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1.0 WSTEP

Dla obrabiarki sterowanej cyfrowo sekwencja instrukcji zaprogramowanych do obrébki czesci, utworzona
jest z kodéw sktadajacych sie z funkcji lub adreséw z odnosng wartoscig cyfrowa.

Przy pisaniu programu czedci, przedstawia sie przebieg narzedzia odnoszacego sie do systemu
wspotrzednych, ktérych poczatek ( => punkt zerowy, do ktérego odnie$¢ wszystkie rzedne) moze
by¢ wybrany samowolnie. W specyficznym przypadku tokarki sterowanej cyfrowo, taki system

wspotrzednych skfada sie z dwdch, lub wiecej osi.
¢ 0$ X (okresla srednice),

e 08 Z (okresla dtugosci),

¢ 0$ C (okresla podziat katowy w przypadku tokarki z trzpieniem kontrolowanym).

X+

C+

Z+

Przebieg narzedzia zaprogramowany jest z punktami wspétrzednymi zapisanymi we wtasciwej sekwencji i
ustalonymi na podstawie profilu czesci. Kazdy pojedynczy ruch narzedzia, wzdluz tego przebiegu,
zapisany jest jako oddzielna instrukcja (blok), razem z potrzebnymi ewentualnymi technologicznymi
danymi. Zbiér blokéw przedstawia “PROGRAM CZESCI”.

PRZEWODNIK SYNTETYCZNY CTX310 FANUC



GRAZIANO

Tortona S.p.A.

2.0 GLOWNE FUNKCJE | ADRESY CNC

Sekwencja instrukcji tworzacych program, sktada sie z liter i numerdéw, z ktérych kazdy ma doktadne

znaczenie.

2.1 “O” NUMER PROGRAMU LUB PODPROGRAMU

Literg “O” z nastepujacym po niej numerem, oznaczone sg zarowno programy jak i podprogramy. Numer
zwigzany z literg O moze by¢ od 1 do 9999. Aby jak najlepiej zarzadza¢ programami, zaktad Graziano
zaleca powigzac nastepujace wartosci w ponizszy sposoéb:
od O1 do 08000 Programy Gtowne do dyspozycji klienta,

od 08001 do 08999 Podprogramy do dyspozyciji klienta,

od 09000 do 09999 Podprogramy do dyspozycji GRAZIANO, do tworzenia specjalnych makro nie

modyfikowalnych przez klienta, poniewaz zabezpieczone pewnym parametrem.

Pamie¢ CNC standard moze zawiera¢ maksymalnie 63 sposrod Programoéw i Podprogramow, albo

maksymalnie 32000 znakdw.

2.2 “N” NUMER BLOKU

Blok jest zbiorem stéw, ktére okreslajg operacje do wykonania.

Na przyktad:
N10 GO X200 Z5 M8

Kazdy blok identyfikowany jest numerem sekwencyjnym N od 0 do 9999 i musi konczy¢ sie znakiem
konca bloku EOB ( ;).

Numer bloku wprowadzany jest automatycznie przez CNC gdy zostanie wpisany kod kohca bloku EOB (;).
Poprzez pewne dane maszyny (N. 3216) mozna wyselekcjonowac¢ warto$¢ przyrostu w numeracji blokéw:
jednostkowa (N1 N2 N3 itd.), albo dziesietng (N10 N20 N30 itd.).

Uzycie lub nie numeru bloku, pozostaje w decyzji programisty.

Aby uzy¢ numer bloku, nalezy przydzieli¢ warto$¢ 1 do danej nastawienia NO. SEQUENZA znajdujacej sie
w menu Prepara/Manuale (Przygotuj/Reczny), do ktérego wchodzi sie naciskajac klawisz SETTING,
znajdujacy sie na klawiaturze MDI.

Zwykle numeracja blokow nie jest upowazniona.
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2.3 “G” FUNKCJE PRZYGOTOWAWCZE

Kod G przygotowuje kontrole do wykonania szczegdlnych operacji, ktére sa rézne, na podstawie numeru
jaki nastepuje po tym kodzie (np.: GO, G1, G3, itd.).

Istniejg dwa typy funkcji przygotowawczych: funkcje trybu, oraz funkcje samowymazywalne. Pierwsze
pozostajg aktywne do kiedy nie beda anulowane przez inne funkcje trybu, drugie sg aktywne tylko w bloku

w jakim sie znajduja.

2.4 “X, Z” WSPOLRZEDNE BEZWZGLEDNE RUCHU

Kody X i Z okreslajg wspotrzedne bezwzgledne odnoszace sie do zera obrabianej czesci. Kod X okresla

Srednice (wartos¢ srednicowa); kod Z okresla dtugosci.
Kody te mogg by¢é zaprogramowane ze znakiem dodatnim lub ujemnym, a jezeli nie zostat
zaprogramowany zaden znak, wartos¢ uwazana jest jako dodatnia. Mozna zaprogramowac do trzech cyfr

po punkcie dziesietnym.

Na przyktad:

A X +
4 3
2 1
o
=]
Q o
<
S R E— -
g
« 20
Y
& 50 -
& 70 -
Wspdtrzedne X/ Z Pozycja
N5 X0 Z0 ‘I
N6 X40 (1
N7 Z-20 (2)
N8 X80 Z-50 (3)
N9 Z-70 (4)
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2.5 “U i W? WSPOLRZEDNE PRZYROSTOWE RUCHU

Kody U i W okreslajg wspéitrzedne przyrostowe, odnoszace sie do ostatniego zaprogramowanego punktu.
Kod U okresla przesuniecie na osi X (programowanie srednicowe); W okresla przesuniecie na osi Z. Kody
te moga by¢ zaprogramowane ze znakiem dodatnim lub ujemnym, a jezeli nie zostat zaprogramowany
zaden znak, warto$¢ uwazana jest za dodatnia. Mozna zaprogramowaé do trzech cyfr po punkcie

dziesietnym.

Na przyktad:

X(U)+
4 3
2 1
o
=]
Q o
<
Q P Z(W)+
N e - - T T - /l >
e 20
& 50
Y
< 70
Y
Wspdtrzedne U / W Pozycja
N5 X0 20 ‘.
N6 U40 (1)
N7 W-20 (2)
N8 U40 W-30 (3)
N9 W-20 (4)

Pierwsza rzedna poczatku programu, oraz pierwsze ustawienie kazdego narzedzia, zawsze muszg by¢
zaprogramowane ze wspotrzednymi bezwzglednymi. W tym samym bloku mozna zaprogramowac jedng
wspotrzedng bezwzgledna, oraz jedng wspotrzedng przyrostows, aby tylko nie odnosity sie do tej samej
osi.

Na przyktad:

N10 GO X100 W-5 ; dobrze
N10 GO U10 2100 : dobrze
N30 GO X100 U20 : zle
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2.6 “F” POSUW ROBOCZY

Funkcja F (Feed) okresla posuw roboczy i moze mie¢ rézne znaczenia, zaleznie od aktywnej funkcji

przygotowawczej G (G95 lub G94, patrz paragraf 3.6 i 3.7):

e mm/obrét  (uzywany na ogoét do obrébek tokarskich),
e mm/min (uzywany na ogot do obrobek frezarskich, lub aby wykonaé

ruchy robocze z zatrzymanym trzpieniem).

Zaprogramowany posuw F moze by¢ zmodyfikowany poprzez potencjometr osi, wartoscig zmienng od 0%
do 120%.

Zaprogramowany posuw F pozostaje aktywny, dopdki nie zostanie wyselekcjonowany inny.

2.7 “S” PREDKOSC OBROTOWA TRZPIENIA

Funkcja S (Speed) okresla predkos¢ obrotows trzpienia; moze mie¢ dwa rézne znaczenia, w zaleznosci od

aktywnej funkcji przygotowawczej G (G97 lub G96, patrz paragraf 3.8 i 3.9):
e obroty/min (uzywany na ogét do obrébek gdzie nie wykonuje sie duzych zmian srednicy, np.:
przebicie, gwintowanie otworow i gwinty),

e m/min (uzywany na ogét do wszystkich obrébek tokarskich).

Zaprogramowana predko$¢ moze by¢ zmodyfikowana poprzez potencjometr trzpienia, wartoscig zmienng
od 50% do 120%.

10
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2.8 “T” SELEKCJA NARZEDZIA

Kod T (Tool) okresla korektor narzedzia i pozycje glowicy rewolwerowej do aktywacji do jakiej$ obrobki. W

korektorze narzedzia zawarta jest pewna seria informacji, ktére identyfikujg charakterystyke (dtugosci,
pochylenie, promien, itd.) danego narzedzia. W fazie programowania, wywolywanie narzedzia zawsze
skada sie z 3 lub 4 cyfr. Pierwszy numer, lub pierwsza para numerow, okresla pozycje narzedzia na
gtowicy rewolwerowej; taki numer zwykle zawarty jest miedzy 1 a 12.

Druga para numerow, sktadajgca sie zawsze z dwoch cyfr, okresla korektor zwigzany z narzedziem.
Pamie¢ kontrolna dysponuje na ogdt 32 korektorami narzedzi; zatem programista musi wybraé korektor do
dopasowania do poszczegdlnego narzedzia.

Aby utatwi¢ czes¢ operacyjna, zaleca sie dopasowanie do numeru narzedzia jednakowego numeru

korektora.

Na przyktad:

N1 T0101

N3.......... Obrébka z narzedziem T01 korektor 01

N9 Obrébka z narzedziem T04 korektor 04

Dla szczegodlnych sytuacji mozna dopasowa¢ do wywotania jednego narzedzia inny korektor, na przykfad
jezeli chce sie przesungé pozycje narzedzia na gtowicy rewolwerowej bez koniecznosci jego ponownego

wyzerowania.

Na przyktad:

N4 T0121 (Selekcja narzedzia TO1 z korektorem 21)
N5 ..........

N6 .......... Obroébka

N7 ..........

N8 ..........

11
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Gdy narzedzie zostanie wywotane, gtowica rewolwerowa bedzie obracata sie tak, aby wykona¢ przebieg

jak najkroétszy, czy to jest w kierunku zgodym ze wskazdwkami zegara czy odwrotnie.

Istniejg dwie funkcje pozwalajace wybranie zgdanego kierunku obrotu. Funkcjami tymi sg: M16 i M46.

M16 — wymusza kierunek obrotu tarczy gtowicy rewolwerowej, zgodnie z ruchem wskazowek zegara
(T0101,T0202,T0303,...T1212),

M46 — wymusza kierunek obrotu tarczy gtowicy rewolwerowej, odwrotnie do ruchu wskazéwek zegara
(TO101,T1212,T1111,...T0202).

Na przyktad:

W niektorych przypadkach moze by¢ korzystne wykonanie ruchéw bez zadnego aktywnego korektora,
albo lepiej, bez brania pod uwage diugosci narzedzia, na przyktad aby doprowadzi¢ gtowice rewolwerowg
do strefy minimalnego zajmowania przestrzeni w razie uzycia tadowarek automatycznych lub czego$
innego. Funkcjg uniewazniajgcg korektory narzedzi jest T0. Aby ponownie auktywni¢ korektory, wystarczy
wywotanie jakiegos narzedzia.

Funkcja TO nie powoduje obrotu tarczy gtowicy rewolwerowej.

12
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2.9 “M” FUNKCJE POMOCNICZE

Funkcje pomocnicze stuzg do przyswojenia sterow do kontroli i do obrabiarki. Podzielone sg one miedzy

funkcjami, ktére stajg sie operacyjne ledwie zostang odczytane, oraz funkcje, ktére stajg sie operacyjne na
koncu bloku (MO, M1, M3, M4).

Ponizej przedstawiono wykaz najbardziej uzywanych funkcji pomocniczych M:

MO0 => Stop programu. Zawiesza wykonanie programu i pozostaje w oczekiwaniu na zezwolenie ze strony
operatora, aby kontynuowac (rozruch cyklu).
M1 => Stop programu opcyjnego. Gdy aktywny, zawiesza wykonanie programu i pozostaje w oczekiwaniu
na zezwolenie operatora, aby kontynuowac (rozruch cyklu).
Odnosnie aktywac;ji tego steru, patrz paragraf 19.1.
M3 => Obrét trzpienia w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara. Trzpien obraca sie w kierunku
zgodnym z ruchem wskazéwek zegara, z uprzednio zaprogramowang predkoscig S.
M4 => Obrét trzpienia w kierunku odwrotnym do ruchu wskazéwek zegara. Trzpien obraca sie w kierunku
odwrotnym do ruchu wskazéwek zegara, z uprzednio zaprogramowang predkoscig S.
M5 => Zatrzymanie obrotu trzpienia. Funkcja ta zatrzymuje obrét trzpienia.
M8 => Otwarcie doptywu chiodziwa. Funkcja ta uaktywnia emisje cieczy chtodzacej. Obrot trzpienia
uwarunkowuje aktywacje funkciji: jezeli trzpieh nie obraca sie, otwarcie doptywu cieczy chiodzacej jest
wytgczone.
M9 => Zatrzymanie doptywu chtodziwa. Funkcja ta wstrzymuje emisje cieczy chtodzace;j.
M13 => Obrét trzpienia w kierunku zgodnym z ruchem wskazoéwek zegara, z uprzednio zaprogramowang
predkoscig S, oraz otwarcie doptywu cieczy chtodzacej.
M14 => Obrét trzpienia w kierunku odwrotnym do ruchu wskazéwek zegara, z uprzednio zaprogramowang
predkoscig S, oraz otwarcie doptywu cieczy chtodzacej.
M19 => Pochylenie trzpienia. Funkcja ta zatrzymuje trzpieh na pewnej okreslonej pozycji katowej. Funkcja
M19 moze byé zaprogramowana takze z trzpieniem w obrocie. Kat zatrzymania jest programowany
poprzez opcyjny adres S. Po tej funkcji zawsze konieczne jest programowanie funkcji M5.
Na przyktad: N22 ......

N23 M19 S45

N24 M5

M30 => Koniec programu. Funkcja ta konczy wykonanie programu i przygotowuje CNC do ponownego

rozpoczecia od pierwszego bloku.

13
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Ponizej przedstawione sg wszystkie funkcje M uzywane do wielu specyficznych zastosowan. Odnosnie

wyjasnien dotyczacych zastosowania tych funkgji, patrz dokumentacja maszyny.

MO
M1
M2
M3
M4
M5
M7
M8
M9
M10

M11

M12
M13
M14
M16
M18
M19
M20
M21
M22
M23
M24
M25
M26
M27
M30
M31
M36
M37
M46
M62
M65

stop programu

stop programu opcyjnego

koniec programu (bez przewijania)

obrét trzpienia w kierunku zgodnym z ruchem wskazowek zegara

obrot trzpienia w kierunku odwrotnym do wskazéwek zegara

stop trzpienia

otwarcie doptywu cieczy chtodzacej nie uwarunkowane od obrotu trzpienia
otwarcie doptywu cieczy chtodzacej uwarunkowane od obrotu trzpienia

zamkniecie doptywu cieczy chtodzacej

ST I ST L BT VIR

aktywacja nadmuchu powietrza do czyszczenia szczek (upowaznia obroét trzpienia z
otwartymi szczekami)

= dezaktywacja nadmuchu powietrza do czyszczenia szczek (wytgcza obrét trzpienia z
otwartymi szczekami)

redukcja cisnienia blokady uchwytu samocentrujacego

obrot trzpienia w kierunku zgodnym ze wskaz. zegara, oraz emisja cieczy chtodzace;j
obrét trzpienia w kierunku odwrotnym do wskaz. zegara, oraz emisja cieczy chtodzacej
wymuszenie kierunku zgodnego ze wskazéwkami zegara gtowicy rewolwerowej
przywrocenie normalnego cidnienia blokady uchwytu samocentrujacego

pochylenie trzpienia (M19 Sxx pochyla trzpien na xx stopni)

wigczenie hamulca trzpienia

wylgczenie hamulca trzpienia

posuw tulei konika z kondycjonowaniem

zwrot tulei konika z kondycjonowaniem

N
N

N

N

N

N

N

N

N

N

= posuw tulei konika bez kondycjonowania

= zwrot tulei konika bez kondycjonowania
= automatyczne otwarcie ostony przesuwnej
= automatyczne zamkniecie ostony przesuwnej
= Kkoniec programu (z przewijaniem)

= zawieszenie kondycjonowania w nastepnej zmianie narzedzia
= wytgczenie osi C

= wigczenie C

= wymusza kierunek odwrotny do ruchu wskazéwek zegara gtowicy rewolwerowej
= przyrost licznika czesci na wideo (aktywny tylko w auto)

N

wywotanie konca drazka

14
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M66
M68
M69
M88
M89
M90
M100

$ 4 L LS 4D

funkcja handshake

zamkniecie uchwytu samocentrujgcego / zacisku

otwarcie uchwytu samocentrujgcego / zacisku

mate ramie wytadowywania czesci w pozycji spoczynkowej (dot)
mate ramie wytadowywania czesci w pozycji roboczej (gora)
zapamietywanie parametréw sondy na PMC (od #815 do #818)

prowizoryczne oddalenie aktywnej S

PRZEWODNIK SYNTETYCZNY CTX310 FANUC
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2.10 “M” INNE FUNKCJE POMOCNIECZE

Ponizej przedstawiono wykaz innych funkcji M uzywanych do wielu specyficznych aplikacji. Odnosnie

wyjasnien zastosowania tych funkcji, patrz dokumentacja maszyny.

M29 <= gwintowanie sztywne otwordw na trzpieniach

M95 <= stop czytnika (zawiesza odczyt blokéw w przéd), korzystna w programowaniu

parametrycznym
M98 <= wywotanie podprogramu (M98 P...)
M99 = powrdt do podprogramu
M122 => posuw tulei konika z kondycjonowaniem na krzywce 2
M127 <= dezaktywacja M128/M129/M130 i natychmiastowe zatrzymanie przenosnika
M128 => impulsywny ruch przenosnika w cyklu (counter C11 w sekundach)
M129 = przerywany ruch przenosnika w cyklu (counter C10/C11 w minutach/sekundach)
M130 => ciagly ruch przenosnika w cyklu
M134 <= zdolnos¢ precyzyjnego zatrzymania
M135 = wylgczenie precyzyjnego zatrzymania
M138 => zdolno$¢ wahania w fazie zmiany drazka
M139 = wylgczenie wahania w fazie zmiany drazka
M922 => wigczenie nacisku tulei
M923 => zawieszenie nacisku tulei (jezeli przetacznik nacisku jest na 1)
M925 => wymusza potencjometr osi na 100% (aktywny tylko w auto)
M926 => przywraca normalne uzycie potencjometru osi (aktywne tylko w auto)
M950 => wytgcza pedat uchwytu samocentrujgcego
M951 = wilgcza pedat uchwytu samocentrujacego
M968 => przywraca nacisk drazka dociskowego
M969 = zawiesza nacisk drazka dociskowego
M970 => wylacza uzycie dragzka dociskowego
M971 => przywraca uzycie drgzka dociskowego
M984 <=> zewnetrzny uchwyt czesci (waty), ster wykonywalny tylko przy otwartym trzpieniu
M985 => wewnetrzny uchwyt czesci (kotnierze), ster wykonywalny tylko przy otwartym trzpieniu
M995 => wigczenie lampki awaryjne;j
M996 => wylgczenie lampki awaryjnej
M999 => wylgczenie MU z programu (CNC pozostaje wigczony)

16
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2.11 “/“ PRZESKOK BLOKU

Funkcja ta ma na celu pozwolenie wykonania lub wytgczenie zaznaczonego bloku.

Dla aktywacji lub wytgczenia tej funkcji, nalezy uzy¢é odpowiedniego klawisza znajdujacego sie na tablicy

sterowniczej dla operatora (patrz paragraf 19.1).

- Przy zgaszonej lampce kontrolnej klawisza, zaznaczone bloki zostang wykonane.

- Przy wiaczonej lampce kontrolnej klawisza, zaznaczone bloki zostang przeskoczone.

Na przyktad:

N10 /T0101

N20 /G54

N30 /G92 S2000
N40 /G96 S180 M4
N50 /G0 X100 22 M8
N60 /G1 Z-40 F0.25

2.12 UWAGI | KOMENTARZE

Dla wymogow programowania, mozna wprowadzi¢ do programu jakies komentarze lub uwagi, na przykiad
wskazanie typu narzedzia przy bloku gdzie narzedzie to jest selekcjonowane.
Uwagi te mozna wprowadzi¢ w okragtych nawiasach (...).
e (... )uwaga wpisana w okragtych nawiasach moze zawiera¢ maksymainie 30 znakéw.
Na przyktad:
N10 T0101 (ZDZIERAK ZEWNETRZNY)

albo

N18 MO (OBROCIC CZESC)

17
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3.0 PROGRAMOWANIE ISO

Jezyk ISO jest ujednoliconym systemem programowania, wspolnym dla wielu kontroli réznych typow

obrabiarek, takze o zréznicowanym pochodzeniu.

3.1 “G0” RUCH LINIOWY OSI W POSUWIE SZYBKIM

Funkcja “G0” steruje przesunieciem osi w posuwie szybkim (to znaczy na maksymalnej predkosci).

Funkcja ta uzywana jest do wykonywania oddalen i zblizeh do czesci na bezpieczng odlegto$¢. Do wnetrza
tego samego bloku muszg by¢ wprowadzone jedna lub wieksza ilos¢ wspdtrzednych miejsca
przeznaczenia (Xi Z).

