC10-0BP2

SINUMERIK 840D840Di//810D
Instrukcja programowania Cykle
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-7AB40-0AP0

PCIN 4.4

(Wydanie 03.04)

(Wydanie 03.04)

(11.02 Edition)

(11.02 Edition)

(Wydanie 03.04)

Oprogramowanie do przesyfania danych do/od modutu MMC
Numer zaméwieniowy: 6FX2060-4AA00-4XB0 (niem., ang., fr.)

Miejsce zamawiania: WK Frth

SINUMERIK 840Di
Przeglad systemu
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AE40-0APO

(Wydanie 02.01)

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
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C Literatura

a) Listy
LIS/

b) Sprzet
/ASAL/

IAPH2/

IAPH4/

IAPH7S/

/APLS®/

/BH/

IBHA/

[EMV/

IGHA/

Dokumentacja producenta/serwisowa

SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 03.04)
SIMODRIVE 611D

Listy

Numer zaméwieniowy: 6FC5297-7AB70-0AP0

SIMODRIVE (Wydanie 10.03)
Instrukcja projektowania Cze¢$¢ ogélna dla silnikéw asynchronicz-
nych

Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AC62-0AP0

SIMODRIVE (Wydanie 10.03)
Instrukcja projektowania Silniki asynchroniczne 1PH2
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AC63-0AP0

SIMODRIVE (Wydanie 10.03)
Instrukcja projektowania Silniki asynchroniczne 1PH4
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AC64-0AP0

SIMODRIVE (Wydanie 01.04)
Instrukcja projektowania Silniki asynchroniczne 1PH7
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AC65-0AP0

SIMODRIVE (Wydanie 01.04)
Instrukcja projektowania Silniki asynchroniczne 1PH7
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AC65-0AP0

MASTERDRIVES VC/MC (Wydanie 01.04)
Instrukcja projektowania Silniki asynchroniczne 1PL6
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AC67-0AP0

SINUMERIK 840D840Di//810D (Wydanie 11.03)
Podrecznik Komponenty obstugi
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AA50-0AP3

SIMODRIVE Sensor (Wydanie 03.03)
Podrecznik uzytkownika (HW) Przetwornik bezwzgledny z
PROFIBUS-DP

Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AB10-0YP2

SINUMERIK, SIROTEC, SIMODRIVE (Wydanie 06.99)
Instr. projektowania Wytyczne do budowy wg. zasad toler. elek-
trom.

Numer zaméwieniowy: 6FC5297-0AD30-0AP1

Aktualng deklaracje zgodnosci znajdziecie w internecie pod
http://www4.ad.siemens.de

Prosze wprowadzi¢ tam nr ident.: 15257461 w polu "Szukanie" (po
prawej u gory) i klikngé "go".

SINUMERIK/ SIMOTION (Wydanie 02.03)
ADI4 - Analogowy interfejs napedu dla 4 osi

Podrecznik urzadzenia

Numer zaméwieniowy: 6FC5297-0BA01-0AP1
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/PFK6/ SIMODRIVE 611, SIMOVERT MASTERDRIVES (Wydanie 05.03)
Instrukcja projektowania
Serwomotory trojfazowe 1FK6
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AD05-0AP0

IPFK7/ SIMODRIVE 611, SIMOVERT MASTERDRIVES (Wydanie 01.03)
Instrukcja projektowania Serwomotory tréjfazowe 1FK7
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AD06-0AP0

PFS6/ SIMOVERT MASTERDRIVES (Wydanie 07.03)
Instrukcja projektowania Serwomotory tréjfazowe 1FS6
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AD08-0AP0

IPFT5/ SIMODRIVE (Wydanie 05.03)
Instrukcja projektowania Serwomotory trojfazowe 1FT5
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AD01-0AP0

/IPFT6/ SIMODRIVE 611, SIMOVERT MASTERDRIVES (Wydanie 01.04)
Instrukcja projektowania Serwomotory synchroniczne 1FT6
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AD02-0AP0

/PFU/ SINAMICS, SIMOVERT MASTERDRIVES, (Wydanie 09.03)
MICROMASTER
Silniki SIEMOSYN 1FU8
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AC80-0AP0

/PHC/ SINUMERIK 810D (Wydanie 11.02)
Podrecznik Projektowanie (sprzet)
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AD10-0AP1

/PHD/ SINUMERIK 840D (Wydanie 11.03)
Podrecznik Projektowanie (sprzet)
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AC10-0AP3

/PJAL/ SIMODRIVE 611, SIMOVERT MASTERDRIVES MC (Wydanie
01.04)
Instrukcja projektowania Serwomotory synchroniczne
Czes¢ ogdina dla silnikéw 1FT-/ 1FK
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AD07-0AP0

/PJFE/ SIMODRIVE (Wydanie 02.03)
Instrukcja projektowania Silniki synchroniczne do wbudowania
1FE1

Silniki tréjfazowe do napedu wrzecion gtéwnych
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AC00-0AP4

/PJF1/ SIMODRIVE (Wydanie 12.02)
Instrukcja montazu Silniki synchroniczne do wbudowania 1FE1
051.-1FE1 147.
Silniki tréjfazowe do napedu wrzecion gtéwnych
Numer zaméwieniowy: 610.43000.02

/PJLM/ SIMODRIVE (Wydanie 06.02)
Instrukcja projektowania Silniki liniowe 1FN1, 1FN3
ALL Ogodlnie na temat silnika liniowego
1FN1 Silnik liniowy tréjfazowy 1FN1
1FN3 Silnik liniowy tréjfazowy 1FN3
CON Technika przytagczeniowa
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AB70-0AP3

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
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PJM/

PJM2/

PJTM/

IPKTM/

PJU/

/PMH/

/PMH2/

/PMHS/

IPMS/

PPH/

/PPM/

SIMODRIVE 611, SIMOVERT MASTERDRIVES (Wydanie 11.00)
Instrukcja projektowania Serwomotory

Silniki tréjfazowe do napedu posuwoéw i wrzecion gtéwnych

Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AA20-0AP4

SIMODRIVE (Wydanie 07.03)
Instrukcja projektowania Serwomotory

Silniki tréjfazowe do napedu posuwoéw i wrzecion gtéwnych

Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AC20-0AP0

SIMODRIVE (Wydanie 05.03)
Instrukcja projektowania Silniki momentowe do wbudowania 1FW6
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AD00-0AP1

SIMODRIVE, SIMOVERT MASTERDRIVES (Wydanie 03.04)
Instrukcja projektowania Kompletne silniki momentowe 1FW3
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AC70-0AP0

SIMODRIVE 611 (Wydanie 02.03)
Instrukcja projektowania Falowniki
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AA00-0AP6

SIMODRIVE Sensor (Wydanie 07.02)
Instrukcja projektowania/montazu

System pomiaru watkéw drazonych SIMAG H

Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AB30-0AP1

SIMODRIVE Sensor (Wydanie 03.04)
Instrukcja projektowania/montazu

System pomiaru watkéw drazonych SIMAG H2

Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AB31-0AP1

SIMODRIVE (Wydanie 12.00)
Instrukcja montazu System pomiarowy dla napedoéw wrzecion
gtéwnych Przetwornik na kole zebatym SIZAG2

Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AB00-0YP3

SIMODRIVE (Wydanie 03.04)
Instrukcja projektowania

Elektrowrzeciono ECO do napedu wrzecion gtéwnych

Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AD04-0AP1

SIMODRIVE (Wydanie 12.01)
Instrukcja projektowania Silniki 1PH2-/1PH4-/1PH7

Silniki asynchroniczne tréjfazowe do napedu wrzecion gtéwnych
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AC60-0AP0

SIMODRIVE (Wydanie 11.01)
Instrukcja projektowania

Silniki z watkiem drgzonym do napedu wrzecion gtéwnych 1PM4 i
1PM6

Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AD03-0AP0
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c) Oprogramowanie

/FB1/ SINUMERIK 840D/840Di/810D/FM-NC (Wydanie 03.04)
Opis dziatania Maszyna podstawowa (czes¢ 1)
(Nizej wymieniono zawarte ksigzki)
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-7AC20-0AP0

A2 Rézne sygnaly interfejsowe

A3 Nadzory osi, zakresy ochrony

B1 Praca z przejsciem ptynnym, zatrzymanie dokfadne i Look

Ahead

B2 PrzysSpieszenie

D1 Diagnostyczne Srodki pomocnicze

D2 Programowanie dialogowe

F1 Dosuniecie do oporu sztywnego

G2 Predkosci, systemy wartosci zadanej / rzeczywistej, regulacja

H2 Wyprowadzenie funkcji pomocniczej do PLC

K1 Grupa rodzajow pracy, kanat, programowanie

K2 Uktady wspotrzednych, typy osi, konfiguracje osi, zblizony do
obrabianego przedmiotu system wartosci rzeczywistych,
zewnetrzne przesuniecie punktu zerowego

K4 Komunikacja

N2 WYLACZENIE AWARYJNE

P1 Osie poprzeczne

P3 Program podstawowy PLC

R1 Bazowanie do punktu odniesienia

S1 Worzeciona

V1 Posuwy

WA1 Korekcja narzedzia

/IFB2/ SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 03.04)

Opis dziatania Funkcje rozszerzajace (cze$¢ 2)
facznie z FM-NC: toczenie, silnik krokowy

(Nizej wymieniono zawarte ksigzki)

Numer zaméwieniowy: 6FC5297-7AC30-0AP0

A4
B3
B4
F3
H1
K3
K5
L1
M1
M5
N3
N4
P2
P5
R2
83
S5
S6
S7
T1
W3
W4

Cyfrowe i analogowe peryferia NCK

Wiele pulpitéw obstugi i NCU

Obstuga poprzez PG/PC

Diagnoza zdalna

Obstuga reczna i obstuga kétkiem recznym
Kompensacje

Grupy rodzajéw pracy (BAG), kanaty, zamiana osi
Magistrala lokalna FM-NC

Transformacja kinematyczna

Pomiar

Zderzaki programowe, sygnaty wytgczajace
Ttoczenie i wycinanie

Osie pozycjonowania

Ruch wahliwy

Osie obrotowe

Wrzeciono synchroniczne

Akcje synchroniczne (do wersji oprogr. 3)
Sterowanie silnikiem krokowym
Konfiguracja pamieci