Programujac “GO X... Z...” narzedzie rusza z pozycji, w ktérej sie znajduje, i ruchem liniowym dochodzi do
pozycji zaprogramowanej ( wykonujac zatem droge najkrotsza).

“G0” pozostaje trybowo aktywna, az do czasu wykonania instrukcji ruchu tej samej grupy (G1, G2, G3,
G33).

Funkcja GO uzywana jest zatem do zblizenia sie do czesci i rozpoczecia obrobki, oraz do oddalenia sie na

koncu cyklu.

Na przyktad:

N23 ....... > OBROBKA

N28 G0 X200 Z100 (Oddalenie szybkie)

18
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3.2 “G1” INTERPOLACJA LINIOWA PRACY

Funkcja “G1” steruje liniowym przeniesieniem pracy (na zaprogramowanej predkosci). Funkcja ta uzywana

jest do wykonywania obrébek przedmiotu.

Funkcjg ta programista musi ustalic predkos¢ (posuw “F”) z jakg narzedzie musi dojs¢ do
zaprogramowanego punktu. Wewnatrz tego samego bloku muszg by¢ wprowadzone jedna lub wieksza
ilos¢ wspoditrzednych miejsca przeznaczenia (X i Z), oraz posuwu (F), o ile nie zostato to juz uprzednio
wprowadzone.

Programujac “G1 X... Z... F...” narzedzie rusza z pozycji w ktorej sie znajduje, ruchem liniowym, na
predkosci roboczej, osiggajac zaprogramowang pozycje.

Funkcja “G1” i posuw roboczy “F” sg funkcjami trybu.

Na przyktad:

95
N1 ...
N2 GO0 X26 Z3 (0) Zblizenie
N3 G1 Z0 F0.2 (1)
N4 %30 2-2 ) Toczenie
N5 Z-30 3)
N6 X50 Z-65 FO0.1 )
N7 Z-95 (5)
N8 G0 X100 Z30 (6) Oddalenie
NO ......

19
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Ruch liniowy zaprogramowany z G1 moze by¢ potgczony z ruchem kolejnego bloku poprzez ukos (,C),
albo promien wyokraglenia (R).

W maszynach o dwoch osiach (nie posiadajgcych opcji osi C), ukos moze by¢ okreslony po prostu literg C
Z nastepujaca wartoscig (a nie przez ,C).

Na przyktad:

Funkcje te moga by¢ tylko zaprogramowane w bloku “G1”. Ponadto wazne jest podkreslenie, aby nastepny

blok do ktérego wprowadzona jest “R” lub “,C” , byt ruchem roboczym G1, tak aby ukos lub wyokraglenie
mogty by¢ obliczone przez kontrole.

20
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Przyktad zastosowania funkcji R i ,C:

24

12 40

A

Y

A
Y
{

75
355

N6 GO X0 Z3

N7 G1 Z0 F0.2

N8 X35 ,C2

N9 Z-40 R4

N10 X55 Z-52 F0.1
N11 X75,C2

N12 Z-76

N13 GO X100 Z50

R4

Ukosy 2x45°

Zblizenie

Opis profilu

Oddalenie

335
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3.3 “G1 A ...” PROGRAMOWANIE Z KATAMI

Stosujac polecenie G1 oprocz wspotrzednych konca ruchu X i/lub Z, oprécz wyokraglen lub ukosow w
punktach koncowych (R i,C), zadaniem programisty jest wskazanie kata ruchu A.

Programowanie wartosci kata A moze by¢ dodatnie lub ujemne, zawarte miedzy 0° a 360°. Aby okresli¢
kat, nalezy odnies¢ sie do schematu figury, wyobrazajac sobie ustawienie ,krzyza”, z centrum na
pierwszym punkcie prostej. Kat prostej okreslony jest wyobrazajac sobie przekrecenie zera ,krzyza” (0os$ Z)

w kierunku dodatnim lub ujemnym, az do spotkania samej prostej.

X+

+90

-270
~

+180 0 o
/o L+

-

-90

+270

X+ X+
+90 +90
.2
=180 /|, 0 > =180 [/ , \ + 0 »
t . 1 3 T
\ Z+ ' I+
. .
-90 -90
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Zastosowanie kata A pozwala na mozliwos¢ programowania zamiast dwoch punktéw koncowych (X i Z),
tylko jednego punktu koncowego dopasowanego do kata ruchu, albo w okreslonych warunkach, na

wprowadzenie tylko kata prostej, bez zadnej wspodtrzednej koricowej.
Posiada sie wiec dwie mozliwosci:
G1 X...(Z...) A... (punkt koncowy w X lub Z oraz kat) z ewentualnymi ukosami (,C) lub promieniami (R)
w punkcie koncowym,
G1 A... (tylko kat) z ewentualnymi ukosami (,C) lub promieniami (R) w punkcie koncowym.
W razie gdyby uzylo sie drugiej mozliwosci (tylko G1 A), nastepny blok musi obowigzkowo zawierac obie
wspotrzedne koncowe (X i Z), oraz kat (A) z ewentualnymi ukosami (,C), lub promieniami (R) w punkcie

koncowym.

Na przyktad :

50,00

N48 GO X0 Z2

N49 G1 Z0 F0.25

N50 G1 A90

N51 G1 X50 Z-20 A120

Wartos¢ kata A musi by¢ wyrazona w gradusach, zaokraglajac trzecig cyfre dziesietna.

Na przyktad :
N55 G1 A15.123

23
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Przyktad programowania z zastosowaniem katow:

@30.00
B30.00 —=

N48 GO X0 Z2

N49 G1 Z0 F0.25
N50 X30 R5

N51 Z-60 A175,C3
N52 X50 A100

N53 G0 X200 Z200

PRZEWODNIK SYNTETYCZNY CTX310 FANUC
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Przyktad programowania z zastosowaniem katow:

—-| 2Edx43”

— 40.00*

RS0
_4 30°
- &
=

= =
[l o
3 =
= &

=2

&<

=

=

- a2 -

130,00

N48 GO X0 Z2

N49 G1 Z0 F0.25

N50 X40

N51 Z-7.1 A130

N52 X80 A150 R5

N53 Z-92 R4

N54 X140 A130,C2.65
N55 Z2-130

N56 X160

N57 GO X200 Z200
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3.4 “G2 / G3” INTERPOLACJE KOLOWE

Funkcje G2 i G3 zaprogramowane sg do wykonywania fukéw kota, w kierunku zgodnym z ruchem

wskazdéwek zegara, lub odwrotnym, tak jak przedstawiono na ponizszym rysunku:

Blok interpolacji kotowej jest zaprogramowany nastepujaco:

N24 G2X...Z...R... ; Kierunek zgodny z ruchem wskazowek zegara
N31 G3X...Z...R... ; Kierunek odwrotny do ruchu wskazéwek zegara
Albo:
N15 G2 X... Z... I... K... ; Kierunek zgodny z ruchem wskazowek zegara
N18 G3 X... Z... I... K... ; Kierunek odwrotny do ruchu wskazéwek zegara
Gdzie:
e G2/G3 =>Kierunek interpolacji kotowej
e X => Wspotrzedna punktu koncowego wzdtuz osi X
o Z => Wspotrzedna punktu koncowego wzdtuz osi Z
e R => Promien interpolacji kotowej
o | => QOdlegtos¢ przyrostowa od punktu wyjsciowego interpolacji, do centrum promienia

wzdtuz osi X (warto$¢ promieniowa)
e K => QOdlegtos¢ przyrostowa od punktu wyjsciowego interpolacji, do centrum promienia

wzdtuz osi Z

26
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Schemat przebiegu funkgcji | i K:

R /
\
--------------------------------- L
GK) )
Przyktad programowania:
B 22.4 _
|l< 19 >
1
R5
044
| @34  |938
e s .
/
22.4 R
NS ... N5 ...
N6 GO X38 Z3 N6 GO X38 Z3
N7 G1 Z-19 F0.2 Albo: N7 G1 Z-19 F0.2
N8 G3 X44 Z-22.4 R5 N8 G3 X44 Z2-22.4 1-2 K-3.4
N9 G1 Z-30 N9 G1 Z-30
N10 ....... N10 .......

Funkcje G2 i G3 sg funkcjami trybu i sg anulowane poprzez zaprogramowanie pewnej funkcji G ruchu

liniowego (GO, G1).

PRZEWODNIK SYNTETYCZNY CTX310 FANUC
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3.5 “G4” CZAS POSTOJU OslI

Funkcja G4 steruje postojem osi maszyny w trakcie wykonywania cyklu przez pewien czas, wyrazony w

sekundach, ktéry moze by¢ zaprogramowany z adresem U.

Blok G4 moze by¢ zatem zaprogramowany nastepujgco:

N12 .......
N13 G4 U1
N14 .......
Gdzie :
e G4 => Uaktywnia postdj osi maszyny.
e U => Okresla w sekundach czas postoju osi.

Wartosé minimalna 0.001 sekund, warto$¢ maksymalna 9999.999 sekund.

Funkcja G4 jest funkcjg samowymazywalng, a zatem uniewaznia sie automatycznie w bloku nastepujacym

po tym, w ktérym zostata wprowadzona.

Mimo, ze zawsze wskazuje sie postdéj w sekundach, mozna poznac postdj wyrazony iloscig obrotow,

stosujac ponizszy wzér:
Sekundy postoju na jeden obroét trzpienia = 60 / S (predkos¢ trzpienia w obr./min.).
Na przyktad:

Jezeli trzpien obraca sie przy 300 obr./min., czas postoju na obrét bedzie wynosit 60 / 300 = 0.2 sekundy.

Jezeli chce sie wykonaé postdj rowny 3 obr./min., nalezy zapisa¢: G4 U0.6 (0.2 sekundy x 3 obr./minute).

28
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3.6 “G95” POSUW W MM/OBROT

Funkcja G95 selekcjonuje posuw F wyrazony w mm/obrét. Gdy funkcja ta jest aktywna, wartosci posuwu

beda zaprogramowane nastepujaco: F0.05, F0.15, F0.3, F0.5 i tak dalej. Funkcja G95 jest automatycznie
aktywna przy wigczeniu maszyny, a zatem nie jest konieczne okreslenie jej aktywacji w programie. Jest

ona funkcjg trybu i moze by¢ anulowana poprzez zaprogramowanie kodu G94.

N5 G1 Z-30 F0.3 ; Program z G95 (F= mm/obrot) obecny przy wigczeniu maszyny

N9 G94 ; Program z G94 (F= mm/min.)

N12 G95 ; Program z G95 (F= mm/obrot)
N13 G1 Z-20 F0.2

3.7 “G94” POSUW W MM/MIN.

Funkcja G94 selekcjonuje posuw F wyrazony w mm/min. Gdy funkcja ta jest aktywna, wartosci posuwu

bedg zaprogramowane nastepujgco: F50, F150, F500, F2000 i tak dalej. Funkcja ta uzywana jest do
wykonywania ruchéw z posuwem roboczym przy trzpieniu zatrzymanym, albo gdyby trzeba uwolni¢ posuw
osi z obrotéw trzpienia (np. w obrébce frezowania z uzyciem narzedzi zmechanizowanych). Funkcja G94

jest funkcja trybu i moze by¢ anulowana poprzez zaprogramowanie kodu G95.

N5 G1 X...Z...F0.2 ; Posuw mm/obrét (obecny przy wiaczeniu maszyny)

N8 G94 ; Nastawienie posuwu mm/min.

N12 G95 ; Nastawienie posuwu mm/obrét
N13 G1 X... Z... F0.12

29
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3.8 “G97” OBROT TRZPIENIA W OBROTACH STALYCH

Funkcja G97 przygotowuje w obrotach/min. (obroty state) predkos¢ trzpienia wprowadzong kodem S. Tg

aktywng funkcja, zaprogramowana warto$¢ S przedstawia efektywng ilos¢ obrotéw trzpienia na minute
(np.: S50, S160, S500, S1200, S3200, S5000 itd.). Funkcja G97 jest automatycznie uaktywniona przy
wigczeniu kontroli, zatem nie jest konieczne okreslenie jej aktywacji w programie. Jest to funkcja trybu i
moze by¢ anulowana poprzez zaprogramowanie G96 (nastawienie szybkosci skrawania Vt [m/min.]).

Funkcja ta zalecana jest w trakcie operacji wiercenia i gwintowania, oraz jest konieczna do gwintowania
otworéw. Programujac wartos¢ S z aktywng G97, oraz znajgc srednig roboczg, mozna obliczy¢ wartosc

szybkosci skrawania nastepujgcym wzorem:

(Vt  => szybkos¢ skrawania [m/min.]
T =>3.14
Vi — nxDxn <D =>s$rednica robocza
1000 Gdzie: | => ilo$¢ obrotéw na minute
1000 => przeksztatcenie z m. na mm.

Aby obliczy¢ szybkos¢ skrawania jakiej$ obrébki wykonanej przy 1500 obr./min., na $rednicy 40:

Vit = ? [m/min.]
—314 3.14 x40 x 1500
o =3 Vit = = 188.4
D =40 mm 1000
n = 1500 obr./min.

Blok zawierajacy G97 jest zaprogramowany nastepujaco:

N4 T0101
N5 G97 $S1500 M4
N6 GO X100 Z3 M8

Gdzie:

o G97 => Nastawienie predkosci trzpienia w obr./min.
e S1500 => [lo$¢ obr./min. trzpienia

e M4 => Kierunek obrotu trzpienia

30
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3.9 “G96” STALA SZYBKOSC SKRAWANIA

Funkcja G96 przygotowuje na statej szybkosci skrawania (m/min.) obrét trzpienia, wprowadzony kodem S.

Tq aktywng funkcjg zaprogramowana wartos¢ S przedstawia predko$¢ obwodowg wyrazong w metrach na
minute (np.: S80, S100, S120, S200, S350 itd.); funkcja ta aktualizuje, w kazdej chwili, faktyczne obroty
trzpienia na podstawie Srednicy roboczej zachowujac statg szybkos¢ skrawania. Jest to funkcja trybu i
moze by¢ anulowana poprzez zaprogramowanie G97 (nastawienie obr./min.).

W trakcie operacji toczenia (zgrubne, wykonczeniowe), zawsze zaleca sie uzycie G96; wartosci S do

wprowadzenia zalezg od typu materiatu, typu narzedzia, metody obrdébki, itd.
Na przyktad:

N4 T0303

N5 G96 S180 M4

N6 GO X100 Z3 M8

Programujac wartos¢ S z aktywng G96, mozna obliczy¢ ilos¢ obrotéw na podstawie srednicy roboczej,

stosujac ponizszy wzor:

(vt => szybkos¢ skrawania [m/min.]
T =>3.14
n= Vix1000 Gdge: YD = Srednica robocza
nxD n => jlo$¢ obrotow na minute
1000 => przeksztatcenie z m. na mm.

Aby obliczy¢ ilos¢ obrotow jakiej$ obrobki wykonanej przy 150 m/min., na $rednicy 40:

Vit =150 [m/min.]
— 314 150 x 1000
n =3 n= = 1194
D =40 mm 3.14 x40
n = ? obr./min.
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Blok zawierajacy G96 jest zaprogramowany nastepujgco:

Gdzie:
o G96 => Nastawienie predkosci trzpienia na Vt [m/min]
e S150 => Szybkos¢ skrawania Vt [m/min.]

e M4 => Kierunek obrotu trzpienia

3.10 “G92” OGRANICZENIE OBROTOW TRZPIENIA

Stosujac statg szybkos¢ skrawania (funkcja G96), czesto okazuje sie konieczne, ze wzgledow

technologicznych i warunkow bezpieczenstwa (typ uchwytu, wymiary obrabianej czesci, niewywazenia,
itd.), nastawienie limitu maksymalnych obrotéw trzpienia. Na przykiad w razie obrébki powierzchni
czotowych lub obcinania, predkos¢ trzpienia ma tendencje osiggania do centrum czedci wartosci
nieskonczonej. Programujac “G92 S2500” trzpien obraca sie ze stata szybkoscig skrawania, bez

przekroczenia progu 2500 obr./min.

Na przyktad:

N3 T0404

N4 G92 S2000 ; obroty trzpienia ograniczone na max 2000
N5 G96 S150 M4

N6 GO X100 Z3 M8

Nastawione z G92 ograniczenie, pozostaje aktywne do czasu modyfikacji przy nowym programowaniu tej
samej funkcji, albo moze by¢ zdezaktywowane poprzez zaprogramowanie “G92 S0”.

Programujac G97 (obroty state) jest zdezaktywowane ograniczenie predkosci trzpienia nastawione z
aktywng G92, a w razie nowego programowania G96, ograniczenie predkosci trzpienia jest ponownie
aktywne.

Przy witaczeniu maszyny, jezeli nie zostanie okreslona zadna warto$¢ G92 S, predkosc¢ obrotu trzpienia nie

bedzie ograniczona.
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3.11 “G33” RUCH GWINTOWANIA

Funkcja G33 uzywana jest do wykonywania pojedynczych ruchow gwintowania.

Faktycznie G33 rézni sie od G1, gdyz narzedzie rozpoczyna ruch roboczy tylko wtedy, gdy kontrola
odbierze sygnat “trzpien na pozycji” wystany przez koder, pozwalajac aby narzedzie pracowato
dopasowane z samym trzpieniem (z tego powodu CNC daje mozliwos¢ szlifowania wiekszg iloscig razy

czesci juz gwintowanych, oczywiscie bez zmiany pozycji uchwytu).

Blok z G33 moze zawiera¢ nastepujace instrukcje:

G33 punkt koncowy (X lub Z) skok (F) kat poczatkowy (Q)

Kat poczatkowy gwintowania moze by¢é zaprogramowany z adresem Q od 0° do 360000° (wartos¢
tysieczna). Z zaprogramowaniem jakiego$ wyjsciowego kata gwintowania, mozna wykonaé gwinty z
wiekszg iloscig poczatkdow bez przesuniecia wzdiuz osi Z punktu wyjsciowego. Jezeli w adresie Q nie jest
zaprogramowany zaden kat poczatkowy, wowczas CN przyjmuje jako wartos¢ wyjsciowg kat 0°.

W trakcie obrébki gwintowania, potencjometry osi i trzpienia sg “zamrozone” na 100% zaprogramowanej

predkosci.

< 25 >

M30x1.25

Na przyktad:

N1 T0101 (GWINTOWANIE)
N2 G97 S1300 M3

N3 G0 X29.5 Z5 M8
N4 G33 Z-26 F1.25 Q0
N5 GO X32

N6 Z5

N7 X29.2

N8 G33 Z-26 F1.25 Q0
N9 GO X32

N10 Z5
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Przyktad gwintowania z wiekszg iloscig poczatkow:

25 >

N1 T0101 (GWINTOWANIE)
N2 G97 S1300 M3

N3 G0 X29.5 210 M8

N4 G33 Z-26 F4 Q0

N5 GO X32

N6 Z10

N7 X29.5

N8 G33 Z-26 F4 Q180000
N9 GO X32

N10 Z10

N11 X29.2

N12 G33 Z-26 F4 QO

N13 GO X32

N14 Z10

N15 X29.2

N16 G33 Z-26 F4 Q180000
N17 GO X32

N18 Z10

M30 x 4 na 2 poczat.
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3.12 “G41”-“G42”- “G40” KOMPENSACJA PROMIENIA NARZEDZIA (w skrécie - C.R.U.)

Wszystkie wktadki do toczenia majg krawedzie skrawajgce zaokraglone promieniem ustalonym i
okreslonym przez konstruktora danej wktadki (np. 0.4; 0.8; 1.2 itd.). Pomiarem narzedzia okreslony jest
punkt dla ruchéw, ktory nie znajduje sie na profilu wktadki, ale jest skrzyzowaniem prostej poziomej i

pionowej, stycznych z promieniem wktadki, tak jak przedstawiono na ponizszym rysunku.

Wkladka

Réznica ta jest bez wptywu, gdy toczy sie czesci cylindryczne i profilowane w 90°, ale powoduje btad przy
wykonywaniu czesci stozkowych i/lub okragtych, tworzac ksztalt inny w stosunku do tego
zaprogramowanego. Warto$¢ tego btedu jest proporcjonalna do promienia wktadki i przyjmuje warto$¢
maksymalng w przypadku profilu stozkowego o 45°;

Btad = 0.412 x Promien wkladki

Wkiladka

Profil
toczony

Lo/,
e

Profil
zaprogramowany
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Uzy¢ C.R.U. znaczy wiec wigczy¢ z programu 3 funkcje:
G411 » Aktywacja C.R.U. w przypadku CZESCI PO PRAWEJ w stosunku do kierunku narzedzia.
G422 o Aktywacja C.R.U. w przypadku CZESCI PO LEWEJ w stosunku do kierunku narzedzia.

G40 » Dezaktywcja kompensacji promienia narzedzia.
G41 G42 B
—r.,. ..1—
G41
—h... _.‘—
G42 G41 n

C.R.U. stosowana jest zwykle tylko w trakcie faz wykonczeniowych, gdy chce sie uzyska¢ wiasciwe
wykonanie profilu. Programowanie to pozwala na zdefiniowanie doktadnego profilu, okreslonego na
rysunku, wykonujgc aby kontrola automatycznie kompensowata btedy wynikajace z pozycji i promienia
wkiadki. Aby pracowa¢ z kompensacjg, nalezy wprowadzi¢ do programu instrukcje do aktywacji i
dezaktywacji tej funkcji, oraz dostarczyé kontroli informacji dotyczacych wktadki (promien i pochylenie

narzedzia).
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Uzywajac C.R.U., konieczne jest ponadto wprowadzenie do tabeli narzedzia wartosci promienia wktadki
(R) i pochylenia narzedzia (T). Wartos¢ promienia podana jest przez konstruktora wkfadki, a pochylenie

narzedzia przedstawiono na ponizszym rysunku.