Osie podziatu

Zmiana narzedzia

Szlifowanie

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
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IFB3/

IFBA/

/IFBAN/

/FBD/

/FBDM/

SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 03.04)
Opis dziatania Funkcje specjalne (cze$¢ 3)
(Nizej wymieniono zawarte ksigzki)
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-7AC80-0AP0
F2  Transformacja 3- dO 5-osiowa
G1 Osie Gantry
G3 Czasy taktowania
K6  Nadzér na tunel w konturze
M3  Sprzezenie osi i ESR (dotychczas wleczenie i sprzezenie war-
tosci
prowadzacej)
S8  Stata predkos¢ obrotowa obrabianego przedmiotu
przy szlifowaniu bezktowym
S9  Uktad wartosci zadanej (S9)
T3  Sterowanie styczne
TEO Instalacja i uaktywnienie cykli kompilacyjnych
TE1 Regulacja odstepu
TE2 O$ analogowa
TE3 Sprzezenie predkosé obr. / moment obr. Master-Slave
TE4 Pakiet transformacyjny Handling
TE5 Przetaczenie wartosci zadanej
TE6 Sprzezenie MKS
TE7 Ponowne przytozenie — Retrace Support
TE8 Niezalezne od taktu torowo-synchroniczne wyprowadzenie
sygnatu tgczeniowego
V2  Przetwarzanie wyprzedzajgce
W5  Tréjwymiarowa korekcja promienia narzedzia

SIMODRIVE 611D/SINUMERIK 840D/810D  (Wydanie 03.04)

Opis dziatania Funkcje napedowe

(Nizej wymieniono zawarte rozdziaty)

Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AA80-1AP1

DB1 Komunikaty robocze / reakcje alarmowe

DD1  Funkcje diagnostyczne

DD2 Obwdd regulacji predkosci obrotowe;j

DE1 Rozszerzone funkcje napedowe

DF1 Zezwolenia

DG1 Parametryzowanie przetwornikéw

DM1  Parametry silnika / zespotu przetwornikowego i obliczanie
danych regulatora

DS1  Obwdd regulacji pradu

DU1  Nadzory / ograniczenia

SINUMERIK 840D/SIMODRIVE 611 digital (Wydanie 02.00)
Opis dziatania ANA-MODUL
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AB80-0AP0

SINUMERIK 840D (Wydanie 07.99)
Opis dziatania Digitalizacja

Numer zaméwieniowy: 6FC5297-4AC50-0AP0

DI1  Uruchomienie

DI2 Skanowanie czujnikiem dotykowym (scancad scan)

DI3  Skanowanie laserem (scancad laser)

Di4 Sporzadzenie programu frezowania (scancad mill)

SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 09.03)
Opis dziatania zarzgdzania programami NC

Maszyny DNC

Numer zaméwieniowy: 6FC5297-1AE81-0AP0
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/FBDN/

IFBFA/

IFBFE/

/IFBH/

/FBH1/

/FBHL/

/FBIC/

/[FBMA/

/IFBO/

/IFBP/

SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 03.03)
Motion Control Information System (MCIS)

Opis dziatania Zarzadzanie programami NC DNC

Numer zaméwieniowy: 6FC5297-1AE80-0AP0O

DN1  DNC Plant / DNC Cell

DN2 DNC IFC SINUMERIK, przesytanie danych NC poprzez sie¢

SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 11.02)
Opis dziatania Dialekty ISO dla SINUMERIK
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AE10-0AP3

SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 04.03)
Opis dziatania Diagnoza zdalna

Numer zaméwieniowy: 6FC5297-0AF00-0AP2

FE1 Diagnoza zdalna ReachOut

FE3  Diagnoza zdalna pcAnywhere

SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 11.02
Pakiet programowy HMI

Numer zaméwieniowy: (jest czesScig sktadowg dostawy oprogramowa-
nia)

Czesc¢ 1 Instrukcja dla uzytkownika
Czesc¢ 2 Opis dziatania
SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 03.03)

Pakiet programowy HMI

ProTool/Pro Opcja SINUMERIK

Numer zaméwieniowy: (jest czescig sktadowg dostawy oprogramowa-
nia)

SINUMERIK 840D/SIMODRIVE 611 digital (Wydanie 10.03)
Opis dziatania Modut HLA
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AB60-0AP3

SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 06.03)
Motion Control Information System (MCIS)

Opis dziatania TDI Ident Connection

Numer zaméwieniowy: 6FC5297-1AE60-0APO

SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 08.02)
Opis dziatania ManualTurn
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AD50-0AP0

SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 09.01)
Opis dziatania Projektowanie Otoczka graficzna OP 030
(Ponizej wymieniono zawarte rozdziaty)

Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AC40-0AP0

BA Instrukcja obstugi

EU Otoczenie rozwojowe (pakiet projektowy)

PSE  Wprowadzenie do projektowania otoczki graficzne;j

IK Pakiet instalacyjny: aktualizacja oprogramowania
i konfiguracja
SINUMERIK 840D (Wydanie 03.96)

Opis dziatania Programowanie C-PLC
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-3AB60-0AP0

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
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/IFBR/

IFBSI/

/IFBSP/

IFBST/

/IFBSY/

IFBT/

/[FBTC/

/[FBTD/

IFBTP/

/[FBU/

/[FBU2/

IFBW/

HBA/

SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 09.01)
Opis dziatania Sprzezenie komputera (SinCOM)

Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AD60-0AP0

NFL Interfejs do technologicznego komputera prowadzgcego
NPL Interfejs do PLC/NC

SINUMERIK 840D/SIMODRIVE (Wydanie
11.03)

Opis dziatania SINUMERIK Safety Integrated

Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AB80-0AP2

SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 08.03)
Opis dziatania ShopMill
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AD80-0AP1

SIMATIC (Wydanie 01.01)
Opis dziatania FM STEPDRIVE/SIMOSTEP
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AA70-0YP4

SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 10.02)
Opis dziatania Akcje synchroniczne
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AD40-0AP2

SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 01.02)
Opis dziatania ShopTurn
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AD70-0AP1

SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 01.02)
IT-Solutions

Opis dziatania Tool Data Communication SinTDC

Numer zaméwieniowy: 6FC5297-5AF30-0AP0

SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 02.01)
IT-Solutions

Opis dziatania Obliczenie zapotrzebowania na narzedzia (SinTDI)
Z pomocg online

Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AE00-0APO

SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 01.03)
Motion Control Information System (MCIS)

Opis dziatania Konserwacja zapobiegawcza TPM

Numer zaméwieniowy: Dokument jest czesScig sktadowg oprogramo-
wania

SIMODRIVE 611 universal/universal E (Wydanie 03.04)
Opis dziatania Komponenty regulacyjne do regulacji predkosci
obrotowej i pozycjonowania

Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AB20-0AP9

SIMODRIVE 611 universal (Wydanie 04.02)
Instrukcja montazu
(jest dotgczona do kazdego SIMODRIVE 611 universal)

SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 03.04)
Opis dziatania Zarzadzanie narzedziami
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AC60-0AP1

SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 03.02)
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Podrecznik @Event
Numer zaméwieniowy: 6AU1900-0CL20-0AA0

[HBIl/ SINUMERIK 840Di (Wydanie 09.03)
Podrecznik SINUMERIK 840Di
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AE60-0AP2

/INC/ SINUMERIK 840D840Di//810D (Wydanie 06.03)
Opis systemu
Narzedzie uruchomieniowe SINUMERIK SinuCOM NC
Numer zaméwieniowy: (czes¢ sktadowa pomocy Online dla IBN-
Tools)

/PJE/ SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 08.01)
Opis dziatania Pakiet projektowy HMI Embedded
Aktualizacja oprogramowania, konfiguracja, instalacja
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6EA10-0APO
(druk PS sktadnia projektowa jest czescig sktadowg
dostawy oprogramowania i jest dostepnY w formacie pdf)

/POS1/ SIMODRIVE POSMO A (Wydanie 08.03)
Podrecznik uzytkownika
Decentralny silnik pozycjonujacy na PROFIBUS DP
Numer zaméwieniowy: 6SN2197-0AA00-0AP6

/POS2/ SIMODRIVE POSMO A (Wydanie
05.03)
Instrukcja montazu (jest dotgczona do kazdego POSMO A)
/POS3/ SIMODRIVE POSMO SI/CD/CA (Wydanie 03.04)

Podrecznik uzytkownika Technika decentralnych serwonapedéw
Numer zaméwieniowy: 6SN2197-0AA20-0AP6

/POS4/ SIMODRIVE POSMO SI (Wydanie 08.03)
Instrukcja montazu (jest dotgczona do kazdego POSMO Sl)

/POS5/ SIMODRIVE POSMO CD/CA (Wydanie 08.03)
Instrukcja montazu (jest dotgczona do kazdego POSMO CD/CAI)

ISTH/ SIMATIC S7-300 (Wydanie 2002)

Podrecznik instalacji Funkcje technologiczne

Numer zaméwieniowy: 6ES7398-8AA03-8AA0

- Podrecznik referencyjny: dane CPU (opis sprzetu)

- Podrecznik referencyjny: dane zespotéw konstrukcyjnych

ISTHT/ SIMATIC S7-300 (Wydanie 03.97)
Podrecznik STEP 7, Wiedza podstawowa, V. 3.1
Numer zaméwieniowy: 6ES7810-4CA02-8AA0

ISTHR/ SIMATIC S7-300 (Wydanie 03.97)
Podreczniki STEP 7, Podreczniki referencyjne, V. 3.1
Numer zaméwieniowy: 6ES7810-4CA02-8AR0

/S7S/ SIMATIC S7-300 (Wydanie 04.02)
Zespot konstrukeyjny pozycjonowania FM 353 dla napedu krokowe-
go
Zamawianie razem z pakietem projektowym

/STL/ SIMATIC S7-300 (Wydanie 04.02)