@\ﬁ
*E?ﬁﬁﬂzl—b
@J%%

Dla utatwienia mozna powiedzie¢, ze wszystkie zewnetrzne narzedzia lewostronne majag pochylenie T3, a

wszystkie wewnetrzne narzedzia lewostronne, majg pochylenie T2.

W oznaczeniu pochylenia narzedzia, nie jest wazna geometria wkfadki.

Przy wiaczeniu maszyny, po nacisnieciu klawisza RESET, albo po funkcji M30, automatycznie nastepuje
aktywacja G40, ponadito mozna aktywowac i dezaktywowa¢ kompensacje promienia, wprowadzajgc

instrukcje (G42 lub G41) do bloku z ruchem interpolacji kotowe;.
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Przyktad wykanczania pewnej czesci z narzedziem o promieniu 0.8:

—-| 2eI43°

r— 40,00

RSO0
1 30°
- &+ e
=

= =
= L]
E =
= &

=)

&<

=

=

- == -

130,00

N1 T0101 (WYKONCZENIE)

N2 G92 S3000

N3 G96 S180 M4

N4 GO X-2 Z3 M8

N5 G42 (Aktywacja kompensacji promienia narzedzia — C.R.U.)
N6 G1 X0 Z0 F0.25

N7 X40 Z0

N8 Z-7.1 A130

N9 X80 A150 R5

N10 Z-92 R4

N11 X140 A130,C2.65

N12 Z-130

N13 X160

N14 G40 (Dezaktywacja kompensacji promienia narzedzia)
N15 GO X200 Z200 M5

N16 M30

Nota: Do tabeli wprowadzi¢ korektory promienia (R) 0.8 i pochylenia narzedzia (T) 3.
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3.13 “G54 / G59” POCZATKI CZESCI

Celem jest przekazanie ruchéw narzedzi na staty punkt znajdujacy sie na czesci do toczenia. Przy pomocy

szczegolnej procedury operacyjnej, okredlone zostajg jeden lub wiecej statych punktéw, pozwalajacych
operatorowi na uzyskanie odnosnika dla ruchéw do wprowadzenia do programu roboczego. Punkty te
zwane sg “POCZATKAMI CZESCI” (G54, G55, ...G59). Zwykle punkty te znajdujg sie na czotowej stronie

czesci, przy osi obrotu trzpienia.

Istnieje ponadto staty punkt odniesienia, niemodyfikowalny, stworzony przez konstruktora maszyny. Punkt
ten zwany jest POCZATKIEM MASZYNY (G53).

tarcza

/| glowica rewolwerowa

poczate
k

Punkt ten uzywany jest jako gtéwny punkt odniesienia i w konsekwencji, aby zdefiniowa¢ poczatki czesci.
Innym stowem, poczatki czesci okreslone sg jako odlegtosci miedzy statym punktem maszyny (G53) a
naszym punktem odniesienia na czesci. Istnieje pewna tabela przedstawiajaca odlegtosci od poczatku
maszyny dla kazdego poczatku czesci. W programie roboczym wystarczy wprowadzi¢ wywotanie
zadanego poczatku, aby go uaktywni¢ (na przyktad:G54) bez zadnej wartosci.

W fazie programowania, przesuniecia w stosunku do poczatku maszyny G53 sg zezwolone tylko w

posuwie szybkim (z ruchami GO ).
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Poczatek G53 nie moze by¢ wpisany sam do bloku, ale zawsze musi by¢ powigzany ze wspoétrzednymi X
lub Z, ktdre identyfikuja przesuniecie odnoszace sie do zera maszyny, ruchu jaki maszyna i tak wykona w
posuwie szybkim.

W razie uzycia bardziej ,tradycyjnego” poczatku maszyny, zaleca sie uzycie modyfikalnego poczatku (np.
G59), ktéry bedzie miat jako wartos¢ w tabeli X0 Z0.

Na przyktad:

N3 T0101

N4 G54 (Aktywacja poczatku czesci)
N5 G92 S2000

N6 G96 S150 M4

N7 GO X.... Z.... M8

Odnosnie procedury operacyjnej “Pomiaru Poczatku” oraz “Modyfikacji Poczatku”, patrz rozdziat 15.

N.B.
- Przy wigczeniu maszyny, kontrola automatycznie uaktywnia poczatek G54.
- W programie wywotywany jest zapamietywalny poczatek (G54-G59), ale jego wartos¢ (X,Z,C)

wprowadzana zostaje bezposrednio do tabeli poczatkow.
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3.14 “G52” PRZESUNIECIE POCZATKU Z PROGRAMU

Alternatywg do przesuniecia poczatku z tabeli, jest przesuniecie poczatku bezposrednio z programu,

stosujac polecenie G52.

Funkcja G52 pozwala na przesuniecie z programu punktu odniesienia (np. G54, G55 itd.).

Funkcja G52 dziata w bezwzgledny sposob, w stosunku do ostatniego wyselekcjonowanego poczatku
czesci, z wartosciami przesuniecia wprowadzonymi do znakéw adresu X i/lub Z (np.: G52 X0 Z-10).

Aby anulowac¢ przesuniecie poczatku z programu, istniejg trzy mozliwosci:

reset maszyny,

polecenie konca programu M30,

polecenie G52 X0 Z0 wpisane do wewnatrz programu (procedura zwykle uzywana).

W bloku, w ktérym zaprogramowana jest instrukcja G52 nie mogg by¢ wprowadzone inne funkcje.

Na przyktad:

N5 G52 Z-10 Przesuniecie poczatku bezwzglednego

N8 G52 Z0 Anulowanie przesuniecia poczatku

N.B. Jezeli z aktywng funkcjg G52 zostajg zaprogramowane inne zapamietywalne poczatki (G54 — G59),
CNC przesuwa o zaprogramowang wartos¢ w G52, nowy aktywowany poczatek.
Nie jest mozliwe przesuniecie w sposob przyrostowy aktywnego poczatku stosujac polecenie G52; mozna

jednak oming¢ te niedogodnos¢ powtarzajac kilkakrotnie funkcje G52 z réznymi wartosciami.

Na przyktad:
N1 G54

N9 G52 Z0 (anulowanie przesuniecia aktywnego poczatku)
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3.15 “M134 / M135” ZATRZYMANIE PRECYZYJNE

Przejscie narzedzia z jednego bloku do innego, moze odbyé sie dwoma sposobami:

- w wykonaniu punkt po punkcie,

- wwykonaniu ciggtym.

Te dwa sposoby przejscia z jednego bloku do drugiego, mogg by¢ upowaznione przez 2 funkcje M, ktére

sg nastepujace:

M134 Wykonanie punkt po punkcie ze zwolnieniem na koncu bloku.
Witaczajac te funkcje, osie miedzy jednym blokiem a drugim wykonujg pewne zwolnienie, aby
dojs¢ do wysoko$ci i nastepnie ponownie ruszyc.

Tym sposobem uzyskuje sie profil ,precyzyjny”, z “zywymi” krawedziami.

M135 Wykonanie ciggte, bez zwolnienia na koncu bloku.
Wiaczajac te funkcje, osie miedzy jednym blokiem a drugim nie zwalniajg, a wiec jezeli posuw jest
bardzo wysoki, bedzie “btad” z zaokragleniem krawedzi.

Funkcja ta jest automatycznie aktywna przy wigczeniu maszyny.

Funkcja M134 jest aktywna tylko miedzy interpolacjami liniowymi pracy (ruchy G1).

Zaleca sie zastosowanie funkcji M134 do obrébek profili, gdzie wymagana jest precyzyjna tolerancja takze
na ukosach, stozkach i wyokragleniach.

Po zaprogramowaniu, funkcja ta jest wytaczana poprzez funkcje M135, poprzez przycisk reset, lub

poprzez jeden stop programu (MO, M1 lub M30).
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3.16 WYKAZ GLOWNYCH FUNKCJI PRZYGOTOWAWCZYCH “G”

W CNC Fanuc istniejg 3 rézne systemy kodow G, zwane A, B oraz C.

Zakfad Graziano S.p.A., jak wiekszos¢ konstruktorow europejskich, zastosowat system kodow typu B.

Ponizej przedstawiono wykaz gtéwnych funkcji przygotowawczych G, uzywanych do programowania

sterowania cyfrowego FANUC.

GO0 = ruch liniowy osi w posuwie szybkim.

G1 = poruszanie liniowe osi w roboczym.

G2 <= interpolacja kotowa w kierunku wskazowek zegara.

G3 < interpolacja kotowa w kierunku odwrotnym do ruchu wskazéwek zegara.
G4 <= czas postoju.

G10 => wprowadzanie danych z programu.

G11 => wymazuje tryb wprowadzania danych z programu.

G18 = selekcjonuje plan pracy Z X.

G28 <> powrdt do punktu odniesienia (z opcjg osi C).

G33 = ruch gwintowania.

G40 => wylgczenie kompensacji promienia.

G41 => kompensacja promienia narzedzia z czescig po prawej stronie profilu.
G42 => kompensacja promienia z czescig po lewej stronie profilu.

G52 => przesuniecie programowalnego bezwzglednego poczatku.

G53 => upowaznienie przesunie¢ odnoszacych sie do poczatku maszyny.
G54 <> przesuniecie poczatku modyfikalnego.

G55 = przesuniecie poczatku modyfikalnego.

G56 <> przesuniecie poczatku modyfikalnego.

G57 => przesuniecie poczatku modyfikalnego.

G58 <> przesuniecie poczatku modyfikalnego.

G59 = przesuniecie poczatku modyfikalnego.

G70 = cykl wykonczeniowy.

G71 => usuwanie materiatu przy toczeniu.

G72 => usuwanie materiatu przy obrébce powierzchni czotowych.

G73 => powtoérzenie profilu.

G76 = cykl gwintowania z wigkszg iloscig przejsc.

G80 > wymazuje staty cykl wiercenia czotowego.

G83 => cykl staty wiercenia czotowego.

G84 > cykl staty gwintowania czotowego.

G85 > cykl staty rozwiercania czotowego.

G87 = cykl staty wiercenia bocznego.
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G88 > cykl staty bocznego gwintowania otworow.

G89 => cykl staty rozwiercania bocznego.

G90 => programowanie ze wspotrzednymi bezwzglednymi.
G91 => programowanie ze wspoétrzednymi przyrostowymi.
G92 => ograniczenie predkosci trzpienia.

G94 => programowanie posuwu w mm/min.

G95 => programowanie posuwu w mm/obrot.

G96 => programowanie statej szybkosci skrawania w m/min.

G97 => programowanie obrotu trzpienia na statych obrotach obr./min.

G107 = interpolacja walcowa.
G112 => interpolacja we wspétrzednych biegunowych.
G113 => wymazuje interpolacje we wspétrzednych biegunowych.

G174 => cykl obrobki zgrubnej/wstepnego wykonczenia przewezen promieniowych.

G175 = cykl obrébki wykonczeniowej przewezen promieniowych.

G176 => cykl obrébki zgrubnej/wstepnego wykonczenia przewezen osiowych.

G177 => cykl obrobki wykonczeniowej przewezen osiowych.
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4.0 CYKLE STALE FANUC

Cykle state sa funkcjami, ktére utatwiajg programowanie ISO.

Ponizej przedstawiono najczesciej uzywane cykle state.

4.1 “G71” USUWANIE MATERIAtU PRZY TOCZENIU

Funkcja “G71” uaktywnia cykl usuwania materiatu odpadowego przy toczeniu.

Z tg funkcjg narzedzie wykonuje przyrosty na osi X i toczenie na osi Z.

Cykl usuwania materiatu przy toczeniu, zawsze sktada sie z dwdch blokéw programu.

Na przyktad: G71

N18 GO X.. Z.. .

N19 G71 U... R...

N20 G71P... Q... U... W... F...
N21 GO/G1 X... Z...

N22 ...

N23 ... opis skonczonego profilu
N24 ...

Gdzie:

e X => Wspdétrzedna poczatku cyklu wzdtuz osi X
o 7 => Wspdétrzedna poczatku cykklu wzdtéz osi Z

1 BLOK G71

e U => Glebokosc¢ przejscia promieniowego wyrazona bez znaku.

e R => Oddzielenie promieniowe narzedzia w drodze powrotnej na 45°, wartos¢ bez znaku.

2 BLOK G71

e P => Numer bloku gdzie rozpoczyna sie profil obrébki zgrubnej.

e Q => Numer bloku gdzie konczy sie profil obrébki zgrubnej.
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=> Srednicowy naddatek metalu na osi X ; warto$é wyrazona ze znakiem.

=> Naddatek metalu na osi Z ; wartos¢ wyrazona ze znakiem.

m s C

=> Posuw roboczy w obrébce zgrubne;.

Narzedzie w posuwie szybkim osigga rzedne X i Z, wyrazone w bloku poprzedzajacym pierwszy G71
(rzedne te okreslajg zatem punkt, od ktérego narzedzie zaczyna pracowac: X bedzie réowna s$rednicy

surowej czesci, Z bedzie odlegtoscig bezpieczenstwa, ktdra utatwi przyrost przejscia narzedzia).

Zachodzi przyrost rowny wartosci promieniowej, wyrazonej w parametrze U pierwszego bloku G71
(przyrost moze odby¢ sie w posuwie szybkim, albo w roboczym, zaleznie od tego czy opis profilu, blok po

drugim G71, rozpoczyna sie z GO czy z G1).

Narzedzie wykonuje obrobke zgrubna, wykonujac automatycznie pewng serie przejs¢, wychodzac z punktu

wyrazonego w bloku P az do punktu wyrazonego w bloku Q.

Po zakonczeniu kazdego przejscia, narzedzie odigcza sie w posuwie szybkim na 45°, o wartosci

promieniowej réwnej tej wyrazonej w parametrze R i wraca w posuwie szybkim do wyj$ciowego punktu Z.

Po zakonhczeniu wszystkich przejs¢é obrobki zgrubnej, narzedzie wykonuje jedno przejscie wstepnego
wykonczenia, aby pozostawi¢ state naddatki metalu (parametry U i W wyrazone ze znakiem) i wraca w
posuwie szybkim do punktu wyjsciowego. Wartos¢ U (okreslajaca srednicowy naddatek metalu wzdiuz osi
X) bedzie dodatnia dla obrébek zewnetrznych, a ujemna dla obrébek wewnetrznych, natomiast parametr
W (okreslajgcy naddatek metalu wzdtuz osi Z) bedzie dodatni dla obrébek od kia konika w kierunku
trzpienia, a ujemny dla obrébek od trzpienia do kta konika. Odnosnie bardziej szczegdtowych wyjasnien,

patrz schemat na nastepnej stronie.
Przy wykonywaniu cyklu, narzedzie pracuje z posuwem zaprogramowanym w parametrze F cyklu G71,
ewentualne posuwy zaprogramowane w blokach opisu profilu, aktywowane sg tylko w trakcie operacji

wykonczeniowych (patrz przedstawiony ponizej cykl G70).

N.B. Cykl obrébki zgrubnej G71 nie przewiduje uzycia kompensacji promienia narzedzia (G41, G42, G40),

ktére oczywiscie moga by¢ uaktywnione przy wykonczeniu (cykl G70).

Skonczony profil czesci nie moze by¢ zarzadzany w podprogramie, ale tylko wewnatrz samego cyklu.
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Odnosnie przebiegu naddatkéw metalu U i W, patrz ponizszy schemat:

B B
A A
A A
B B lo—~1r—
U- w- U-w+| L] P
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Przyktad zastosowania cyklu G71:
UKOSY 1.5 x 45°

130,00

R1.30

110.00

58,530 — == 20,00 =

o

B140.00
@120.00

@E5.00

@50.00 —]

S_

T

¥

03434 (USUWANIE MATERIALU PRZY TOCZENIU)
N1 T0O101

N2 G54

N3 G92 S3000

N4 G96 S200 M4

N5 GO X140 Z3 M8

N6 G71 U3 R1

N7 G71 P8 Q19 U0 W0 F0.35
N8 GO X26

N9 G1 Z0

N10 X30,C1.5

N11 Z-20 R2

N12 X50 A120 R3

N13 Z-78.5 R2

N14 X65,C1.5

N15Z-110 R1.5

N16 X120 ,C1.5

N17 Z-130 R1.5

N18 X140 ,C1.5

R1.50
30° =
RE.00
\ - 1,50%45°
R3.00

1

@30.00
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N19 Z-132
N20 GO X200 Z200 M5
N21 M30

W razie gdyby w profilu do usuniecia byly czesci w cieniu (profile malejace), nalezy postepowaé
nastepujaco:

- opisa¢ czesci w cieniu, uzywajac tych samych funkcji profili monotonicznych, wigcznie z katami,
- czesci w cieniu moze by¢ maksymalnie 10,

- pierwszy blok opisu profilu (blok po drugim G71) musi zawiera¢ w swym wnetrzu zaréwno X jak i Z,

- pamieta¢, ze CNC w obrébce czesci w cieniu, nie bierze pod uwage kompensacji promienia narzedzia.

PRZEWODNIK SYNTETYCZNY CTX310 FANUC
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Przyktad zastosowania cyklu G71 z czesciami w cieniu:

— == x40

480,00

140,00 —=

100,00 ———

30.00

60,00

—— x457

03435 (USUWANIE MATERIALU PRZY TOCZENIU Z CZESCIAMI W CIENIU)

N1 T0606

N2 G54

N3 G92 S3000

N4 G96 S200 M4

N5 GO X82 Z3 M8

N6 G71 U2 R1

N7 G71 P8 Q16 U0 WO F0.35
N8 GO X56 Z2

N9 G1 Z0

N10 X60 Z-2

N11 Z-30

N12 X40 A210

N13 Z-130

N14 X80 ,C2

N15 Z-133

N16 X83

N17 GO X200 Z200 M5
N18 M30
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4.2 “G72” USUWANIE MATERIALU PRZY OBROBCE POWIERZCHNI CZOtOWYCH

Funkcja “G72” uaktywnia cykl usuwania materiatu przy obrébce powierzchni czotowych.
Z tg funkcjg narzedzie wykonuje przyrosty na osi Z i toczenie na osi X.
Cykl usuwania materiatu przy obrébce powierzchni czotowych, zawsze skiada sie z dwodch blokow

programu.

Na przyktad: G72

- X

N18 GO X.. Z.. .

N19 G72 W... R...

N20 G72P... Q... U... W... F...
N21 GO/G1 X... Z...

N22 ...

N23 ... opis skonczonego profilu

N24 ...

Gdzie:

e X => Wspétrzedna poczatku cyklu wzdtuz osi X

o 7 => Wspdétrzedna poczatku cyklu wzdtuz osi Z

1 BLOK G72

e« W => Glebokosc¢ przejscia wzdtuz osi Z wyrazona bez znaku.

e R => Oddzielenie narzedzia w drodze powrotnej na 45°, warto$¢ wyrazona bez znaku.
2 BLOK G72

e P => Numer bloku gdzie rozpoczyna sie profil obrobki zgrubnej.

e Q => Numer bloku gdzie konczy sie profil obrébki zgrubnej.

e U => Srednicowy naddatek metalu na osi X; warto$¢ wyrazona ze znakiem.
e« W => Naddatek metalu na osi Z; wartos¢ wyrazona ze znakiem.

e F => Posuw roboczy.
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Narzedzie osigga w posuwie szybkim rzedne X i Z wyrazone w bloku poprzedzajacym pierwszy G72
(rzedne te okreslajg zatem punkt, z kiérego narzedzie rozpoczyna prace: X bedzie rowna srednicy surowe;j
czesci, plus maly zapas bezpieczenstwa, ktory utatwi przyrost przejscia, Z bedzie 0 jezeli cze$¢ ma juz

obrobiong powierzchnie czotowa, albo 1 lub 2, jezeli jest obecny naddatek metalu).

Zachodzi przyrost réwny wartosci wyrazonej w parametrze W, pierwszego bloku G72 (przyrost moze
odby¢ sie w posuwie szybkim, albo w roboczym; zalezy czy opis profilu, blok po drugim G72, zaczyna sie

z jakims$ GO czy z G1).

Narzedzie wykonuje obrébke zgrubng, automatycznie wykonujgc pewng serie przejs¢, wychodzac od

punktu wyrazonego w bloku P az do punktu wyrazonego w bloku Q.

Po zakonczeniu kazdego przejscia narzedzie oddziela sie w posuwie szybkim na 45°, na wartosci

promieniowej réwnej tej wyrazonej w parametrze R i wraca w posuwie szybkim do wyj$ciowego punktu Z.

Po zakonczeniu wszystkich przejs¢ obrobki zgrubnej, narzedzie wykonuje przejScie wstepnego
wykonczenia, aby pozostawi¢ state naddatki metalu (parametry U i W wyrazone ze znakiem), i wraca w
posuwie szybkim do punktu wyjsciowego. Wartos¢ U (ktéra okresla srednicowy naddatek metalu wzdtuz
osi X) bedzie dodatnia dla obrobek zewnetrznych, a ujemna dla obrébek wewnetrznych, parametr W
(okreslajacy naddatek metalu wzdtuz osi Z) bedzie dodatni dla obrébek od kta konika w kierunku trzpienia,

a ujemny dla obrébek od trzpienia w kierunku kta konika.
W wykonywaniu cyklu, narzedzie pracuje z posuwem zaprogramowanym w parametrze F cyklu G72,
ewentualne posuwy zaprogramowane w blokach opisu profilu aktywowane sg tylko w trakcie operac;ji

wykonczeniowych.