Zespot konstrukcyjny pozycjonowania FM 354 dla serwonapedu
Zamawianie razem z pakietem projektowym

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
SINUMERIK 840D/840Di/810D/FM-NC Instrukcja programowania Cykle — Wydanie 03.04 A-391



Aneks 03.04 m
C Literatura

I1STM/ SIMATIC S7-300
Wielokrotny zesp6t konstrukcyjny FM 357 dla
serwonapedéw albo napedéw krokowych
Zamawianie razem z pakietem projektowym
ISP/ SIMODRIVE 611-A/611-D
SimoPro 3.1
Program do projektowania napedéw obrabiarek
Numer zaméwieniowy: 6SC6111-6PC00-0AAL
Miejsce zamawiania: WK Frth

d) Uruchomienie

/BS/ SIMODRIVE 611 analog (Wydanie 10.00)
Opis Oprogramowanie uruchomieniowe dla modutéw
wrzeciona gléwnego i silnika asynchronicznego wersja 3.20
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AA30-0AP1

/IAA/ SIMODRIVE 611 analog (Wydanie 10.00)
Instrukcja uruchomienia
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AA60-0AP6

/IAC/ SINUMERIK 810D (Wydanie 11.02)
Instrukcja uruchomienia
(tacznie z opisem oprogramowania uruchomieniowego
SIMODRIVE 611D)
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AD20-0AP1

/IAD/ SINUMERIK 840D/SIMODRIVE 611D (Wydanie 03.04)
Instrukcja uruchomienia
(tacznie z opisem oprogramowania uruchomieniowego
SIMODRIVE 611D)
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-7AB10-0AP0

NAM/ SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 03.04)
Instrukcja uruchomienia HMI
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AE20-0AP3

AE1 Aktualizacje/uzupetnienia

BE1 Uzupetnienie otoczki graficznej

HE1 Pomoc online

IM2 Uruchomienie HMI Embedded

IM4 Uruchomienie HMI Advanced (PCU 50)
TX1 Sporzadzanie tekstow w jezykach obcych
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Aneks
D Identyfikatory

D Identyfikatory

Lista zmiennych wejsciowych/wyjsciowych cykli

Nazwa Pochodzenie angielskie Odpowiednik polskojezyczny
AD Allowance depth Wymiar surowy gtebokosci wneki od
ptaszczyzny odniesienia
AFSL Angle for slot length Kat dla dtugosci rowka
ANG1, ANG2 Flank angle Kat zbocza
ANGB Liftoff angle for roughing Kat odsuniecia przy obrébce zgrubnej
AP1 Unfinished dimension in plane Wymiar surowy dtugosci wneki/promien
wneki
AP2 Unfinished dimension in plane Wymiar surowy szerokosci wneki
APP Approach path Droga wejscia
APX Axial value for defining blank for facing Wartos¢ osiowa do definicji potfabrykatu
axis W 0Si poprzecznej
APXA Absolute or incremental evaluation of Interpretacja parametru _APX absolutnie
parameter APX albo przyrostowo
APZ Axial value for defining blank for longi- Wartos¢ osiowa do definicji potfabrykatu
tudinal axis w 0si podtuznej
APZA Absolute or incremental evaluation of Interpretacja parametru _APZ absolutnie
parameter APZ albo przyrostowo
AS1, AS2 Direction of approach/approach travel Specyfikacja kierunku/toru dosuwu
AXN Tool axis OS$ narzedzia
BNAME Name for program of drill positions Nazwa programu pozycji wiercenia
CDIR Circle direction Kierunek toczenia, kierunek frezowania
CPA Center point, abscissa Punkt Srodkowy kota otworéw, odcieta
(absolutnie)
CPO Center point,ordinate Punkt Srodkowy kota otworéw, rzedna
(absolutnie)
CRAD Corner radius Promien naroznika
DAM Degression value, Path for roughing  Wspdtczynnik degresji / dlugosé drogi
interrupt
DBH Distance between holes Odstep miedzy otworami
DIAG Groove depth Gtebokos¢ wytoczenia
DIATH Diameter of thread Srednica nominalna, $rednica zewnetrz-
na gwintu
DIS1 Distance Programowany odstep wczeséniejszego
zatrzymania
DIS1 Distance between columns Odstep miedzy kolumnami
DIS2 Number of lines, Distance between Odstep miedzy wierszami
rows
DM1 ... DM4 Diameter Srednica gwintu w punkcie poczatkowym
DP Depth Gtebokos$¢ (absolutnie)
DP1 First depth Gtebokos$¢ zagtebienia
DPR Depth, relative Gtebokos¢ w stosunku do ptaszczyzny
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Aneks

D Identyfikatory

odniesienia

DT Dwell time Czas oczekiwania w celu potamania
wiéréw przy obrébce zgrubnej

DTB Dwell time at bottom Czas oczekiwania na koncowej gteboko-
Sci wiercenia/na dnie wytoczenia