N.B. Cykl obrébki zgrubnej G72 nie przewiduje uzycia kompensacji promienia narzedzia (G41, G42, G40),

ktére moze oczywiscie by¢ aktywowane przy operacjach wykonczeniowych (cykl G70).

Skonczony profil czesci nie moze by¢ zarzadzany w podprogramie, ale tylko wewnatrz samego cyklu.
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Przyktad zastosowania cyklu G72:

UKOSY 2 x 45°

@20.00

P&0.00 ——=

=
S
—
co
=

]

!; =

)

[an]

=

10,00

—=1 13,00 =
45,00

03435 (USUWANIE MATERIALU PRZY OBROBCE POWIERZCHNI CZOtOWYCH)
N1 T0101

N2 G54

N3 G92 S3000

N4 G96 S200 M4

N5 GO X122 Z0 M8
N6 G72 W2.5 R1

N7 G72 P8 Q18 F0.35
N8 GO Z-47

N9 G1 X120

N10 Z-45 ,C2

N11 X80

N12 Z-25 ,C1.5

N13 X60

N14 Z-15
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N15 Z-10 A-60

N16 X30 R1.5

N17 20 ,C1.5

N18 X0

N19 GO X200 Z200 M5
N20 M30
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4.3 “G73” POWTARZANIE PROFILU
Funkcja “G73” uaktywnia cykl powtarzania profilu.

Funkcja ta pozwala na powtérzenie wiekszg ilos¢ razy zdefiniowanego profilu, przenoszac go za kazdym

razem o pewng odlegtos¢. Cykl ten jest szczegodlnie wskazany przy obrébkach przedmiotéw uzyskanych z

wyttoczek, odlewu, albo uprzedniej obrébki zgrubne;j.

Cykl powtarzania profilu zawsze sktada sie z dwdch blokéw programu.

Na przyktad:

N18 GO X.. Z.. .

N19 G73 U... W... R...

N20 G73 P... Q... U... W... F...
N21 GO/G1 X... Z...

N22 ...
N23 ... opis profilu skonczonego
N24 ...
Gdzie:
e X => Wspétrzedna poczatku cyklu wzdtuz osi X
o 7 => Wspdétrzedna poczatku cyklu wzdtuz osi Z
1 BLOK G73
e U => Materiat do usuniecia na osi X; warto$¢ promieniowa wyrazona ze znakiem (réznica
miedzy czescig surowg a skonczona).
- W => Materiat do usunigcia na osi Z; warto$¢ wyrazona ze znakiem (réznica miedzy czescig
surowg a skonczong).
e R => Numer powtorzen profilu
2 BLOK G73
e P => Numer bloku gdzie rozpoczyna sie profil obrobki zgrubne;
e Q => Numer bloku gdzie konczy sie profil obrobki zgrubnej
e U => Srednicowy naddatek metalu na osi X; warto$¢ wyrazona ze znakiem
e« W => Naddatek metalu na osi Z; wartos¢ wyrazona ze znakiem
e F => Posuw roboczy

PRZEWODNIK SYNTETYCZNY CTX310 FANUC
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Narzedzie osigga w posuwie szybkim rzedne X i Z wyrazone w bloku poprzedzajacym pierwszy G73

(rzedne te okreslajg zatem punkt, z ktérego narzedzie zaczyna pracowac).

Odbywa sie przyrost rowny stosunkowi miedzy wartosciami wyrazonymi w parametrach U i W pierwszego
bloku G73, oraz numerem powtoérzen profilu wyrazonym w parametrze R.

Narzedzie wykonuje serie przej$¢, wychodzac od punktu wyrazonego w bloku P az do punktu wyrazonego
w bloku Q.

Po zakonczeniu wszystkich przejs¢ obrobki zgrubnej, narzedzie wykonuje przejScie wstepnego
wykonczenia, aby pozostawi¢ state naddatki metalu (parametry U i W wyrazone ze znakiem) i wraca w
posuwie szybkim do punktu wyjsciowego. Wartos¢ U (ktéra okresla srednicowy naddatek metalu wzdtuz
osi X), bedzie dodatnia dla obrobek zewnetrznych, a ujemna dla obrébek wewnetrznych; parametr W
(ktory okresla naddatek metalu wzdtuz osi Z) bedzie dodatni dla obrébek od kia konika w kierunku
trzpienia, a ujemny dla obrobek od trzpienia w kierunku kta konika, lub dla obrébek na przeciwtrzpieniu (w

maszynach wyposazonych w te opcje).

W wykonywaniu cyklu, narzedzie pracuje z posuwem zaprogramowanym w parametrze F cyklu G73,
ewentualne posuwy zaprogramowane w blokach opisu profilu, sg aktywowane tylko w trakcie operac;ji

wykonczeniowych.
N.B. Cykl obrébki zgrubnej G73 nie przewiduje uzycia kompensacji promienia narzedzia (G41, G42, G40),

ktére oczywiscie moga by¢ aktywowane przy wykonczeniu (cykl G70).

Skonczony profil czesci nie moze by¢ zarzadzany w podprogramie, ale tylko wewnatrz samego cyklu.
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Przyktad uzycia cyklu G73 :

Tm

10.00

1000

@120

@z0.00
@&0.00

Fi0.00

200
\— 7.00

03436 (POWTARZANIE PROFILU)
N1 T0101

N2 G54

N3 G92 S3000

N4 G96 S200 M4

N5 GO X120 210 M8
N6 G73 U3 W3 R4

N7 G73 P8 Q12 F0.35
N8 GO X60 Z2

N9 G1 Z-20

N10 X80 Z-26

N11 Z-54 R10

N12 X100 Z-61

N13 GO X200 Z200 M5
N14 M30

20,00 —r=—
\— £.00
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4.4 “G70” CYKL WYKONCZENIOWY
Funkcja “G70” uaktywnia cykl wykonczeniowy. Funkcja ta moze by¢ zastosowana po trzech cyklach
obrébki zgrubnej G71, G721 G73.

Cykl wykonczeniowy skfada sie tylko z jednego bloku i moze zawiera¢ nastepujace kody:

o P => Numer pierwszego bloku profilu, ktéry chce sie wykonczyc.
¢ Q => Numer ostatniego bloku profilu, ktéry chce sie wykonczyc.

e F => Posuw obrébki wykonczeniowej.

Przed uaktywnieniem cyklu wykonczeniowego G70, nalezy ustawi¢ narzedzie na tym samym punkcie w
jakim uruchomiony zostat cykl obrébki zgrubnej G71, G72 lub G73.
Po zakonczeniu cyklu wykonczeniowego, narzedzie wraca do punktu wyjsciowego i CNC wykonuje blok

nastepny.

Odnosnie posuwu uzywanego w fazie wykonczeniowej, istniejg dwie mozliwosci:

- jezeli chce sie wykonac caty profil z takim samym posuwem, wystarczy okresli¢ go wewnatrz bloku G70
(poprzez parametr F),

- jezeli chce sie wykonac profil z réznymi posuwami, nalezy okresli¢ je wewnatrz profilu obrébki zgrubnej

(posuwy te beda ignorowane przy obrobce zgrubnej, ale brane pod uwage w fazie wykonczeniowej).
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Przyktad uzycia cyklu G70:

UKOSY 1.5 x 45°

@140.00
@120.00

T101 T202

=%

03437 (OBROBKA ZGRUBNA | WYKONCZENIOWA PROFILU)

N1 T0101(OBROBKA ZGRUBNA)
N2 G54

N3 G92 S3000

N4 G96 S200 M4

N5 GO X140 Z3 M8

N6 G71 U3 R1

N7 G71 P8 Q19 U0.5 W0.1 F0.35
N8 GO X26

N9 G120

N10 X30 ,C1.5

N11 Z-20 R2

N12 X50 A120 R3
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N13 Z-78.5 R2
N14 X65 ,C1.5

N15 Z-110 R1.5

N16 X120 ,C1.5

N17 Z-130 R1.5

N18 X140 ,C1.5

N19 Z-132

N20 GO X200 Z200

N21 T0202 (WYKONCZENIE)
N22 G54

N23 G92 S3000

N24 G96 S200 M4

N25 GO X140 Z3 M8

N26 G70 P8 Q19 F0.15

N27 GO X200 Z200 M5

N28 M30
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45 “G174” CYKL OBROBKI ZGRUBNEJ/WSTEPNEGO WYKONCZENIA PRZEWEZEN
PROMIENIOWYCH

Funkcja G174 uaktywnia cykl obrébki zgrubnej i wstepnego wykonczenia przewezen, na srednicach
zewnetrznych i wewnetrznych, wykonanych przecinakiem o szerokosci mniejszej od bruzdy (dna)
przewezenia.

Aby wykonaé¢ cykl G174, nalezy ustawi¢ narzedzie odnosng ostrg krawedzig (narzedzie zawsze
wyzerowane na lewej ostrej krawedzi) na punkcie poczatkowym cyklu, w odlegtosci jednego milimetra
Srednicowego od czesci do obrébki (w maszynach przeksztatconych na cale 0.04”)

Uzywana predkosé posuwu jest taka, jak ta aktywna w momencie wywotania, ktéra musi by¢ okreslona w

bloku poprzedzajacym G174.

4 3 2 1
[0/8 | 0/4 [o/2 ] 011 ]

61

PRZEWODNIK SYNTETYCZNY CTX310 FANUC



GRAZIANO

Tortona S.p.A.

—

ST

ZEROWANIE NARZEDZIA

W cyklu obrobki zgrubnej przewezen promieniowych, CNC zawsze uwaza narzedzie jako wyzerowane na

dolnej, lewej ostrej krawedzi. Nalezy zatem pamieta¢ o tym w fazie zerowania narzedzia.

Promien wktadki uzywanego narzedzia zawsze musi by¢ zaznaczony w tabeli korektorow.

Funkcja G174 musi by¢ zaprogramowana nastepujaco:

N..G174 A.. B.. C.. U/X.. W/Z.. Y.. H.. K.. Q.. D.. (F..) (L..) (P..) (R..) (S..)

Gdzie:
G174

A..
B..

U/X..

Uaktywnia cykl obrébki zgrubnej i wstepnego wykonczenia zewnetrznych i wewnetrznych
przewezen promieniowych.

Kat prawej scianki przewezenia (w kierunku dodatnim osi Z).

Kat lewej Scianki przewezenia.

Katy te zawsze sg dodatnie i majg wartos¢ od 0 do 89,999 stopni. Gdy przydzielona
wartos¢ = 0 oznacza, Ze Scianki sg pionowe.

Szerokos$¢ narzedzia, wartos¢ zawsze dodatnia (promien R i pochylenie typu T3 zawsze
muszg by¢ okreslone w tabeli offset, gdyz automatycznie jest aktywowana kompensacja
promienia).

U wskazuje gtebokos$¢ promieniowg przewezenia, X wskazuje rzedng dna przewezenia

- okreséli¢ jedno lub drugie - :

Jezeli U < 0 = przewezenie zewnetrzne

Jezeli U > 0 = przewezenie wewnetrzne

Jezeli X < od wartosci X punktu poczatkowego = przewezenie zewnetrzne

Jezeli X > od wartosci X punktu poczatkowego = przewezenie wewnetrzne
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wiz.. = W szeroko$¢ przewezenia, Z punkt koncowy przewezenia — okre$li¢ jedno lub drugie -:
Jezeli W<0 obrdbka przewezenia wykonywana jest od prawej do lewej strony czesci.
Jezeli W>0 obrdbka przewezenia wykonywana jest od lewej do prawej strony czesci.
Jezeli Z < od wartosci punktu poczatkowego, obrébka wykonywana jest od prawej do lewej
strony czesci (w kierunku ujemnym Z).
Jezeli Z > od wartosci punktu poczatkowego, obrébka wykonywana jest od lewej do prawej

strony czesci (w kierunku dodatnim Z).

Y*. = Promien wyokraglenia lub wymiar ukosu 1 (gorny prawy)
H*.. = Promien wyokraglenia lub wymiar ukosu 2 (dolny prawy)
K*.. = Promien wyokraglenia lub wymiar ukosu 3 (dolny lewy)
Q*.. = Promien wyokraglenia lub wymiar ukosu 4 (gorny lewy)

W razie gdyby Y,H,K,Q, byly pominiete, cykl uwaza je = 0.

Oznacza to, ze bedg wyeliminowane z obrobki (“zywa” ostra krawedz).

D.. = Okresla typ profilu (czy ukos, czy wyokraglenie) w punktach 1,2,3,4 (rysunek 1).

Bit 3 Bit 2 Bit1 Bit0

0/8 | 0/4 |0/2 | 0/1 Przedstawienie dwéjkowe numeru D

8 4 2 1

D moze przyja¢ wartos¢ od 0 do 15, w zaleznosci od elementéw (ukosy/wyokraglenia) tworzacych

przewezenie i ich rozmieszczenie.

Pierwszy element : moze przyjac wartos¢ 0-1 (0=Ukos, 1=Wyokraglenie)
Drugi element : moze przyjac wartos¢ 0-2 (0=Ukos, 2=Wyokraglenie)
Trzeci element : moze przyjac wartos¢ 0-4 (0=Ukos, 4=Wyokraglenie)
Czwarty element : moze przyjac wartos¢ 0-8 (0=Ukos, 8=Wyokraglenie)

Na podstawie sumy szeregu elementow, oblicza sie wartos¢ parametru D (patrz rysunek 1).

F.. = Naddatek metalu wzdtuz osi X na dnie przewezenia, warto$¢ promieniowa
i wyrazonaw mm.
L.. = Naddatek metalu wzdtuz osi Z po bokach przewezenia, warto$¢ wyrazona w mm.
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NB: Jezeli bedzie okreslona tylko jedna z dwdch zmiennych (F lub L), takze do drugiej zmiennej bedzie

przydzielona ta sama warto$¢. Jezeli bedg pominiete, obie bedg uwazane za niewazne.

P.. = Gtebokos$¢ przejscia (zawsze musi by¢ wieksza od 0). Wartos¢é promieniowa i wyrazona w
mm. Oddalenie miedzy jednym “zanurzeniem” a drugim, wynosi 0.2 mm (promieniowe).
Jezeli to dane jest pominiete, przewezenie bedzie wykonane tylko jednym przejsciem.

R.. = Okresla numer przewezen (powtorzenie cyklu); jezeli ominiete, réwna sie 1.

S.. = Okresla rozstaw osi dla powtérzenia przewezen. Mozna poming¢, jezeli bedzie
zaprogramowane tylko jedno przewezenie (R=1). Warto$¢ jest wyrazona w mm. i moze
by¢ dodatnia lub ujemna.

Przyktad obrobki zgrubnej i wstepnego wykonczenia przewezenia promieniowego, narzedziem o
szerokosci 3mm:

+——50.00 20.00

1><45<>

\/Rl o0 K150

5.00° e

@100.00

8.00° ——=

¥e0.00

N18 T0303 (NARZEDZIE DLA PRZEWEZEN PROMIENIOWYCH)

N19 G54

N20 G92 S1500

N21 G96 S100 M4

N22 GO X101 Z-30 M8 F0.12

N23 G174 A5 B8 C3 X60 Z-80 Y1 Q1 H1.5 K1.5 D6

N24 GO X200 Z100 M5

N25 M30
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4.6 “G176” CYKL OBROBKI ZGRUBNEJ/WSTEPNEGO WYKONCZENIA PRZEWEZEN OSIOWYCH
Funkcja G176 uaktywnia cykl obrobki zgrubnej i wstepnego wykonczenia przewezen osiowych,
wykonywanych od prawej do lewej strony, przecinakiem o szerokosci mniejszej od dna przewezenia.

Aby wykona¢ cykl G176, nalezy ustawi¢ narzedzie odnosng ostrg krawedzig (narzedzie zawsze
wyzerowane na dolnej ostrej krawedzi) na punkcie poczatkowym cyklu, w odlegtosci 0.5 milimetra od
czesci do obrébki (w maszynach przeksztatconych na cale 0.02”)

Uzywana predkosé posuwu jest taka, jak ta aktywna w momencie wywotania, ktéra musi by¢ okreslona w
bloku poprzedzajacym G176.

4 3 2 1
10/8] 0/4]0/2 | 0/1 |
D
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Promien okreslony w tabeli korektoréw
dla zastosowanego narzedzia.

\ 4
ZEROWANIE
NARZEDZIA -V

W cyklu obrébki zgrubnej przewezen osiowych, CNC zawsze uwaza narzedzie wyzerowane na dolne;j,

lewej ostrej krawedzi. W fazie zerowania narzedzia nalezy wiec o tym pamietac.

Funkcja G176 musi by¢ zaprogramowana nastepujaco:

N...G176 A.. B.. C.. U/X.. W/Z.. Y.. H.. K.. Q.. D.. (F..) (L..) (P..) (R..) (S..)

Gdzie:

G176

A..
B..

U/X..

Uaktywnia cykl obrdbki zgrubnej i wstepnego wykonczenia prawych i lewych przewezen
osiowych.
Kat gornej scianki przewezenia (w kierunku dodatnim osi X).

Kat dolnej scianki przewezenia.

Katy te sg zawsze dodatnie i majg wartos¢ od 0 do 89,999 stopni. Gdy przydzielona
wartosé = 0 oznacza, ze Scianki sg poziome.

Szerokos$¢ narzedzia, wartos¢ zawsze dodatnia (promien R i pochylenie typu T3

muszg by¢ okreslone w tabeli offset, gdyz automatycznie jest wigczana kompensacja
promienia).

U szerokos¢ przewezenia, X punkt korncowy przewezenia — okre$li¢ jedno lub drugie - :
Jezeli U < 0 obrébka przewezenia wykonywana jest od gory w dot.

Jezeli U > 0 obrébka przewezenia wykonywana jest od dotu w gore.

Jezeli X < od wartosci punktu poczatkowego, obrdobka przewezenia wykonywana jest od
gory w doét czesci (w kierunku ujemnym X).

Jezeli X > od wartosci punktu poczatkowego, obrdobka przewezenia wykonywana jest od

dotu w gore czesci (w kierunku dodatnim X).
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wiz.. = W wskazuje gtebokos¢ przewezenia, Z wskazuje rzedng dna przewezenia
- okresdli¢ jedno albo drugie - :
Jezeli W < 0 = przewezenie wkleste w lewo (w kierunku ujemnym Z)
Jezeli W > 0 = przewezenie wkleste w prawo (w kierunku dodatnim Z)
Jezeli Z < od wartosci X punktu poczatkowego = przewezenie wkleste w lewo

Jezeli Z > od wartosci X punktu poczatkowego = przewezenie wkleste w prawo

Y*. = Promien wyokraglenia lub wymiar ukosu 1 (gérny zewnetrzny)
H*.. = Promien wyokraglenia lub wymiar ukosu 2 (gérny wewnetrzny)
K*.. = Promien wyokraglenia lub wymiar ukosu 3 (gérny wewnetrzny)
Q*.. = Promien wyokraglenia lub wymiar ukosu 4 (gérny zewnetrzny)

W razie gdyby Y,H,K,Q, byty pominiete, cykl uwaza je = 0.

Oznacza to, ze bedg wyeliminowane z obrobki (“zywa” ostra krawedz).

D.. = Okresla typ profilu (czy ukos, czy wyokraglenie) w punktach 1,2,3,4 (rysunek 1).

Bit 3Bit 2 Bit1 Bit0

0/8 | 0/4 |0/2 | 0/1 Przedstawienie dwéjkowe numeru D

8 4 2 1

D moze przyjmowaé wartos¢ od 0 do 15, w zaleznosci od elementow (ukosy/wyokraglenia) tworzacych
przewezenie i ich rozmieszczenie.

Pierwszy element : moze przyjmowac wartos¢ 0-1 (0O=Ukos, 1=Wyokraglenie
Drugi element : moze przyjmowac wartos¢ 0-2 (0=Ukos, 2=Wyokraglenie

Trzeci element : moze przyjmowac wartos¢ 0-4

( )
( )
(0=Ukos, 4=Wyokraglenie)
( )

Czwarty element : moze przyjmowac wartos¢ 0-8 (0=Ukos, 8=Wyokraglenie

Na podstawie sumy szeregu elementow, oblicza sie wartos¢ parametru D (patrz rysunek 1).

F.. = Naddatek metalu wzdtuz osi Z na dnie przewezenia, warto$¢ wyrazona w mm.

r
I

Naddatek metalu wzdtuz osi X po bokach przewezenia, warto$¢ promieniowa

wyrazona w mm.

NB: Jezeli bedzie okreslona tylko jedna z dwdch zmiennych (F lub L), takze do drugiej zmiennej bedzie

przydzielona ta sama warto$¢. Jezeli bedg pominiete, obie bedg uwazane za niewazne.
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Gtebokos¢ przejscia (zawsze musi by¢ wieksza od 0). Wartos¢ wyrazona w mm.
Odlegtos¢ miedzy jednym ,zanurzeniem” a drugim, wynosi 0.2 mm.

Jezeli to dane bedzie pominiete, przewezenie bedzie wykonane tylko jednym przejsciem.

Okresla numer przewezen (powtarzanie cyklu); jezeli pominiety wynosi 1.