DTD Dwell time at depth Czas oczekiwania na koncowej gteboko-
Sci wiercenia

DTS Dwell time at starting point Czas oczekiwania w punkcie poczatko-
wym

ENC Tapping with/without encoder Gwintowanie otworu z/bez przetwornika

FAL Finish allowance Odpowiedni dla konturu naddatek na
obrzezu rowka/wneki

FAL1 Finish allowance on groove base Naddatek na dnie wytoczenia

FAL2 Finish allowance on flanks Naddatek na zboczach

FALD Finish allowance depth Naddatek na dnie

FALZ Finish allowance, z axis Naddatek w osi podtuzne;j

FALX Finish allowance, x axis Naddatek w osi poprzecznej

FDEP First depth Pierwsza gtebokos¢ wiercenia (absolut-
nie)

FDIS First distance Odstep pierwszego otworu od punktu
odniesienia

FDP1 Overrun path in direction to plane Wybieg w kierunku dosuwu
w ptaszczyznie

FDPR First depth, relative Pierwsza gteboko$¢ wiercenia w stosun-
ku do ptaszczyzny odniesienia

FF1 Feedrate for roughing Posuw dla obrébki zgrubnej

FF2 Feedrate for insertion Posuw dla zagtebiania

FF3 Feedrate for finishing Posuw dla obrébki wykanczajacej

FF4 Feedrate for contour transition ele- Posuw na elementach przej$ciowych

FFCP Feedrate for circular positioning Posuw dla pozycjonowania posredniego

(od w. opr. 6.3)

po torze kotowym

FFD

Feedrate for depth

Posuw dla dosuwu na gtebokosé

FFP1 Feedrate surface Posuw dla obrébki ptaszczyzny

FFP2 Feedrate for finishing Posuw dla obrébki wykanczajacej

FFR Feedrate Posuw

FORM Definition of form Definicja ksztattu

FPL Final point along longitudinal axis Punkt koncowy w osi podtuznej

FRF Feedrate factor Wsp6tczynnik posuwu

IANG Infeed angle Kat dosuwu

INDA Incremental angle Kat przetgczania

IDEP Infeed depth Gteboko$¢ dosuwu

KNAME Name of the contour subroutine Nazwa programu konturu

LSANF Block number/label identifying start of Numer bloku/etykieta poczatku opisu
contour definition programu

LSEND Block number/label identifying end of Numer bloku/etykieta konca opisu kontu-
contour definition ru

LP1 Length of approach travel, radius Dtugos¢ drogi dosunigcia, promien

LP2 Length of return travel, radius Dtugos¢ drogi odsunigcia, promien
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Aneks
D Identyfikatory

KDIAM Internal diameter of thread Srednica rdzenia, $rednica wewnetrzna
gwintu

LENG Elongated hole length, pocket length  Dlugosé otworu podtuznego, dlugosé
wneki

MDEP Minimum depth Minimalna gteboko$¢ wiercenia

MID Maximum infeed depth Maksymalna gteboko$¢ dosuwu dla jed-
nego dosuniecia

MIDA Maximum infeed width Maksymalna szeroko$¢ dosuwu

MIDF Maximum infeed depth for finishing Maksymalna gteboko$¢ dosuwu dla ob-
rébki wykanczajace;j

MPIT Thread lead as thread size Skok gwintu jako wielko$¢ gwintu

NID Number of noncuts Liczba skrawow jatowych

NP1 ... NP8 Name/Label ... Nazwa podprogramu konturu czesci
gotowej/etykieta

NPP Name of part program Nazwa podprogramu konturu

NRC Number of roughing cuts Liczba skrawow zgrubnych

NSP Start point offset first thread Przesuniecie punktu startowego dla
pierwszego zwoju gwintu

NUM Number of holes Liczba otworéow

NUM1 Number of columns Liczba kolumn

NUM2 Number of lines Liczba wierszy

NUMT Number of threads Liczba zwojow gwintu

PA Reference point, abscissa Punkt odniesienia wneki

PO Reference point, ordinate Punkt odniesienia wneki

PO1 ... PO4 Point in longitudinal axis Punkt poczatkowy/punkt posredni/punkt
koncowy gwintu w osi podtuznej

PIT Thread lead Skok gwintu jako warto$¢é

PNAME Name for pocket milling machining Nazwa programu frezowania wneki

program

POSS Position for oriented spindle stop Pozycja wrzeciona

PP1 ... PP3 Thread pitch 1...3 as value Skok gwintu 1...3 jako warto$¢

PRAD Pocket radius Promien wneki

RAD Radius Promien okregu

RAD1 Radius Promien toru spiralnego przy zagtebianiu

RCO1, RCO2 Radius/chamfer outside Zaokraglenie/fazka, zewnatrz

RCI1, RCI2 Radius/chamfer inside Zaokraglenie/fazka, wewnatrz

RFF Retract feed Posuw wycofania

RFP Reference plane Ptaszczyzna odniesienia (absolutnie)

ROP Run out path Droga wyjscia

RPA Retract path, abscissa Droga wycofania w odcietej

RPAP Retract path, applicate Droga wycofania w aplikacie

RPO Retract path, ordinate Droga wycofania w rzednej

RL Bypass contour Obejscie konturu sSrodkowo

RTP Retract plane Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)
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Aneks