Okresla rozstaw osi dla powtarzania przewezen. Mozna poming¢, jezeli bedzie

zaprogramowane tylko jedno przewezenie (R=1). Wartos¢ jest promieniowa i wyrazona

w mm., oraz moze by¢ dodatnia lub ujemna.
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Przyktad obrobki zgrubnej i wstepnego wykonczenia przewezenia osiowego, narzedziem

o szerokosci 3 mm.:

g.00°
K
1x45°
=
| :
=
o]
= 20,00 - =
42
=

N18 T0909 (NARZEDZIE DLA PRZEWEZEN OSIOWYCH)
N19 G54

N20 G92 S1500

N21 G96 S100 M4

N22 GO X80 Z0.5 M8 F0.12

N23 G176 A8 B5 C3 X30 Z-20 Y1 Q1 H1.5 K1.5 D6

N24 GO X200 Z100 M5

N25 M30
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4.7 “G175” | “G177” CYKL OBROBKI WYKONCZENIOWEJ PRZEWEZEN
PROMIENIOWYCH/OSIOWYCH

Funkcje G175 i G177 uaktywniajg cykl obrébki wykonczeniowej, kolejno dla przewezen promieniowych (na

$rednicach zewnetrznych i wewnetrznych), oraz osiowych (wykonywanych od prawej do lewej strony
obrabianej czesci).

Ponizej przedstawiono tylko funkcje G175; przedstawione uwagi dotycza takze cyklu G177 (ktérego
odnos$ny cykl obrobki zgrubnej jest G176).

Ustawienie i wyzerowanie narzedzia odbywa sie wedtug regut opisanych juz dla cyklu obrébki zgrubnej
G174, do ktoérego odsyta sie w celu uzyskania wyjasnien.

Uzywana predkosé posuwu jest taka jak ta aktywna w momencie wywotania, i musi by¢ okreslona w bloku
poprzedzajgcym G175.

Uzywane parametry sg takie same jak dla cyklu G174, z wyjatkiem parametrow F, L, P , kidre nie sg
uzywane.

Aby uaktywni¢ cykl obrébki wykohczeniowej, mozna wykonac to dwoma sposobami:

N...G175 A.. B.. C.. U/X.. W/Z.. Y.. H.. K.. Q.. D.. (R..) (S..)

W tym pierwszym przypadku, wszystkie parametry sg okreslone (patrz cykl G174).

N...G175 (C..)

W tym drugim przypadku, uzywane sg wszystkie parametry wskazane w ostatnim wykonanym cyklu

obrébki zgrubnej, z wyjatkiem, jezeli okreslony, parametru C (szerokos¢ narzedzia).

W obu przypadkach uzywany w cyklu korektor i promien narzedzia skrawajgcego, sg takie jak te aktywne

w momencie wykonywania G175.
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Przyktad obrobki zgrubnej i wykonczeniowej przewezenia promieniowego, narzedziem o szerokosci 3 mm.

+——50.00 20.00

1><45<>

\/Rl o0 K150

5.00° e

@100.00

8.00° ——=

¥e0.00

N18 T0303 (NARZEDZIE DLA PRZEWEZEN PROMIENIOWYCH)
N19 G54

N20 G92 S1500

N21 G96 S100 M4

N22 GO X101 Z-30 M8 F0.12

N23 G174 A5 B8 C3 X60 Z-80 Y1 Q1 H1.5 K1.5 D6 F0.4 L0.1

N24 GO X101 Z-30 FO0.1

N25 G175

N26 GO X200 Z100 M5

N27 M30
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4.8 “G76” CYKL GWINTOWANIA Z WIEKSZA ILOSCIA PRZEJSC

Funkcja “G76” uaktywnia cykl gwintowania z wieksza iloscig przejs¢.

Funkcjg tg mozna wykonac¢ gwintowanie zewnetrzne i wewnetrzne.

Cykl gwintowania z wiekszg iloscig przej$¢ zawsze sktada sie z dwdch blokéw programu.

Na przyktad:

N18 GO X.. Z.. .

N19 G76 P... Q... R...

N20 G76 X... Z...R... P... Q... F...
N21 GO X... Z...

Gdzie:

o X =>Wspobtrzedna poczatku cyklu wzdtuz osi X (jest takze rzedna uzyskana przez narzedzie w fazie

oddalenia po zakonczeniu kazdego przejscia)

o Z=>Wspbirzedna poczatku cyklu wzdtuz osi Z

1 BLOK G76

e P => Parametr P zawsze skfada sie z 6 cyfr (3 pary numerow)
1 para: numer przej$¢ wykonczenia (wartos¢ od 00 do 99 zawsze dwucyfrowa)
Np. 00 nie ma Zzadnego przejscia wykonczeniowego
01 jedno przejscie wykonczeniowe
02 dwa przejscia wykonczeniowe
2 para: wyjscie stozkowe z gwintu (wartos¢ od 00 do 99 zawsze dwucyfrowa)
Np. 00 wyjscie pionowe z gwintu
05 wyjscie z gwintu 0.5 razy skok (warto$¢ réwna potowie skoku)

10 wyjscie stozkowe z gwintu 1 raz skok (warto$¢ réwna skokowi)
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3 para: kat gwintu (wartos¢ dwucyfrowa, tylko 6 mozliwosci 00,29,30,55,60,80)
Np. 00 dla gwintéw kwadratowych
55 dla gwintoéw Whitwortha
60 dla gwintéw metrycznych
Jezeli trzeba wykona¢ gwinty z katem réznym od 6 dostepnych, nalezy uzyé warto$¢ 00

Podsumowujac: P010060 (1 przejscie puste, wyjscie pionowe na koncu gwintu, gwint z katem 60°)

¢ Q => Minimalna gtebokos¢ przejscia (wyrazona w tysiecznych i bez znaku)
Np. Q100=0.1Tmm.

o R => Glebokos¢ przejscia obrobki wykonczeniowej (promieniowa i wyrazona w mm., i bez znaku)
Np. R0.02=0.02mm.

2 BLOK G76

e X => Srednica bruzdy gwintu

o Z =>Wspotrzedna bezwzgledna korica gwintu

e R => Stozkowatos¢ gwintowania (réznica promieniowa miedzy Srednicg poczatku gwintowania
a srednicg konca gwintowania) wartos¢ do wyrazenia ze znakiem. W razie gwintow
cylindrycznych, parametr R nie jest wyrazany.

R=(SREDNICA POCZATKU GWINTU — SREDNICA KONCA GWINTU) / 2

e P => Wysokos¢ promieniowa gwintu (warto$¢ wyrazona w tysiecznych, bez numeréw dziesietnych i

bez znaku)

Wartosé zaprogramowana z P zalezy od typu gwintowania, i jest nastepujaca:

P=613 x Skok dla gwintéw metrycznych ISO

P=640 x Skok dla gwintéw Whitwortha DIN 11

P=500 x Skok dla gwintéw kwadratowych

Zatem: P1226 (dla gwintu metrycznego I1SO skok 2)

¢ Q => Giebokos¢ promieniowa pierwszego przejscia (wyrazona w tysiecznych i bez znaku)

Np. Q250=0.25mm.
e F => Skok gwintu (wyrazony w mm.)

Np. F1.5 dla gwintow skoku 1.5 mm.
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Przyktad gwintu metrycznego zewnetrznego:

4000 ———

M30x1.5 —=

N17 T0101 (GWINTOWANIE ZEWNETRZNE)
N18 G54

N19 G97 S800 M3

N20 GO X32 Z6 M8

N21 G76 P010060 Q100 R0.02

N22 G76 X28.161 Z-50 P919 Q250 F1.5

N23 GO0 X150 Z100
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Przyktad gwintu metrycznego wewnetrznego:

M30x].

re——— 40,00 ———=

N17 T0101 (GWINTOWANIE WEWNETRZNE)
N18 G54

N19 G97 S800 M3

N20 GO X25 Z6 M8

N21 G76 P010060 Q100 R0.02

N22 G76 X30 Z-40 P919 Q250 F1.5

N23 GO X150 Z100
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Przyktad gwintowania stozkowego zewnetrznego 1” NPT (skok 14 gwintow x cal):

17,343

AZ19T——=
30,806 ——=

N17 T0101 (GWINTOWANIE STOZKOWE)

N18 G54

N19 G97 S800 M3

N20 GO X33 Z6 M8

N21 G76 P010055 Q100 R0.02

N22 G76 X29.588 Z-17.343 P1161 Q250 F1.814 R-0.729
N23 GO X150 Z100

Aby wykonaé gwintowanie stozkowe, nalezy wzig¢ pod uwage, ze:

- skok F = 25.4 (komparacja miedzy mm. a calami) / 14 (n° gwintéw x cal) = 1.814 mm

- P oblicza sie mnozac skok przez 640 (1.814 x 640 = 1161)

- X bruzdy gwintu odnosi sie do $rednicy koncowej 31.91 — [(0.64 x 1.814) x2] = 29.588

- poczatkowa sSrednica do obliczenia R jest taka jak odnoszaca sie do wyjsciowego Z (w przyktadzie: Z6)
w tym przypadku obliczajac jg z zastosowaniem trygonometrii, okazuje sie X30.451

- zatem R bedzie wynosic¢ (30.451- 31.91):2=- 0.729
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4.9 “G83” CYKL WIERCENIA CZOt OWEGO

Funkcja “G83” uaktywnia cykl wiercenia czotowego.

Funkcjg tg kiet konika wykonuje pewng serie przejs¢, w zadanej ilosci, wyrzucajac lub rozbijajac widry,
wracajac na konhcu cyklu w posuwie szybkim do punktu wyjsciowego.

Cykl wiercenia czolowego moze zawierac nastepujace kody:

e Z => Rzedna bezwzgledna konca wiercenia
e F => Posuw wiercenia (wyrazony w mm/obr.)
e Q => Gtebokos¢ przejscia (wyrazona w tysiecznych)

e P => Post¢j na dnie otworu (wyrazony w tysiecznych sekundy)

Na przyktad:

20

N12 T0303 (WIERCENIE)
N13 G54

N14 G97 S800 M3

N15 GO X0 Z5 M8

N16 G83 Z-50 F0.12 Q10000
N17 G80

N18 GO X200 Z200

Kody Qi P, jezeli nie sg uzywane, moga takze nie by¢ wpisywane.
Cykl ten moze by¢ uzywany z rozbijaniem lub wyrzucaniem wioréw, zaleznie od wartosci parametru 5101
bit 2 (RTR); jezeli ma wartos¢ 0 — rozbicie wiorow, jezeli ma wartos¢ 1 — wyrzucanie wioréw; jako default

bit ten nastawiony jest na 1, zatem wyrzucanie wioréw.
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Nalezy ponadto pamietaé, ze parametr 5114 okresla:

- w przypadku wyrzucania wioréw, odlegto$¢ na jakiej ma zytrzymywac sie konik, w stosunku do
ostatniego uzyskanego punktu, przy ponownym wchodzeniu do otworu po wyrzuceniu wioréw,

- w przypadku rozbijania wioréow, na ile musi wycofa¢ sie kiet konika miedzy jednym a drugim
przejsciem wiercenia.

Aby anulowac¢ cykl wiercenia, nalezy zaprogramowac funkcje G80, albo jakakolwiek funkcje G grupy 01,

zatem GO, G1, G2, lub G3.

N.B. We wszystkich modelach maszyn Graziano S.p.A., zerowanie narzedzi osiowych (kly, gwintowniki,

frezy, itd.), wykonuje sie tylko wzdiuz osi Z, nalezy jednak w tabeli narzedzi wpisa¢ zero w odniesieniu do

X uzywanego narzedzia (patrz paragraf 14.2).
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4.10 “G84” CYKL CZOLOWEGO GWINTOWANIA OTWOROW

Funkcja “G84” uaktywnia cykl czotowego gwintowania otworow.

Z funkcjg tg gwintownik wykonuje wejscie z posuwem réwnym skokowi gwintowania, redukcje posuwu,
oraz obroty trzpienia aby doj$¢ do punktu koncowego gwintowania w sposob réwnoczesny, odwrécenie
obrotu trzpienia, przyspieszenie rownoczesne trzpienia i osi, oraz powr6t do punktu wyjsciowego.

Cykl czotowego gwintowania otworéw moze zawiera¢ nastepujace kody:

e Z => Rzedna bezwzgledna konca gwintowania

e F => Skok gwintowania otworéw (wyrazony w mm/obr.)

Na przyktad:

N12 T0404 (GWINTOWANIE OTWOROW M10 x 1.5)
N13 G54

N14 G97 S300 M3

N15 GO X0 Z5 M8

N16 G84 Z-35 F1.5

N17 G80

N18 GO X200 Z200

Aby anulowac¢ cykl gwintowania otworow, nalezy zaprogramowac funkcje G80.

Cykl ten moze by¢ stosowany zaréwno do gwintowania otworéw z kompensatorem, jak i do gwintowania
otworéw bez kompensatora (to znaczy sztywnego).
W przypadku sztywnego gwintowania otworéw, nalezy zaprogramowac w bloku poprzedzajgcym cykl G84

funkcje M29 S.... (gdzie S... jest numerem obrotéw gwintowania).
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Przyktad sztywnego gwintowania otworow:

N12 T0404 (SZTYWNE GWINTOWANIE OTWOROW M10 x 1.5)

N13 G54

N14 G97 S300 M3

N15 G840 M3

N15 GO X0 Z5 M8

N16 M29 S300 (AKTYWACJA SZTYWNEGO GWINTOWANIA OTWOROW)
N17 G84 Z-35 F1.5

N18 G80

N19 GO X200 Z200

Aby anulowac cykl sztywnego gwintowania otworéw, nalezy zaprogramowac funkcje G80.

W razie gdyby bylo wykonywane gwintowanie nie sztywne (bez M29 S...) lewe, to znaczy z wejsciem w

M4, a wyjsciem w M3, wowczas przed wykonaniem cyklu gwintowania, nalezy zmodyfikowa¢ wartos¢
dwoéch parametrow. Parametr 5112 (kierunek obrotu na wejsciu) nastawi¢ na wartos¢ 4, oraz parametr
5113 (kierunek obrotu na wyjsciu) nastawi¢ na wartos¢ 3.

Po zakonczeniu gwintowania otwordw, nalezy przywréci¢ naturalng warto$¢ tych parametrow, tj. parametr

5112 na wartos¢ 3, a parametr 5113 na wartosc 4.
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5.0 PODPROGRAMY | PROGRAMOWANIE PARAMETRYCZNE

Podprogramy sg przydatne do powtarzania wiekszg ilos¢ razy tej samej operacji, uzywajac wewnatrz tych
samych funkcji i wspotrzednych, znanych juz uprzednio przez operatora.

Programowanie parametryczne pozwala na przydzielenie do kodow programu zamiast wartosci fizycznych
(wartosci cyfrowe), wartosci zmiennych (parametry lub zmienne #). Do jednej zmiennej mozna przydzieli¢
wartos¢ poprzez program, z okna MDI, albo wprowadzajac jg do tabeli samych zmiennych.

Zmienna jest zaprogramowana z adresem # z nastepujacym po nim numerem.

5.1 “M98” “M99” UZYCIE PODPROGRAMOW

Program mozna podzieli¢ na program gtéwny i podprogramy.

Zwykle CNC pracuje pod kontrolg programu gtéwnego, ale gdy spotyka polecenie wywotujace podprogram,
kontrola przechodzi do podprogramu. Gdy nastepnie spotka polecenie powrotu do programu gtéwnego,
kontrola zostaje oddana programowi gtéwnemu.

Podprogramy moga by¢ uzywane gdy istniejg powtarzajgce sie sekwencje state, utatwiajac
programowanie. Podprogram moze by¢ wywotywany z programu gtéwnego. Z kolei wywotany podprogram
moze wywota¢ inny podprogram. Wywotania podprograméw mogq byé zagniezdzone az do czterech

pozioméw, tak jak przedstawiono ponize;j:

PROGRAM PODPROGRA PODPROGRA
e OWNY # # PODPROGRAM
01 08001 08002 08003
M98 P8001 M98 P8002 M98 P8003
M30 M99 M99 M99
Poziom 1 Poziom 2
Poziom 3

Podprogram jest normalnym programem, kohczacym sie funkcjg M99. Wewnatrz podprograméw mogg
by¢ uzyte te same funkcje, ktérych uzywa sie w programach gtéwnych (np. cykle state, funkcje
geometryczne, itd.).

Aby ufatwi¢ ich uzycie, zaleca sie nazwanie podprograméw od 08001 do 08999 (programy gtéwne od O1
do 08000)
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Podprogram wykonywany jest wowczas, gdy jest wywotany z programu gtéwnego, lub z innego
podprogramu.

Aby wywotaé podprogram, nalezy wpisac:

mas P OOOO0O 0000

Numer Nazwa
powtdrzen podprogramu
(max. 9999)

Gdy numer powtorzen jest pominiety, wéwczas CNC przyjmuje wartosc 1.

Na przykiad: trzeba powtérzy¢ kolejno 6 razy podprogram 8003

M98 P68003

Instrukcja “M99” zamykajaca podprogram, stuzy do powrotu do programu gtéwnego (lub do podprogramu)

w bloku natychmiast nastepujacym po tym uruchamiajagcym sam podprogram.
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Gdyby chciano wykona¢ powrdt z podprogramu do okreslonego bloku, a nie do bloku

natychmiast

nastepujacego po tym w jakim zostat uruchomiony, nalezy doda¢ do M99 blok, do jakiego chce sie wrdcic,

z uprzednig literg P.

PROGRAM
GLOWNY

N10

N20

N30

N40

N50

NGO
M98P8003
N70

N80

N90

N100
N110 M30

Po zakonczeniu wykonania podprogramu, CNC wraca w programie gtéwnym do bloku N80.

PODPROGRA
M

08003
N10
N20
N30
N40
N50
NGO
N70
N80
N90
N100 M99P80
M30

Funkcja M99 (ktéra zwykle zamyka podprogram), moze by¢ uzywana takze w programie gtéwnym jako

przeskok bezwarunkowy (aby zawsze przeskoczy¢ do wczesniej zdefiniowanego bloku).

01 (PROGRAM GLOWNY)
N10
N20

N30 /M99 P70 (StUZY DO PRZESKOCZENIA, W SPOSOB OPCYJNY, CZESCI
PROGRAMU OD BLOKU 30 DO BLOKU 70; PATRZ ZASTOSOWANIE
ZAZNACZONEGO KRESKA, ,/” BLOKU)

N40
N50
NGO
N70
N80
N90
N100 M30
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Albo, aby powtarza¢ w nieskonczono$¢ pewng czes$¢ programu:

02 (PROGRAM GLOWNY)

N10
N20
N30
N40
N50
NGO
N70
N80

N90 M99 (PRZESKAKUJE DO PIERWSZEGO BLOKU | POWTARZA PROGRAM W
NIESKONCZONOSC)

N100 M30
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5.2 PROGRAMOWANIE PARAMETRYCZNE

Programowanie parametryczne zmiennych uzywa instrukcji arytmetycznych i instrukcji przeskokdéw

warunkowych. W ten sposéb ma sie mozliwos¢ rozwiniecia programéw ogolnego zastosowania, lub

dostosowanych do specyficznych wymogow uzytkownikow.

ZMIENNE

Dostepne sa cztery typy zmiennych:

Od #1 do #33 ZMIENNE LOKALNE

Od #100 do #149 ZMIENNE WSPOLNE

Od #500 do #999 ZMIENNE WSPOLNE

Od #1000 do #.... ZMIENNE SYSTEMU

Moga by¢ uzywane tylko wewnatrz
jakiej$ makro i nie przydzielone do innych
makro. Przy wiaczeniu maszyny, zawartos¢ tych

makro jest Zadna, gdyZ sa ,ulotne”.

Moga by¢ przydzielone do innych makro.
Przy wlaczeniu maszyny, zawartos¢ tych makro

jest zadna, gdyz sg “ulotne”.

Sa jak zmienne od #100 do #149
z réznicy, ze sq “stabilne”, gdyz zachowujg ich

zawartos¢ takze przy wylgczonej maszynie.

Uzywa sie ich do odczytu i zapisu réznych
danych CNC, jak pozycja narzedzia, osi, oraz

wartosci korekt narzedzi, itd.

Do dyspozycji klienta, zmienne wspolne “stabilne” do programowania parametrycznego, zawarte sg

miedzy #533 a #699, gdyz inne zmienne wspolne “stabilne” sg uzywane przez Graziano S.p.A. do innych

specyficznych operacji.
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OPERACJE ARYTMETYCZNE

Dostepnych jest dziesie¢ typéw operacji arytmetycznych:

1. Definicja i wymiana zmiennych

Na przyktad:
#101=1005
#101=#110
#101=-#112

2. Dodawanie

Na przyktad:
#101=#110+#111
lub:
#101=#110+7

3. Odejmowanie

Na przyktad:
#101=#110-#111
lub:
#101=#110-7

4. Mnozenie

Na przyktad:
#101=#110"#111
lub:
#101=#110*7

5. Dzielenie

Na przyktad:
#101=#110/#111
lub:
#101=#110/7
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6. Pierwiastek kwadratowy

Na przyktad:
#101=SQRT[#110]
lub:
#101=SQRTI[5]

7. Sinus

Na przyktad :
#101=SIN[#110]
lub:
#101=SIN[30]

8. Cosinus

Na przyktad:
#101=COS[#110]
lub:
#101=COS[30]

9. Tangens
Na przyktad:

#101=TAN[#110]
lub:
#101=TAN[30]

10. Arcus tangens

Na przyktad:
#101=ATAN[#110] / [#103]

INSTRUKCJE PRZESKOKU WARUNKOWEGO | BEZWARUNKOWEGO

Dostepnych jest siedem typdw przeskokéw warunkowych i bezwarunkowych:

1. Przeskok bezwarunkowy

Na przyktad:
GOTO1000 (przeskakuje do bloku N1000)
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2. Przeskok warunkowy, jezeli jednakowy

Na przyktad:
IF[#101 EQ #102] GOTO1000 (przeskakuje do bloku N1000 jezeli parametr #101 jest jednakowy z
parametrem #102; jezeli dwa parametry sg rézne, przechodzi do

bloku nastepnego).

3. Przeskok warunkowy, jezeli rézny

Na przyktad:
IF[#101 NE #102] GOTO1000 (przeskakuje do bloku N1000 jezeli parametr #101 jest rézny od
parametru #102; jezeli dwa parametry sg jednakowe, przechodzi do

bloku nastepnego).

4. Przeskok warunkowy, jezeli wiekszy

Na przyktad:
IF[#101 GT #102] GOTO1000 (przeskakuje do bloku N1000 jezeli parametr #101 jest wiekszy
od parametru #102; jezeli parametr #102 jest wiekszy lub

jednakowy jak parametr #101, przechodzi do bloku nastepnego).

5. Przeskok warunkowy, jezeli mniejszy

Na przyktad:
IF[#101 LT #102] GOTO1000 (przeskakuje do bloku N1000 jezeli parametr #101 jest mniejszy
od parametru #102; jezeli parametr #102 jest mniejszy lub jednakowy

jak parametr #101, przechodzi do bloku nastepnego).

6. Przeskok warunkowy, jezeli wiekszy, lub jednakowy

Na przyktad:
IF[#101 GE #102] GOTO1000 (przeskakuje do bloku N1000 jezeli parametr #101 jest wiekszy lub
jednakowy jak parametr #102; jezeli parametr #102 jest wiekszy od

parametru #101, przechodzi do bloku nastepnego).
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7. Przeskok warunkowy, jezeli mniejszy, lub jednakowy

Na przyktad:
IF[#101 LE #102] GOTO1000 (przeskakuje do bloku N1000 jezeli parametr #101 jest mnigjszy lub
jednakowy jak parametr #102; jezeli parametr #102 jest mniejszy od

parametru #101, przechodzi do bloku nastepnego).

W _fazie programowania z uzyciem zmiennych, zaleca sie wprowadzenie funkcji M95 (stop czytnika).

Funkcja ta wprowadzona na zakonczenie operacji _matematycznych, ktére poprzedzajg przeskok lub

wywotanie podprogramu, gwarantuje ze obliczenia bedg zakonczone, oraz ze pamie¢ obliczeniowa CNC

bedzie “czysta”.
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6.0 OBROBKA Z OSIA “C” | NARZEDZIAMI ZMECHANIZOWANYMI

0Os “C“ jest opcjg pozwalajaca zaprogramowaé ruchy trzpienia, uwazane jako przesuniecia kgtowe,
wykonane z programowalnym posuwem.

Oznacza to, ze trzpien nie odpowiada juz funkcjom S (obr./min.) oraz M (kierunek obrotu), ale staje sie
prawdziwg osig zaprogramowang z adresem “C”.

Z osig C zatem, mozna wykona¢ wiercenia, obrébki frezarskie profili (kliny, mimosrody, wyrzuty, krzywki,

itd.), poprzez uzycie specyficznych narzedzi, zwanych zmechanizowanymi.

6.1 NARZEDZIA ZMECHANIZOWANE

Opcja “osi C” przewiduje zastosowanie specyficznych glowic rewolwerowych do poruszania

zmechanizowanych modutow.
Zmechanizowane moduty sg to osiowe i promieniowe gtowice rewolwerowe, na ktérych zamontowane sg
narzedzia do obrobek frezarskich, wiertarskich i gwintowania.

Zmechanizowane narzedzia standardowe, podzielone sg na dwie grupy:

- moduty zmechanizowane osiowe: uzywane do obrébek powierzchni czotowych,

- moduty zmechanizowane promieniowe: uzywane do obrébek na $rednicy przedmiotu.

Aby uaktywni¢ lub zdezaktywowac¢ obrét modutéw, stosuje sie nastepujace funkcje:

e M303 Kierunek obrotu zmechanizowanego modutu, zgodnie ze wskaz. zegara

o M304 Kierunek obrotu zmechanizowanego modutu, odwrotnie do wskaz. zegara
e M305 Zatrzymanie obrotu zmechanizowanego modutu

e S.... Nastawienie numeru obr./min. zmechanizowanego modutu

o G94 Nastawienie posuwu w mm/min.

ZMECHANIZOWANE MODULY MOGA BYC ZAMONTOWANE TYLKO NA NIEPARZYSTYCH
POZYCJACH TARCZY GtOWICY REWOLWEROWEJ (1-3-5-7-9-11).
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Funkcja S.... odpowiada rzeczywistej liczbie obrotow silnika gtowicy rewolwerowej, zatem konieczie nalezy
znac przetozenie przektadni modutu (moduty dostarczane przez zaktad Graziano S.p.A. majg zwykle

przetozenie 1:1).

N.B. Wazne, aby funkcja S.... byta zapisana w bloku z kierunkiem obrotu modutu zmechanizowanego

(M303 lub M304). Ten sam blok nie moze zawiera¢ innych instrukgiji.

Na przyktad:

N18 M304 S2000 ; Numer obrotoéw i kierunek obrotu modutu

Przyktad funkcji uzywanych do modutéw zmechanizowanych:

N17 .......

N18 T0101 ; Wywotanie narzedzia tokarskiego

N19 .......

N20 ....... ; Obrébka tokarska

N21 .......

N22 T0302 ; Wywotanie narzedzia frezarskiego

N23 G54 ; Aktywacja poczatku

N24 M303 S1000 ; Numer obrotéw i kierunek obrotu modutu
N25 G94 F500 ; Nastawienie posuwu mm./min.

N26 .......

N27 ....... ; Obrébka z modutem zmechanizowanym
N28 .......

N29 M305 ; Zatrzymanie obrotu modutu

N30 T0202 ; Wywotanie narzedzia tokarskiego

N31 G95 ; Nastawienie posuwu mm./obr.

N32 .......
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6.2 ZEROWANIE NARZEDZI ZMECHANIZOWANYCH

Wszystkie narzedzia zamontowane na zmechanizowanych modutach (frezy, kly, gwintowniki, itd.), zeruje

sie takg samg procedurs, jak tg stosowang do zwyktych nozy tokarskich.

Moduty zmechanizowane osiowe => Zeruje sie tylko wzdtuz osi Z; dtugosé narzedzia wzdtuz osi X musi

wynosi¢ zero (X0), gdyz narzedzia te sg wspotosiowe z pozycjg “zero” gtowicy rewolwerowej.

e e % ......... -

Moduty zmechanizowane promieniowe => Zeruje sie na obu osiach (X i Z), jak zwykte narzedzie tokarskie.

Przy zerowaniu osi Z nalezy wzig¢ pod uwage, czy wyzerowaé narzedzie w stosunku do obrotowej osi

frezu, czy na boku samego frezu.
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6.3 0S “C”

Opcja osi C jest aktywowana przez funkcje M37 i G28 C0. Aby wyjs¢ z tej funkcji i wroci¢ zatem do trybu

toczenia, wystarczy zaprogramowac funkcje M36.

Na przyktad:

N27 M37

N28 G28 C0

N29 T0303

N30 G54

N31 M303 S1000
N32 G0 X... Z... CO
N33 G94

N36 M305
N37 M36
N38 G95

Blok gdzie jest wprowadzona funkcja G28 C0 nie moze zawierac innych instrukgji.

Mozna uzy¢ opcji osi C trzema réznymi sposobami:

; Upowaznienie osi C na trzpieniu gtéwnym

: Odniesienie osi C

; Wywotanie narzedzia
; Aktywacja poczatku pracy

; Aktywacja numeru obrotéw i kierunku obrotu

: Ustawienie osi C

; Nastawienie posuwu mm./min.

; Obrébka z narzedziami zmechanizowanymi

; Zatrzymanie obrotu modutu obrotowego
; Wylaczenie osi C na trzpieniu gtéownym

; Nastawienie posuwu mm./obrét

o Wspolrzedne rzeczywiste.

e Wspolrzedne urojone (G112).

¢ Interpolacja walcowa (G107).
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6.4 PROGRAMOWANIE WE WSPOLRZEDNYCH RZECZYWISTYCH

Przy wykonywaniu funkcji M37 i G28 CO, maszyna ustawia sie aby pracowa¢ we “wspodtrzednych

rzeczywistych”.
X Z..... C.....
X+
\
Gdzie:
e« X => Wspdirzedna bezwzgledna osi X, musi by¢

zaprogramowana z wartoscig srednicowa.
o Z => Wspétrzedna bezwzgledna osi Z.

e C => Wspotrzedna do ustawiania osi C na trzpieniu gtéwnym.

Kierunek dodatni odpowiada kierunkowi obrotu trzpienia (M4).

Kod C musi by¢ zaprogramowany jako warto$¢ katowa, wyrazona w gradusach, az do maksymalnie
trzeciej cyfry dziesietne;j.

Na przyktad:

N51 GO C180.123

Os C uzywana we wspotrzednych rzeczwistych, pozwala na wykonanie czotowego i promieniowego
wiercenia, czotowego i promieniowego gwintowania, gniazd wpustowych, wspoétsrodkowych owalnych
otworow, oraz frezowania srubowego na zewnetrznej srednicy przedmiotu.

Jezeli chce sie wykonac¢ przyrostowe przesuniecie osi C, mozna uzy¢ funkcji H....

Na przyktad:

N32 GO0 H90 (o$ C przenosi sie przyrostowo o 90 stopni, w stosunku do punktu w jakim sie znajduje).

Kod H jest ponadto uzywany, gdy trzeba wykona¢ przeniesienia osi C z wartoscig wyzsza od 360°
(wykonanie spirali, gwintéw, albo do uzycia zmechanizowanego modutu jako szlifowania kombinowanego

przy obrocie trzpienia).
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Na przyktad:
N32 G1 H3600 (o$ C przenosi sie przyrostowo o 3600 stopni, wykonujac w ten sposob 10 obrotéw

trzpienia).

N.B. W osi C nie moga by¢ uzywane state cykle FANUC (G71,G72 itd.), ani nawet funkcje geometryczne
(kat A ukos ,C i promien R), ale tylko kody ISO (GO0, G1, G2, G3, G4).

6.5 UZYCIE HAMULCA TRZPIENIA

Maszyny wyposazone w opcje osi C posiadajg hamulec, ktéry dziata na tarcze przy trzpieniu, wstrzymujac

obrét pod wptywem ewentualnego naprezenia obrébki. Funkcje do zarzadzania hamulca sg nastepujace:

e M20 — Aktywacja hamulca trzpienia

o M21 = Dezaktywacja hamulca trzpienia

Uzycie hamulca zalecane jest przy wykonywaniu frezowania i wiercenia przy zatrzymanym trzpieniu, to
znaczy, gdy uzywa sie osi “C” jako pochylenia trzpienia (rodzaj podzielnicy), aby zagwarantowaé wiekszg
stabilnos¢ systemu (np. wykonujac wiercenia otworéw, gwintowanie otworéw, gniazda wpustowe, itd.).

Nie mozna uzywa¢ hamulca (M20) w trakcie gdy jest aktywny obrot trzpienia, albo w trakcie

programowania wspoétrzednych urojonych (G112 lub G107), gdyz interpolacja osi wymaga ruchu trzpienia.
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6.6 “G83” CYKL WIERCENIA CZOtOWEGO

Funkcja “G83” uaktywnia cykl wiercenia czotowego z narzedziami zmechanizowanymi.

Funkcjg ta kiet konika wykonuje pewng serie przejs¢, w zadanej ilosci, wyrzucajac lub rozbijajac wibry i
wracajgc na koncu cyklu w posuwie szybkim do punktu wyjsciowego.

Cykl wiercenia czolowego moze zawierac nastepujace kody:

e Z => Rzedna bezwzgledna konca wiercenia

e F => Posuw wiercenia (wyrazony w mm/minute)

e Q => Gtebokos¢ przejscia (wyrazona w tysiecznych)

e P => Post¢j na dnie otworu (wyrazony w tysiecznych sekundy)

¢ R => Odlegtosc¢ przyrostowa od wyjsciowego punktu cyklu, do punktu poczatkowego punktu otworu

Z wszystkich parametrow uprzednio opisanych, jedynymi obowigzkowymi sg: Z (rzedna konca wiercenia),
oraz F (posuw wiercenia); wszystkie inne parametry muszg by¢ zaprogramowane tylko wtedy, gdy sg
rzeczywiscie uzywane.

W razie gdyby byt uzywany parametr R, odlegto$¢ miedzy wyjsciowym punktem cyklu a wyjsciowym
punktem otworu, wykonywana jest w posuwie szybkim. Ewentualne wyrzucenia (parametr Q) odbywajg sie
w wyjsciowym punkcie otworu, a na zakonczenie wiercenia, kiet wraca do poczatkowego punktu cyklu.

W razie gdyby byt uzywany parametr P, postdj wykonywany jest tylko w koricowym punkcie wiercenia.

Aby anulowaé cykl wiercenia, nalezy zaprogramowac funkcje G80, albo jakakolwiek funkcje G grupy 01, a
wiec GO, G1, G2, lub G3.
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Przyktad: wykonanie 4 otwordw osiowych, gtebokosci 20 mm., na srednicy 50

4 otwory 90°

N34 ... TOCZENIE

N35 M37

N36 G28 CO

N37 T0101 (KIEL OSIOWY)
N38 G54

N39 M303 S2000

N40 G94

N41 GO X50 Z5 M8
N42 CO0 M20

N43 G83 Z-20 F100
N44 C90 M20

N45 C180 M20

N46 C270 M20

N47 G80

N48 GO X200 Z200 M21
N49 M305

N50 M36

N51 G95

N52 M30

(e 20,00 —=

N.B. FUNKCJE M20/M21 DO UZYCIA HAMULCA TRZPIENIA, SA FAKULTATYWNE.
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Cykl ten moze by¢ uzyty z rozbiciem lub wyrzucaniem widréw, zaleznie od wartosci parametru 5101 bit 2
(jezeli wynosi 0 — rozbicie wiéréw, jezeli wynosi 1 — wytadowanie wiéréw); jako default bit ten nastawiony
jest na 1, a zatem na wyrzucanie wioréw.

Parametr 5114 okresla:

- W razie wyrzucania wiéréw, na jakiej odlegtosci ma zatrzymywac sie kiet, w stosunku do ostatniego
osiggnietego punktu, aby ponownie wej$¢ do otworu po wyrzuceniu wioréw,

- w razie rozbijania wiéréw, na ile ma wycofywac sie kiet miedzy jednym a drugim przejsciem wiercenia.
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6.7 “G87” CYKL WIERCENIA PROMIENIOWEGO

Funkcja “G87” uaktywnia cykl promieniowego wiercenia bocznego, z narzedziami zmechanizowanymi.

Funkcjg tg kiet wykonuje pewng serie przejs¢, w zadanej iloSci, wyrzucajgc lub rozbijajac wiory i
powracajgc na koncu cyklu w posuwie szybkim, do punktu wyjsciowego lub do punktu zwanego R.

Cykl wiercenia czolowego moze zawierac nastepujace kody:

o X => Rzedna bezwzgledna konca wiercenia

e F => Posuw wiercenia (wyrazony w mm/minute)

e Q => Gtebokos¢ przejscia (wyrazona w tysiecznych)

e P => Post¢j na dnie otworu (wyrazony w tysiecznych sekundy)

¢ R => Odlegtosc¢ przyrostowa od wyjsciowego punktu cyklu, do poczatkowego punktu otworu

Z wszystkich parametrow opisanych powyzej, jedynymi obowiazkowymi sa: X (rzedna konca wiercenia),
oraz F (posuw wiercenia). Wszystkie pozostate parametry muszg by¢ zaprogramowane tylko wtedy, gdy sg
rzeczywiscie uzywane.

W razie gdyby byt uzyty parametr R, odlegtos¢ miedzy wyjsciowym punktem cyklu a wyjsciowym punktem
otworu, wykonywana jest w posuwie szybkim. Ewentualne wyrzucenia (parametr Q) odbywajg sie w
wyjéciowym punkcie otworu, a na zakonczenie wiercenia kiet wraca do punktu poczatkowego cyklu.

W razie gdyby byt uzyty parametr P, postéj wykonywany jest tylko w koncowym punkcie wiercenia.

Aby anulowa¢ cykl wiercenia, nalezy zaprogramowac funkcje G80, albo jakgkolwiek funkcje G z grupy 01,
a zatem GO, G1, G2, lub G3.
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Przyktad: wykonanie 4 otworéw promieniowych 20 mm od zera czesci

¥o0.00 A

N34 ... TOCZENIE
N35 M37

N36 G28 CO

N37 T0101 (KIEL PROMIENIOWY)
N38 G54

N39 M303 S2000

N40 G94

N41 GO X55 Z5

N42 Z-20 M8

N43 CO0 M20

N44 G87 X40 F100
N45 C90 M20

N46 C180 M20

N47 C270 M20

N48 G80

N49 GO X200 Z200 M21
N50 M305

N51 M36

N52 G95

N53 M30

N.B. FUNKCJE M20/M21 DO UZYCIA HAMULCA TRZPIENIA, SA FAKULTATYWNE.
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Cykl ten moze by¢ uzywany z rozbiciem lub wyrzuceniem widréw, w zaleznosci od wartosci parametru

5101 bit 2 (jezeli wynosi 0 — rozbicie widréw, jezeli wynosi 1 — wyrzucanie widréw), jako default bit ten

nastawiony jest na 1, a zatem na wyrzucanie wiérow.

Parametr 5114 okresla:

- w razie wyrzucania wiéréw, na jakiej odlegto$ci ma zatrzymac sie kiet, w stosunku do ostatniego
osiggnietego punktu, aby ponownie wej$¢ do otworu po wyrzuceniu,

- w razie rozbijania wiéroéw, na ile musi wycofac sie kiet miedzy jednym a drugim przejsciem wiercenia.
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6.8 “G84” CYKL CZOLOWEGO GWINTOWANIA OTWOROW

Funkcja “G84” uaktywnia cykl gwintowania osiowego.

Funkcjg tg gwintownik wykonuje wejScie z posuwem réwnym skokowi gwintowania, odwrdcenie obrotu
modutu, réwnoczesne przyspieszenie zmechanizowanego narzedzia i osi, oraz powrét do punktu
wyjéciowego.

Cykl gwintowania osiowego zawiera nastepujace kody:

e Z => Rzedna bezwzgledna konca gwintowania

e F => Skok gwintowania (wyrazony w mm/obr. lub w mm./minute)

Cykl ten moze by¢ uzywany zaréwno do gwintowania z kompensatorem, jak i do gwintowania bez
kompensatora (t.j. sztywnego).

W razie gwintowania sztywnego nalezy zaprogramowac w bloku poprzedzajacym cykl G84, funkcje

M29 S.... (gdzie S... jest numerem obrotéw zmechanizowanego narzedzia do gwintowania).

Aby anulowa¢ cykl gwintowania sztywnego, nalezy zaprogramowac funkcje G80.

W razie qdyby bylo wykonywane gwintowanie nie sztywne (bez M29 S....), nalezy wstawi¢ przed

cyklem gwintowania G84 niektére bloki programu, aby okresli¢ kierunek wejscia i kierunek wyjscia

zmechanizowanego narzedzia, bloki ktére nastepnie beda przywrécone na koncu cyklu.

N.B. ZAKLAD GRAZIANO S.p.A. ZALECA ZASTOSOWANIE WYROWNAWCZYCH TULEI
ZACISKOWYCH DO GWINTOWANIA Z NARZEDZIAMI ZMECHANIZOWANY MI.
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Przyktad nie sztywnego gwintowania jednego otworu:

=— 20.00 —=
M8
' 5 >
N17 M37
N18 G28 CO
N19 T0707 (GWINTOWANIE OSIOWE M8)
N20 G54

N21 G10 L50 (UPOWAZNIA ZAPIS DO TABELI PARAMETROW)

N22 N5112 R153 (KIERUNEK OBROTU TRZPIENIA NA WEJSCIU R153 ZATEM M303)
N23 N5113R154 (KIERUNEK OBROTU TRZPIENIA NA WYJSCIU R154 ZATEM M304)
N24 G11(WYLACZA ZAPIS DO TABELI PARAMETROW)

N25 G95 M303 S300

N26 GO X30 Z5 M8

N27 CO M20

N28 G84 Z-20 F1.25

N29 G80

N30 G10 L50 (UPOWAZNIA ZAPIS DO TABELI PARAMETROW)

N31 N5112 R3 (KIERUNEK OBROTU TRZPIENIA NA WEJSCIU R3 ZATEM M3)

N32 N5113R4 (KIERUNEK OBROTU TRZPIENIA NA WYJSCIU R4 ZATEM M4)

N33 G11 (WYLACZA ZAPIS DO TABELI PARAMETROW)

N34 GO X150 Z50 M21

N35 M305

N36 M36

N37 M30

N.B. FUNKCJE M20/M21 DO UZYCIA HAMULCA TRZPIENIA, SA FAKULTATYWNE.
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Przyktad wywotania modutowego (gwintowanie wiekszej ilosci otworow):

2y | A

b 20,00 =

N17 M37

N18 G28 CO

N19 T0707 (GWINTOWANIE OSIOWE M8)

N20 G54

N21 G10 L50 (UPOWAZNIA ZAPIS DO TABELI PARAMETROW)

N22 N5112 R153 (KIERUNEK OBROTU TRZPIENIA NA WEJSCIU R153 ZATEM M303)

N23 N5113R154 (KIERUNEK OBROTU TRZPIENIA NA WYJSCIU R154 ZATEM M304)
N24 G11 (WYLACZA ZAPIS DO TABELI PARAMETROW)

N22 G95 M303 S300

N23 GO X50 Z5 M8

N24 CO M20

N25 G84 Z-20 F1.25

N26 C90 M20

N27 C180 M20

N28 C270 M20

N29 G80

N30 G10 L50 (UPOWAZNIA ZAPIS DO TABELI PARAMETROW)

N31 N5112 R3 (KIERUNEK OBROTU TRZPIENIA NA WEJSCIU R3 ZATEM M3)
N32 N5113R4 (KIERUNEK OBROTU TRZPIENIA NA WYJSCIU R4 ZATEM M4)
N33 G11 (WYLACZA ZAPIS DO TABELI PARAMETROW)

N34 GO X150 Z50 M21

N31 M305

N32 M36

N.B. FUNKCJE M20/M21 DO UZYCIA HAMULCA TRZPIENIA, SA FAKULTATYWNE.
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6.9 “G88” CYKL PROMIENIOWEGO GWINTOWANIA OTWOROW

Funkcja “G88” uaktywnia cykl promieniowego gwintowania otworéw.