D Identyfikatory

SDAC Spindle direction after cyle Kierunek obrotéw po zakonczeniu cyklu
SDIR Spindle direction Kierunek wrzeciona
SDIS Safety distance Odstep bezpieczenstwa
SDR Spindle direction for retraction Kierunek obrotéw dla wycofania
SPCA Reference point, abscissa Odcieta punktu odniesienia na proste;j
(absolutnie)
SPCO Reference point, ordinate Rzedna tego punktu odniesienia (abso-
lutnie)
SPD Starting point in the facing axis Punkt poczatkowy w 0si poprzecznej
SPL Starting point along longitudinal axis  Punkt poczatkowy w osi wzdtuznej
SSF Speed for finishing Predkos$¢ obrotowa przy obrébce wykan-
czajgcej
SST Speed for tapping Predkos$¢ obrotowa dla gwintowania
otworu
SST1 Speed for retraction Predkos$¢ obrotowa dla wycofania
STA, STA1 Angle Kat
STA2 Insertion angle Maksymalny kat zagtebiania dla ruchu
wahliwego
TDEP Thread depth Gtebokos$¢ gwintu
TN Name of stock removal tool Nazwa narzedzia wybierajgcego
TOLA1 Blank tolerance Tolerancja pétfabrykatu
TYPTH Typ of thread Typ gwintu
VARI Working Rodzaj obrdbki
VRT Variable return path Zmienna wielko$¢ wycofania / droga
wycofania
WID (Pocket) width Szerokos$¢ wneki
WIDG Groove width Szerokos$¢ wytoczenia
[ |
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Aneks “
Indeks

E Indeks

Absolutna gtebokos¢ wiercenia 2-52, 3-118, 3-
123, 3-137, 3-159, 3-197
Aktualizacja cykli w HMI Advanced 1-43
Aktualizacja poffabrykatu 4-331
Alarmy cykli 5-343

CONTPRON 4-295

CYCLEGO (od w. opr. 6.4) 3-259
CYCLE71 3-157

CYCLE72 3-163

CYCLE73 3-182, 3-188

CYCLE75 3-182, 3-185

CYCLE76 3-173

CYCLE77 3-178

CYCLES800 3-210

CYCLES801 2-102

CYCLES81 2-51

CYCLES82 2-54

CYCLES83 2-56

CYCLEBS832 (od w. opr. 6.3) 3-246
CYCLES84 2-63

CYCLES840 2-70

CYCLES85 2-78

CYCLES86 2-81

CYCLE87 2-85

CYCLES88 2-87

CYCLE89 2-89

CYCLE90 3-109

CYCLE93 4-274

CYCLE94 4-283

CYCLE95 4-287

CYCLE950 4-319

CYCLE96 4-300

CYCLE97 4-304

CYCLE98 4-311

Cykl grawerowania - CYCLEG0 (od w. opr. 6.4) 3-
259

Cykl podciecia - CYCLE94 4-283
Cykl rozwiercania 2-49

Cykl skrawania - CYCLE95 4-287
Cykl wytoczenia - CYCLE93 4-274
Cykle frezowania 1-19

Cykle toczenia 1-20

Cykle wiercenia 1-119, 2-48

Cykle wiercenia uktadéw otworéw 1-19, 2-94

Cykle wiercenia uktadéw otworéw bez wywotania
cyklu wiercenia 2-94

Dane maszynowe 1-40, 1-44

Dane nastawcze cykli, frezowanie 3-108

Dane nastawcze cykli, toczenie 4-272
Definicja konturu 4-294, 4-329

Definicja ptaszczyzn 1-21

Dowolne programowanie konturu 1-30
FGROUP 3-109

Forma dostawy cykli w HMI Advanced 1-43
Frezowanie czopa kotowego - CYCLE77 3-178
Frezowanie czopa prostokatnego - CYCLE76
3-173

Frezowanie gwintu 3-109

Frezowanie konturowe 3-163

Frezowanie ptaszczyzny 3-157

Frezowanie wneki kotowej - POCKET2 3-139
Frezowanie wneki kotowej - POCKET4 3-152
Frezowanie wneki prostokgtnej - POCKET1
3-135

Frezowanie wneki prostokatnej - POCKET3
3-143

Frezowanie wneki z wysepkami 3-182
Frezowanie wneki z wysepkami - CYCLE73
3-188

Gwint podtuzny 4-309

Gwint poprzeczny 4-309

Gwint wewnetrzny 3-111

Gwint zewnetrzny 3-110

Gwintowanie otworu bez oprawki wyréwnawczej
2-63

Gwintowanie otworu z oprawkg wyréwnawczg
2-70

Gwintowanie otworu z oprawkg wyréwnawczg
bez przetwornika 2-71

Gwintowanie otworu z oprawkg wyréwnawczg z
przetwornikiem 2-72

High Speed Settings - CYCLES832 (od w. opr. 6.3)
3-246

HOLES1 2-95

HOLES2 2-99

Kat przytozenia 4-272

Koto otworéw 2-99

Komunikaty 1-22, 5-349

Kontrola zrozumiatosci 2-94

Kontur 1 prosta 1-30

Kontur 2 proste 1-30
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Aneks
Indeks