Funkcjg tg gwintownik wykonuje wejScie z posuwem réwnym skokowi gwintowania, odwrdcenie obrotu
modutu, réwnoczesne przyspieszenie zmechanizowanego narzedzia i osi, oraz powrét do punktu
wyjéciowego.

Cykl gwintowania osiowego zawiera nastepujace kody:

e X =>Rzedna bezwzgledna konca gwintowania.

o F => Skok gwintowania (wyrazony w mm./obr. lub w mm./min.).

Cykl ten moze by¢ uzywany zaréwno do gwintowania z kompensatorem, jak i do gwintowania bez
kompensatora (t.j. sztywnego).

W razie gwintowania sztywnego, nalezy zaprogramowac w bloku poprzedzajacym cykl G84, funkcje

M29 S.... (gdzie S... jest numerem obrotéw zmechanizowanego narzedzia do gwintowania).

Aby anulowa¢ cykl gwintowania sztywnego, nalezy zaprogramowac funkcje G80.

W razie qdyby bylo wykonywane gwintowanie nie sztywne (bez M29 S....), nalezy wstawi¢ przed

cyklem gwintowania G84 niektére bloki programu, aby okresli¢ kierunek wejscia i kierunek wyjscia

zmechanizowanego narzedzia, bloki ktére nastepnie beda przywrécone na koncu cyklu.

N.B. ZAKLAD GRAZIANO S.p.A. ZALECA ZASTOSOWANIE WYROWNAWCZYCH TULEI
ZACISKOWYCH DO GWINTOWANIA Z NARZEDZIAMI ZMECHANIZOWANY MI.
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Przyktad wywotania prostego (gwintowanie jednego otworu):

— - ]_5. 1 f—
N16 M37
N17 G28 CO
N18 T0707 (GWINTOWANIE PROMIENIOWE M8)
N19 G54

N20 G10 L50 (UPOWAZNIA ZAPIS DO TABELI PARAMETROW)

N21 N5112 R154 (KIERUNEK OBROTU TRZPIENIA NA WEJSCIU R154 ZATEM M304)

N22 N5113R153 (KIERUNEK OBROTU TRZPIENIA NA WYJSCIU R153 ZATEM M303)
N23 G11 (WYLACZA ZAPIS DO TABELI PARAMETROW)

N24 G95 M304 S300

N25 GO X35 Z-15 M8

N26 CO M20

N27 G88 X16 F1.25

N28 G80

N29 G10 L50 (UPOWAZNIA ZAPIS DO TABELI PARAMETROW)

N30 N5112 R3 (KIERUNEK OBROTU TRZPIENIA NA WEJSCIU R3 ZATEM M3)
N31 N5113 R4 (KIERUNEK OBROTU TRZPIENIA NA WYJSCIU R4 ZATEM M4)
N32 G11 (WYLACZA ZAPIS DO TABELI PARAMETROW)

N33 GO X150 Z50 M21

N34 M305

N35 M36

N36 M30

N.B. FUNKCJE M20/M21 DO UZYCIA HAMULCA TRZPIENIA, SA FAKULTATYWNE.
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Przyktad wywotania modutowego (gwintowanie wiekszej ilosci otworow):

@50.00 — A

N16 M37

N17 G28 CO

N18 T0707 (GWINTOWANIE PROMIENIOWE M8)

N19 G54

N20 G10 L50 (UPOWAZNIA ZAPIS DO TABELI PARAMETROW)

N21 N5112 R154 (KIERUNEK OBROTU TRZPIENIA NA WEJSCIU R154 ZATEM M304)
N22 N5113R153 (KIERUNEK OBROTU TRZPIENIA NA WYJSCIU R153 ZATEM M303)
N23 G11 (WYLACZA ZAPIS DO TABELI PARAMETROW)

N24 G95 M304 S300

N25 GO X55 Z-15 M8

N26 CO M20

N27 G88 X37 F1.25

N28 CO0 M20

N29 C90 M20

N30 C180 M20

N31 C270 M20

N32 G80

N33 G10 L50 (UPOWAZNIA ZAPIS DO TABELI PARAMETROW)

N34 N5112 R3 (KIERUNEK OBROTU TRZPIENIA NA WEJSCIU R3 ZATEM M3)
N35 N5113R4 (KIERUNEK OBROTU TRZPIENIA NA WYJSCIU R4 ZATEM M4)
N36 G11 (WYLACZA ZAPIS DO TABELI PARAMETROW)

N37 GO X150 Z50 M21

N38 M305

N39 M36

N.B. FUNKCJE M20/M21 DO UZYCIA HAMULCA TRZPIENIA, SA FAKULTATYWNE.
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6.10 G112 PROGRAMOWANIE WE WSPOtRZEDNYCH UROJONYCH

Funkcja G112, uzywana do programowania na ptaszczyznie czotowej, przeksztatca wspotrzedne

rzeczywiste we wspétrzedne urojone.

AC+

v G-

Osie urojone uzyskane sa poprzez interpolacje rzeczywistych osi X i C. Dlatego z aktywnym G112,
kontrola oblicza posuwy i punkty konieczne do poruszania rzeczywistych osi wzdiuz urojonych
komponentéw X C.

Wynika z tego, ze kazdy urojony ruch X i C, powoduje przesuniecie dwoch rzeczywistych osi.

Przyktad toku obrébki we wspétrzednych urojonych:

| i

O

Funkcja G112 zaprogramowana jest w bloku bez instrukc;ji.

We wspéirzednych urojonych G112, wspéirzedne C sg promieniowe, a wspoétrzedne X sg Srednicowe.

N.B. Po aktywacji funkcji G112, nie sg juz dozwolone przeniesienia w posuwie szybkim (GO0), nie sg
dopuszczalne przeniesienia poczatku (z tabeli G54-G59 i z programu G52), oraz nie moze byc¢
wykonywana zadna zmiana korektora.

Aktywacja funkcji G112 nie powoduje zadnego ruchu osi maszyny, a na monitorze pokazane sg adresy

nowych wspotrzednych.
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Funkcje aktywacji i dezaktywacji kompensacji promienia frezu (G41, G42 i G40), zezwolone sg dopiero po
aktywacji funkcji G112.
Po zakonczeniu operacji frezarskich, przed wykonaniem oddalenia i wyzwolenia osi C, nalezy powrdci¢ do

wspotrzednych rzeczywistych poprzez aktywacje funkcji G113.

Przyktad przejscia z obrébki toczenia do obrobki we wspétrzednych urojonych (G112):

N15 ....(OBROBKA TOCZENIA)

N16 ....

N17 M37

N18 G28 CO

N19 T0101

N20 G54

N21 M303 S1000

N22 G94 F500

N23 GO X100 Z10 CO

N24 G112 (UPOWAZNIENIE WSPOLRZEDNYCH UROJONYCH)

N25 ...
N26 ....

N27 .... (OBROBKA FREZARSKA)

N28 ....

N29 G113 (PRZYWROCENIE WSPOLRZEDNYCH RZECZYWISTYCH)
N30 GO Z100

N31 M305

N32 M36

N33 G95

N34 ...

N35 .... (OBROBKA TOCZENIA)

N36 ....

Wszystkie obrébki w trybie G112 musza by¢ wykonane z osiowymi narzedziami zmechanizowanymi.

Frez musi by¢ wyzerowany tylko wzdiuz osi Z, nalezy jednak wpisa¢ 0 (zero) do tabeli narzedzi, w
kolumnie kompensacji geometrycznej, przy uzywanym korektorze.

W celu wiasciwej obrobki, frezy muszg by¢é dopasowane i wyposrodkowane w stosunku do
zmechanizowanego narzedzia.

Wewnatrz interpolacji G112 nie moga by¢ uzyte cykle state wiercenia i gwintowania.
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Przyktad: obrobka frezarska bez uzycia kompensacji promienia w G112:

< > 10

N15 .... (OBROBKA TOCZENIA)
N16 ....

N17 M37

N18 G28 CO

N19 T0101

N20 G54

N21 M303 S1500
N22 G94

N23 GO X100 Z2 CO M8
N24 G112

N25 G1 Z-10 F1000
N26 X70 C30 F120
N27 X-60

N28 C-30

N29 X60

N30 C35

N31 Z2 F1000

N32 G113

N33 G0 2100

N34 M305

N35 M36

N36 G95

N37 M30
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6.11 INTERPOLACJE KOLOWE W G112

Interpolacje kotowe G2/G3 na ptaszczyznie czotowej (G112 aktywny), moga by¢ zaprogramowane dwoma

sposobami:

- dopasowujgc do wspotrzednych konca interpolacji X i C, warto§¢ promienia R (metoda najbardziej
uzywana),

- dopasowujac do wspotrzednych konca interpolacji X i C, wspotrzedne przyrostowe odlegtosci od centrum

kofa do punktu wyjsciowego interpolacji | i J (I odnosi sie do osi X, J odnosi sie do osi C).

Na przyktad:
G20 G3 X..... C.... R.....
G20 G3 X..... C.... l.... N

X
2
1
i O
C+A ¢
I
X+

Gdzie:
e G2/G3 =>Kierunek interpolacji kotowej, zgodnie ze wskaz. zegara / odwrotnie do wskaz. zegara
e X => Wspotrzedna punktu koncowego wzdtuz osi X
e C => Wspotrzedna punktu koncowego wzdtuz osi C
e R => Promien interpolacji kotowej
o | => Wspotrzedna przyrostowa wzdtuz osi X
o J => Wspotrzedna przyrostowa wzdtuz osi C
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6.12 G41 G42 G40 KOMPENSACJA PROMIENIA FREZU W G112

Tak samo jak przy toczeniu, réwniez przy frezowaniu mozna zastosowa¢ kompensacje promienia
narzedzia.

Aby to wykona¢, nalezy wprowadzi¢ do tabeli narzedzi promien frezu (R) i pochylenie narzedzia (T),
ktérego wartos¢ bedzie niezaleznie TO albo T9 (odnosnie procedury wprowadzania, patrz Przewodnik
syntetyczny dla operatora).

Oprécz tego, do programu nalezy wprowadzi¢ funkcje G41 lub G42, dla aktywacji kompensacji, oraz G40
dla dezaktywaciji.

Funkcje G41 i G42 stuzg do zdefiniowania pozycji frezu, w stosunku do obrabianej czesci.

G41 => Czes¢ po PRAWEJ stronie frezu w stosunku do kierunku roboczego

G42 => Czesc¢ po LEWEJ stronie frezu w stosunku do kierunku roboczego

Funkcja G40 DEZAKTYWUJE kompensacje promienia frezu; z tg aktywna funkcjg, opisany profil jest

przebiegiem od centrum frezu.

N.B. Zaleca sie uaktywni¢ (G41 lub G42) i dezaktywowac¢ (G40) kompensacje promienia frezu w
odlegtosci wiekszej od wartosci promienia uzywanego frezu.
Ponadto zaleca sie rozpoczecie i przerwanie obrébki w kompensacji promienia frezu nie od doktadnego

poczatkowego punktu obrébki, ale raczej na przedtuzeniu samego profilu.

- \/ ‘—® profil czesci
a0 ko 642
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Przyktad obrobki frezarskiej z kompensacja promienia w G112:

80

N16 .... (OBROBKA TOCZENIA)
N17 M37

N18 G28 CO

N19 T0101

N20 G54

N21 M303 S1500

N22 G94

N23 GO X100 Z2 CO M8

N24 G112

N25 G1 Z-6 F1000

N26 X100 C50 F120

N27 G1 G42 X90 C40 (AKTYWACJA KOMPENSACJI PROMIENIA FREZU)
N28 X-80

N29 C-40

N30 X80

N31 C45

N32 G40 (DEZAKTYWACJA KOMPENSACJI PROMIENIA FREZU)
N33 Z2 F1000

N34 G113

N35 GO X200 Z100

N36 M305

N37 M36

N38 G95

N39 M30
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6.13 “G107” INTERPOLACJA WALCOWA

Funkcja interpolacji walcowej G107 pozwala na programowanie biorgc pod uwage rozwiniecie w

ptaszczyznie bocznej jakiego$ walca; zatem jest ona szczegdlnie przydatna do programowania walcowych
rowkéw krzywkowych, wykonywanych na ptaszczu czesci (interpolujac osie Z i C), oraz uzywajac

promieniowego zmechanizowanego modutu.

N
Y.
A

¢x-

G1 G18 WO HO Okresla, ze rozpoczyna sie obrébka, ktéra interpoluje 0$ Z z osig C (W i H sg

B
\_C

Aby wigczy¢ lub wytaczy¢ funkcje G107, nalezy postepowac nastepujgco:

faktycznie rzednymi przyrostowymi osi Z i C).

G107 C.... G107 uaktywnia tryb interpolacji walcowej, C.. okresla promien czesci do
obrobienia, stuzy do obliczenia predkosci posuwu G94 F w mm./min., w
zaleznosci od promienia frezowania (ze zwiekszeniem promienia obrobki, trzpien
bedzie obracat sie wolniej). Wartos¢ C jest uzywana takze do obliczania profilu
przesunietego o promien frezu, gdy jest uaktywniona kompensacja promienia
frezu G41 lub G42.

114

PRZEWODNIK SYNTETYCZNY CTX310 FANUC



GRAZIANO

Tortona S.p.A.

G107 CO Wymazuje interpolacje walcowg G107

Plan roboczy jest przeksztatcony nastepujgco:

- Funkcje G107C... i G107 CO muszg by¢ wpisane same do bloku.

- Po poleceniu G107C... mozna uzywac tylko funkcji G1 G2 G3; nie mozna uzywac¢ funkcji
programowania bezposredniego ,A ,C itd.

- Kompensacja promienia narzedzia G41,G42 i G40 musi by¢ uaktywniona i dezaktywowana
wewnatrz funkcji G107.

- Wszystkie obrébki w trybie G107 muszg by¢ wykonane z promieniowymi narzedziami
zmechanizowanymi.

- Dla wiasciwej obrobki, frezy muszag by¢ dopasowane i wyposrodkowane w stosunku do
zmechanizowanego narzedzia.

- Wewnatrz interpolacji G107 nie moga by¢ uzywane state cykle wiercenia i gwintowania.

- Wewnatrz interpolacji G107 nie mogg by¢ wykonywane przeniesienia poczatku G52 i G54 —G59.
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Przyktad uzycia funkcji G107 (obrobka czesci o srednicy 55):

5.00

11.00

@83.90
|
l

—R6.00

a0°

@63.50

—=113.00

11.00

74.00

N16 .... (OBROBKA TOCZENIA)
N17 M37

N18 G28 CO

N19 T0101(FREZ PROMIENIOWY)
N20 G54

N21 M303 S1500

N22 G94 F1000

N23 GO X70 210 CO M8

N24 G1 G18 WO HO

N25 G107 C27.5

N26 G1 Z-11 F1000

N27 X55 F120

N28 Z-16

N29 Z-58 C90

N30 Z-63

N31 X70 F1000

N32 22
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N33 G107 CO

N34 G18

N35 GO X200 Z100
N36 M305

N37 M36

N38 G95

N39 M30
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7.0 OBROBKI Z DRAZKA

W niniejszym rozdziale przedstawione zostaty niektore przyktady programdéw przy zastosowaniu

podajnikéw, drazka dociskowego, oraz jeden przyktad zastosowania dragzka odciggowego w cyklu.

7.1 PRZYKLAD ZASTOSOWANIA MONORUROWEGO DRAZKA DOCISKOWEGO BEZ HANDSHAKE

Ponizej przedstawiono przyktad uzycia monorurowego drgzka dociskowego. Wymiana miedzy jednym a

drugim drazkiem wykonywana jest recznie przez operatora maszyny.

N.B. Rozruch z drazkiem pretowym, zacisk / szczeki.

N10 M65 (WYWOLANIE KONCA DRAZKA)

G4 U1 (CZAS POSTOJU)

IF[#1014 EQ1]GOTO 20 (JEZELI DRAZEK JEST SKONCZONY, PRZESKAKUJE DO N20, JEZELI NIE
JEST SKONCZONY, KONTYNUUJE)

T0101 (NARZEDZIE ODNOSNE DRAZKA)

G54

G97 S50 M3

GO X0 Z1

Z-30 (RZEDNA TEORETYCZNA)

M10 (WLACZA OBROT TRZPIENIA PRZY OTWARTYCH SZCZEKACH)

M69 (OTWARCIE UCHWYTU SAMOCENTRUJACEGO/ZACISKU)

G1.G94 70.2 F200

G4 U1

M68 (ZAMKNIECIE UCHWYTU SAMOCENTRUJACEGO/ZACISKU)

M11 (WYLACZENIE OBROTU TRZPIENIA PRZY OTWARTYCH SZCZEKACH)

GO0 X150 Z100

T0202 (POCZATEK OBROBKI)

G54

G92 S2000

G96 S180 M4

G95

PROGRAM ROBOCZY WLACZNIE Z ODCIECIEM
GO0 X150 Z100 M5

M62 (PRZYROST LICZNIKA CZESCI)
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M1 (STOP OPCYJNY)
GOTO 10 (PRZESKOK BEZWARUNKOWY DO BLOKU N10)
N20 M30

7.2 PRZYKLAD ZASTOSOWANIA PODAJNIKA DRAZKOW BEZ HANDSHAKE

Ponizszy przyktad programu dotyczy podajnikow drazkéw, ktére nie zarzadzajg sygnatem handshake. Za
podajnik drgzkéw uwaza sie pewien typ drgzka dociskowego z magazynem, ktéry automatycznie wykonuje

wymiane drazka.

N.B. Rozruch z drazkiem pretowym zacisk/szczeki.

N10 M65 (WYWOLANIE KONCA DRAZKA)

G4 U1 (CZAS POSTOJU)

IF[#1014 EQ0]GOTO 20 (JEZELI DRAZEK NIE JEST SKONCZONY, PRZESKAKUJE DO N20; JEZELI

DRAZEK JEST SKONCZONY, KONTYNUUJE)

T0101 (ODNOSNE NARZEDZIE DRAZKA)

G54

G97 S50 M3

GO X0 Z0.2 (RZEDNA WAZNA, JEZELI FORMATKA BEDZIE WYLADOWANA OD TYLU)

M10 (UPOWAZNIA OBROT TRZPIENIA PRZY SZCZEKACH OTWARTYCH)

M69 (OTWARCIE UCHWYTU SAMOCENTRUJACEGO/ZACISKU | ZALADOWANIE NOWEGO
DRAZKA)

G4 U1

M68 (ZAMKNIECIE UCHWYTU SAMOCENTRUJACEGO/ZACISKU)

M11 (WYLACZA OBROT TRZPIENIA Z OTWARTYMI SZCZEKAMI)

GO0 X150 Z100

WSZYSTKIE OPERACJE DO WYKONANIA WPROWADZIC PRZY OBECNOSCI NOWEGO DRAZKA
(OBROBKA POWIERZCHNI CZOtOWYCH, ODCIECIE, WYLADOWANIE PRZEDKUWKI, ITD.).

GOTO0 30 (PRZESKOK BEZWARUNKOWY DO BLOKU N30)

N20 T0101 (ODNOSNE NARZEDZIE DRAZKA)

G54

G97 S50 M3

GO X0 Z1

Z-30 (RZEDNA TEORETYCZNA)

M10 (WLACZA OBROT TRZPIENIA PRZY OTWARTYCH SZCZEKACH)
M69 (OTWARCIE UCHWYTU SAMOCENTRUJACEGO/ZACISKU)
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G1.G94 70.2 F200

G4 U1

M68 (ZAMKNIECIE UCHWYTU SAMOCENTRUJACEGO/ZACISKU)
M11 (WYLACZA OBROT TRZPIENIA Z OTWARTYMI SZCZEKAMI)
G0 X150 Z100

N30 T0202 (POCZATEK OBROBKI)

G54

G92 S2000

G96 S180 M4

G95

PROGRAM PRACY WEACZNIE Z ODCIECIEM

GO X150 Z100 M5

M62 (PRZYROST LICZNIKA CZESCI)

M1 (STOP OPCYJNE)

GOTO 10 (PRZESKOK BEZWARUNKOWY DO BLOKU N10)
M30

7.3 PRZYKLAD ZASTOSOWANIA PODAJNIKA DRAZKOW Z HANDSHAKE

Ponizszy przyktad programu dotyczy podajnikéw, ktére zarzadzajg sygnatem handshake.
Za podajnik drgzkow uwaza sie pewien typ drazka dociskowego z magazynem, ktéry automatycznie

wykonuje wymiane drazka.