Kontur 3 proste 1-30

Lista parametrow 1-23

LONGHOLE 3-116

tancuchy gwintow - CYCLE98 4-311
MCALL 2-91

Nacinanie gwintu 4-17

Nacinanie gwintu - CYCLE97 4-304
Nadzor konturu 4-272, 4-297
Nakietkowanie 2-51

Obstuga cykli uzytkownika 1-35

Obstuga cykli w edytorze programoéw 1-27
Odstep bezpieczenstwa 2-52, 3-197
Otworu podtuzne na okregi - LONGHOLE 3-116
Parametry geometrii 2-49

Parametry obrobki 2-49

Pliki definicji dla cykli 1-41

Ptaszczyzna obrébki 1-21

Ptaszczyzna odniesienia 2-52, 3-197
Ptaszczyzna wycofania 2-52, 3-197
POCKET1 3-135

POCKET2 3-139

POCKET3 3-143

POCKET4 3-152

Podciecie gwintu - CYCLE96 4-300
Podprogramy pomocnicze cykli 1-20
Pozostaty materiat 4-322

Poétfabrykat 4-322

Programowanie konturu 4-324
Programowanie zarysu konturu 1-30
Przeglad alarmow cykli 5-343

Przeglad cykli 1-18

Przekazanie konturu wneki - CYCLE74 3-183
Przekazanie konturu wysepki - CYCLE75 3-185
Przyporzadkowanie osi 1-121

Punkt startowy 4-297

Rowek kotowy - SLOT2 3-129

Rowki na okregu - SLOT1 3-121
Rozszerzony cykl skrawania - CYCLE950 4-319
Rozwiercanie 2-49

Rozwiercanie 1 2-78

Rozwiercanie 2 2-81

Rozwiercanie 3 2-85

Rozwiercanie 4 2-87

Rozwiercanie 5 2-89

SETMS 3-108

Siatka punktow 2-102

Skrawanie réwnolegte do konturu 4-321

Skret - CYCLE8S00 3-210

SLOT1 3-121

SLOT2 3-129

SPOS 2-65, 2-66

Symulacja bez narzedzia 1-26

Symulacja cykli 1-26

Szereg otworéw 2-95

Traktowanie wrzeciona 4-271

Warunki powrotu 1-21

Warunki wywotania 1-21

Wiercenie 2-51

Wiercenie otworéw gtebokich 2-56

Wiercenie otwordw gtebokich z tamaniem wi6réw
2-58

Wiercenie otworéw gtebokich z usuwaniem wi6-
row 2-57

Wiercenie, pogtebianie czotowe 2-54
Wywotanie 1-21, 2-50

Wywotanie cykli 1-23

Wywotanie modalne 2-91

Wzgledna gtebokos¢ wiercenia 2-52, 3-118, 3-
123, 3-137, 3-159, 3-197

Zachowanie sie w przypadku parametru liczby
sztuk = zero 2-94
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Indeks

F Polecenia, identyfikatory

c
CYCLE60 (ab SW 6.4) 3-259
CYCLE71 3-157
CYCLE72 3-163
CYCLE73 3-188
CYCLE74 3-183
CYCLE75 3-185
CYCLE76 3-173
CYCLE77 3-178
CYCLES800 3-210
CYCLE801 2-102
CYCLE81 2-51
CYCLES82 2-54
CYCLE83 2-56
CYCLE832 (ab SW 6.3) 3-246
CYCLE84 2-63
CYCLE840 2-70
CYCLES85 2-78
CYCLES6 2-81
CYCLES7 2-85
CYCLESS 2-87
CYCLES89 2-89
CYCLE90 3-109
CYCLE93 4-274
CYCLE94 4-283
CYCLE95 4-287
CYCLE950 4-319
CYCLE96 4-300
CYCLE97 4-304
CYCLE98 4-311
H

HOLES1 2-95
HOLES2 2-99

L

LONGHOLE 3-116
P

POCKET1 3-135
POCKET2 3-139
POCKET3 3-143
POCKET4 3-152
S

SLOT1 3-121
SLOT2 3-129
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Aneks 03.04
Indeks

Notatki
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Do
SIEMENS AG

A&D MC BMS
Postfach 3180
D-91050 Erlangen

(Tel. 0180 / 5050 - 222 [Hotline]
Fax 09131 / 98 - 2176 [dokumentacja]
email: motioncontrol.docu@.siemens.de)

Propozycje

Korekty

do druku:

SINUMERIK
840D/840Di/810D

CykleDokumentacja uzytkownika

Nadawca

Nazwa/nazwisko

Adres Waszej formy/jednostki

Ulica:

Instrukcja programowania

Nr. zaméwieniowy: 6FC5298-7AB40-0AP0
Wydanie: 03.04

Kod pocztowy: Miejscowosé:

Telefon: /

Telefaks: /

Gdybyscie przy czytaniu niniejszej dokumentacji natkneli
sie na bfedy drukarskie, prosimy

o poinformowanie nas na niniejszym formularzu. Réw-
niez bedziemy wdzieczni za inspiracje

i propozycje zmian.

Propozycje ilalbo korekty
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