N.B. Rozruch z drgzkiem pretowym, zacisk / szczeki.

N10 M65 (WYWOLANIE KONCA DRAZKA)
G4 U1 (CZAS POSTOJU)
IF[#1014 EQ0]JGOTO 20 (JEZELI DRAZEK NIE JEST SKONCZONY, PRZESKAKUJE DO N20, JEZELI
DRAZEK JEST SKONCZONY, KONTYNUUJE)
T0101 (ODNOSNE NARZEDZIE DRAZKA)
G54
G97 S50 M3
GO X0 Z0.2 (RZEDNA WAZNA, GDY FORMATKA WYLADOWYWANA JEST TYLEM)
M10 (WLACZA OBROT TRZPIENIA Z OTWARTYMI SZCZEKAMI)
M69 (OTWARCIE UCHWYTU SAMOCENTRUJACEGO/ZACISKU | ZALADOWANIE NOWEGO
DRAZKA)
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M66 (FUNKCJA HANDSHAKE)

G4 U1

M68 (ZAMKNIECIE UCHWYTU SAMOCENTRUJACEGO/ZACISKU)

M11 (WYLACZENIE OBROTU TRZPIENIA Z OTWARTYMI SZCZEKAMI)
GO0 X150 2100

WSZYSTKIE OPERACJE DO WYKONANIA WPROWADZIC PRZY OBECNOSCI NOWEGO DRAZKA
(OBROBKA POWIERZCHNI CZOtOWYCH, ODCIECIE, WYLADOWANIE PRZEDKUWKI, ITD.).

GOTO0 30 (PRZESKOK BEZWARUNKOWY DO BLOKU N30)

N20 T0101 (ODNOSNE NARZEDZIE DRAZKA)

G54

G97 S50 M3

GO X0 Z1

Z-30 (RZEDNA TEORETYCZNA)

M10 (WLACZA OBROT TRZPIENIA Z OTWARTYMI SZCZEKAMI)
M69 (OTWARCIE UCHWYTU SAMOCENTRUJACEGO/ZACISKU)
M66 (FUNKCJA HANDSHAKE)

G1.G94 Z0.2 F200

G4 U1

M68 (ZAMKNIECIE UCHWYTU SAMOCENTRUJACEGO/ZACISKU)
M11 (WYLACZENIE OBROTU TRZPIENIA Z OTWARTYMI SZCZEKAMI)
GO0 X150 Z100

N30 T0202 (POCZATEK OBROBKI)

G54

G92 S2000

G96 S180 M4

G95

PROGRAM PRACY WEACZNIE Z ODCIECIEM

GO X150 Z100 M5

M62 (PRZYROST LICZNIKA CZESCI)

M1 (STOP OPCYJNY)

GOTO 10 (PRZESKOK BEZWARUNKOWY DO BLOKU N10)
M30
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7.4 PRZYKELAD ZASTOSOWANIA DRAZKA ODCIAGOWEGO

Mozna wykona¢ obrébki z drgzka, bez zastosowania systemu tadowania drgzkéw, korzystajac ze

specjalnego urzadzenia, pozwalajgcego wyjmowac drazek uzywajac os$ Z trzpienia.

Ponizej przedstawiono przyktad zastosowania tego narzedzia:

N10 T202 (KOMPLETNA OBROBKA CZESCI)

G54

G92 S2500

G96 S180 M4

GO X32 Z0 M8

GO X200 Z100

T505 (ODCIECIE)

G54

G92 S2500

G96 S120 M4

GO0 X34 Z-32 M8

G1 X3 F0.1

M89 (WZNIOS MALEGO RAMIENIA WYLADOWYWANIA CZESCI)
G97 S500 M4

G1 X-1F0.05

GO0 X24

M88 (OPUSZCZENIE MALEGO RAMIENIA WYLADOWYWANIA CZESCI)
G0 X200 Z100 M5

M1 (STOP OPCYJNY)

T0101 (NARZEDZIE DRAZKA ODCIAGOWEGO)

G54

G94

GO X0 Z5 M9

G1 Z-28 F2000

G1 Z-40 F400

M69 (OTWARCIE UCHWYTU SAMOCENTRUJACEGO/ZACISKU)
G4 U1

G1Z-8 F12000

M68 (ZAMKNIECIE UCHWYTU SAMOCENTRUJACEGO/ZACISKU)
G4 U1

G125 F1000
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G0 X100 Z100

G95

M62 (PRZYROST LICZNIKA CZESCI)
GOTO10

M30

Wszystkie narzedzia, wtgcznie z drgzkiem odciggowym, muszg mieé odniesienie do tego samego punktu

(zero czesci).

Drazek odciagowy
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8.0 ROZRUCH MASZYNY

Rozruch maszyny polega wytacznie na jej wigczeniu; nie jest konieczne wykonanie nastawienia osi, gdyz

sg bezwzgledne.

8.1 WL ACZENIE

Procedura wigczenia maszyny jest nastepujaca:

1 - Wytgcznik generalny, znajdujacy sie z tytu maszyny, przetaczy¢ na 1.

2 - Sprawdzi¢, czy oba czerwone przyciski bezpieczenstwa (“grzybek”), sg uniesione.
Poczekac, aby kontrola wykonata test diagnostyczny, a nastepnie:

3 — Nacisng¢ biaty klawisz ON , znajdujacy sie na pulpicie dla operatora.

Klawisz podswietlit sie i maszyna jest wigczona.

W maszynach, w ktérych jest to zazgdane, nalezy wykonaé odniesienie osi przed kazdg inng operacja.

8.2 KLUCZ ZABEZPIECZAJACY ZAPIS PROGRAMOW

Do zapamietywania i modyfikacji programéw oraz danych maszyny, nalezy posiada¢ klucz

zabezpieczajacy, znajdujacy sie w pozycji poziomej na pulpicie sterowniczym dla operatora. We

wszystkich innych przypadkach (korektory, poczatki, itd.), pozycja klucza nie ma znaczenia.
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9.0 ZARZADZANIE PROGRAMAMI

Rozdziat ten przedstawia operacje zarzgdzania programami czesci. Zarzgdzanie zawiera wprowadzanie,
modyfikacje i wymazywanie blokéw programu, oraz wymazywanie, kopiowanie i zmiane nazwy jakiegos

programu.

9.1 TWORZENIE NOWEGO PROGRAMU

Aby stworzy¢ nowy program, nalezy postepowaé nastepujgco:

1 - Wyselekcjonowa¢ MODO EDIT (TRYB REDAGOW.) na pulpicie sterowniczym dla operatora.

2 - Nacisnaé¢ PAGINA PROGRAMMI (STRONA PROGRAMOW).

3 - Whpisac¢ kod O z nastepujgcym zgdanym numerem od 1 do 8000.

4 - Nacisna¢ klawisz INSERT (WPROWADZENIE), nacisng¢ klawisz EOB i ponownie nacisng¢ klawisz
INSERT.

5 - Catkowicie wprowadzi¢ program, po kazdym bloku naciskajac klawisz EOB, oraz klawisz INSERT aby

zapamieta¢ wprowadzone bloki.

N.B. Miedzy jednym a drugim kodem programu nie sg konieczne wolne pola.

9.2 MODYFIKACJA JUZ ISTNIEJACEGO PROGRAMU

Aby zmodyfikowac program juz istniejacy, postepowac nastepujaco:

1 - Wyselekcjonowa¢ MODO EDIT na pulpicie sterowniczym dla operatora.
2 - Nacisng¢ PAGINA PROGRAMMI.
3 - Wpisac¢ kod O z nastepujacym zadanym numerem (np. O8000).

4 - Nacisng¢ klawisz software RICE O.

9.3 WPROWADZANIE KODU (LUB BLOKU) DO PROGRAMU

Aby wprowadzi¢ kod (lub blok) do programu, postepowaé nastepujaco:

1 - Klawiszem kursora ustawi¢ sie na poprzednim kodzie (w przypadku wprowadzania catego bloku,
ustawi¢ sie na ; “Sredniku” poprzedniego bloku).

2 - Wpisa¢ kod do wprowadzenia.

3 - Nacisngc¢ klawisz INSERT (albo EOB i INSERT do wprowadzenia catego bloku).

9.4 MODYFIKACJA LUB WYMIANA KODU

Aby wymieni¢ lub zmodyfikowaé kod w programie, nalezy postepowac nastepujaco:

1 - Klawiszami kursora ustawi¢ sie na kodzie do wymiany.
2 - Whpisa¢ nowy kod.
3 - Nacisngc¢ klawisz MODIFICA (MODYFIKACJA).
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9.5 WYMAZANIE KODU

Aby wymazac jaki$ kod w programie, postepowac nastepujaco:

1 - Klawiszami kursora ustawi¢ sie na kodzie do wymazania.
2 - Nacisng¢ klawisz CANCELLA (WYMAZUJE).

9.6 WYMAZANIE BLOKU

Aby wymazac jaki$ blok programu, postepowaé nastepujaco:

1 - Klawiszami kursora ustawi¢ sie na pierwszym kodzie po prawej stronie bloku do wymazania.
2 - Nacisng¢ klawisz EOB.

3 - Nacisngc¢ klawisz CANCELLA (WYMAZUJE).

9.7 KOPIOWANIE / PRZYKLEJANIE PEWNEJ CZESCI PROGRAMU

Procedura do wykonania kopii / przyklejenia pewnej serii blokow wewnatrz jakiego$ programu, albo z

jakiego$ programu do drugiego, jest nastepujaca:

1 - Kursor ustawi¢ na pierwszym bloku do skopiowania.

2 - Nacisng¢ klawisz software (OPER).

3 - Nacisng¢ klawisz software +.

4 - Nacisng¢ klawisz software EDI - EX.

5 - Nacisng¢ klawsz software COPIA.

6 - Nacisngc¢ klawsz software CURS §.

7 - Kursor ustawi¢ na ostatnim bloku do skopiowania.

8 - Nacisna¢ klawisz software § CURS.

9 - Nacisng¢ klawisz software ESEC.

Czes¢ programu bedzie rownoczesnie zapamietana w programie O0000.
10 - Kursor ustawi¢ na bloku nastepujacym po tym, gdzie trzeba wprowadzi¢ czes¢ skopiowana.
11 - Nacisna¢ klawisz software UNISCI (POLACZ).

12 - Nacisna¢ klawisz software § CURSOR.

13 - Nacisna¢ klawisz software ESEC (WYKONAJ).
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9.8 KOPIOWANIE PROGRAMU

Procedura aby uzyskac¢ dwa programy jednakowe, ale nazwane inaczej, jest nastepujaca:

1 - Wyselekcjonowa¢ MODO EDIT na pulpicie sterowniczym dla operatora.

2 - Nacisna¢ PAGINA PROGRAMMI (STRONA PROGRAMOW).

3 - Wyszukac¢ program, ktéry ma by¢ skopiowany (np. 0800 i klawisz RICE O).
4 - Nacisna¢ klawisz software (OPER).

5 - Nacisng¢ klawisz software +.

6 - Nacisng¢ klawisz software EDI - EX.

7 - Nacisng¢ klawisz software COPIA.

8 - Nacisng¢ klawisz software TUTT.

9 - Wpisa¢ nowy numer programu (bez litery O).

10 - Nacisng¢ klawisz INPUT.

11 - Nacisna¢ klawisz software ESEC.

9.9 WYMAZANIE PROGRAMU

Aby wymazac program, postepowac nastepujgco:

1 - Wyselekcjonowa¢ MODO EDIT na pulpicie sterowniczym operatora.

2 - Nacisng¢ PAGINA PROGRAMMI.

3 - Whpisac adres O z nastepujagcym numerem programu do wymazania.

4 - Nacisna¢ klawisz CANCELLA (WYMAZUJE).

Pojawi sie komunikat DELETE O.... (numer programu do wymazania).

5 - Nacisna¢ klawisz software ESEC (WYKONAJ), aby potwierdzi¢ wymazanie programu.

N.B. Po tej procedurze, automatycznie wyselekcjonowany zostaje, a zatem aktywny, program wystepujacy

w wykazie po tym wymazanym.

9.10 ZMIANA NAZWY PROGRAMU

Aby zmienié nazwe programu, postepowac nastepujgco:

1 - Wyselekcjonowa¢ MODO EDIT na pulpicie sterowniczym dla operatora.

2 - Nacisng¢ PAGINA PROGRAMMI.

3 - Wyszukac¢ program, ktéry ma by¢ inaczej nazwany (np. O800 i klawisz RICE O).
4 - Kursor ustawi¢ na numerze programu (wewnatrz programu).

5 - Whpisa¢ nowy numer programu.

6 - Nacisngc¢ klawisz MODIFICA (MODYFIKACJA).
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9.11 SELEKCJA PROGRAMU DO OBROBKI

Wywotany program do modyfikacji lub zapisu, jest automatycznie aktywny zaréwno do obrébki, jak i do

graficznej wizualizaciji.

Procedura jest zatem analogiczna jak ta, ktora dotyczy modyfikacji programu.

1 - Wyselekcjonowa¢ MODO EDIT na pulpicie sterowniczym dla operatora.
2 - Nacisnaé PAGINA PROGRAMMI (STRONA PROGRAMOW).
3 - Wpisac¢ kod O z nastepujacym zadanym numerem (np. O8000).

4 - Nacisng¢ klawisz software RICE O.

Naciskajac klawisz MODO AUTOMATICO (TRYB AUTOMATYCZNY), znajdujacy sie na tablicy

sterowniczej operatora, wyselekcjonowany program bedzie gotowy do pracy.

9.12 TWORZENIE NOWEGO PODPROGRAMU

Tworzenie podprogramu jest analogiczne jak tworzenie programu gtéwnego. Podprogramy i programy

znajdujg sie w tej samej pamieci; aby utatwi¢ ich zarzadzanie, zaleca sie uzywanie wartosci zawartych
miedzy 08001 a 08999 (gtéwne programy zawarte sg od O1 do O8000). Przypomina sie ponadto, ze
wszystkie podprogramy zamykane sg funkcjag M99. Odnosnie dodatkowych informacji dotyczacych
podprogramow, patrz rozdziat 5.

Aby stworzy¢ nowy podprogram, postepowac nastepujgco:

1 - Wyselekcjonowa¢ MODO EDIT na pulpicie sterowniczym dla operatora.

2 - Nacisng¢ PAGINA PROGRAMMI.

3 - Whpisac kod O z nastepujagcym zgdanym numerem zawartym od 8001 do 9000.

4 - Nacisng¢ klawisz INSERT, nacisna¢ klawisz EOB.

5 - Wprowadzi¢ catkowicie podprogram, naciskajac klawisz EOB na koniec kazdego bloku, i klawisz

INSERT do zapamietania wprowadzonych blokow.

N.B. Miedzy jednym a drugim kodem podprogramu, nie sg konieczne wolne pola.
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9.13 SYMULACJA GRAFICZNA PROGRAMU

Procedurg ta mozna przedstawi¢ graficznie (przy zatrzymanych osiach i trzpieniach), ruchy

zaprogramowane przed wykonaniem w trybie AUTO samego programu.

N.B. Mozna graficznie przedstawi¢ tylko program aktywny (odnosnie selekcji, patrz paragraf 13.11).

Maszyna oraz CNC muszg byé wigczone, ostona przesuwna zamknieta, potencjometr osi “otwarty”, oraz

nie moga by¢ aktywne btedy w momencie uruchomienia grafiki.

1 - Nacisng¢ klawisz PAGINA GRAFICA (STRONA GRAFICZNA).

2 - Nacisng¢ MODO AUTOMATICO (TRYB AUTOMATYCZNY) na pulpicie sterowniczym dla operatora.
4 - Nacisng¢ klawisz software GRAF.

5 - Nacisng¢ klawisz software OPER.

6 - Nacisnaé klawisz software TESTA (GLOWKA), aby przewinaé program.

Upewni¢ sie, ze potencjometr osi jest otwarty (na innej pozycji niz 0%), oraz aby nie byto aktywnych
alarmow maszyny.

7 - Nacisng¢ klawisz software ESEG (WYKONAJ), aby uruchomi¢ grafike aktywnego programu w sposéb
automatyczny, albo nacisng¢ klawisz software SINGOL PASSO (SKOK POJEDYNCZY), aby uruchomic
grafike aktywnego programu w sposob pojedynczy.

Aby zmieni¢ wymiary okna grafiki, nalezy postepowac nastepujaco:

Nacisng¢ klawisz software G. PRM.

Kursor ustawi¢ na LUNGHEZZA PEZZO W (DLUGOSC CZESCI W), wprowadzi¢ warto$¢ w mikronach i
nacisng¢ INPUT.

Kursor ustawi¢ na DIAMETRO PEZZO D (SREDNICA CZESCI D), wprowadzié wartos¢ w mikronach i
nacisng¢ INPUT.

Aby wyjs¢ ze strony graficznej, nacisng¢ jakikolwiek klawisz na tablicy MDI (EDITING, POSIZIONE -
POZYCJA, SETTING, itd.).

9.14 WYKONANIE PROGRAMU W CYKLU AUTOMATYCZNYM

Aby wykona¢ w cyklu automatycznym wyselekcjonowany program, nalezy nacisng¢ klawisz MODO
AUTOMATICO (TRYB AUTOMATYCZNY) znajdujacy sie na tablicy dla operatora, nastepnie nacisng¢
klawisz RESET, w razie gdyby program nie byt przewiniety, oraz nacisng¢ zielony klawisz START aby

uruchomic obrébke.
Odnosnie wykonania w sposobie automatycznym jakiegos programu, patrz takze wyjasnienia znaczenia

klawiszy funkcyjnych, znajdujacych sie na tablicy sterowniczej dla operatora, paragraf 19.1.

9.15 PRZERWANIE WYKONYWANIA PROGRAMU

Aby przerwa¢ program, lub jaka$ funkcje w trakcie wykonywania, nalezy nacisng¢ klawisz STOP,
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znajdujgcy sie na tablicy sterowniczej dla operatora. Nastepnie mozna anulowa¢ wykonanie, naciskajac
klawisz RESET, doprowadzajgc w ten sposéb wykonywany program do punktu wyjsciowego, albo aby

ponownie go wigczy¢ od punktu jego przerwania, naciskajgc klawisz START.

9.16 URUCHOMIENIE PROGRAMU Z PUNKTU POSREDNIEGO

Procedura ta wykonuje sie uruchomienie programu z bloku posredniego.

UWAGA! Kontrola nie reaktywuje funkcji i adresow T, G, S, M oraz F, wprowadzonych do poprzednich

blokéw. Z tego powodu zaleca sie wykonanie poszukiwania bloku, poczgwszy od wywofania narzedzia,

oraz ponownie zdefiniowa¢ w programie po tym bloku: poczatek, ograniczenie obrotéw i parametry

technologiczne.

Procedura do wykonania rozruchu z punktu posredniego jest nastepujaca:

1 - Wyselekcjonowaé MODO EDIT na pulpicie sterowniczym dla operatora.

2 - Nacisng¢ PAGINA PROGRAMMI (STRONA PROGRAMOW).

3 - Wpisac¢ kod O z nastepujacym zadanym numerem od 1 do 8000.

4 - Nacisng¢ klawisz software RICE O.

5 - Kursor ustawi¢ na wywotaniu narzedzia, od jakiego chce sie ponownie zaczac.

6 - Nacisnac¢ klawisz MODO AUTOMATICO (TRYB AUTOMATYCZNY) znajdujacy sie na tablicy
sterowniczej dla operatora.

7 - Nacisnac zielony klawisz START, aby uruchomi¢ program z wybranego punktu.

9.17 REDAGOWANIE W BACKGROUND

Zarzadzanie jakim$ programem w trakcie wykonywania innego programu, zwane jest modyfikacjg w

background. Metody operacyjne sg takie same, jak te stosowane do modyfikacji normalnego programu.
Aby wykonac¢ zarzgdzanie w background, nalezy wykona¢ nastepujaca procedure:

1 - Nacisna¢ klawisz software (OPER).

2 - Nacisng¢ klawisz software COR-BG.

Pojawi sie ekran dla modyfikacji w background (aktywujg O0000).

3 - Wpisa¢ program, stosujgc uprzednio opisane procedury.

Po zakonczeniu modyfikacji lub zapisu programu, nalezy:

4 - Nacisng¢ klawisz software (OPER).

5 - Nacisng¢ klawisz software FIN — BG.

Nie mozna wykona¢ wizualizacji graficznej jakiego$ programu w background.
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10.0 ZEROWANIE NARZEDZI

Zerowanie narzedzi moze by¢ wykonywane dwoma roznymi sposobami: recznie, lub z sondg pomiaru

narzedzia, w maszynach wyposazonych w te opcje.

10.1 RECZNE ZEROWANIE NARZEDZ|

1 - Surowg czesc¢ zatozy¢ na uchwyt samocentrujacy.

2 - Nacisngc¢ klawisz MODO MDI (TRYB MDI), znajdujacy sie na pulpicie sterowniczym dla operatora.

3 - Nacisna¢ klawisz PAGINA PROGRAMMA (STRONA PROGRAMU).

4 - Uaktywni¢, z okna wprowadzania, poczatek programu (jezeli trzeba), wpisujac na przyktad: G54
i nacisng¢ EOB INSERT START.

5 - Uaktywni¢ pierwsze narzedzie dla powierzchni zewnetrznych do wyzerowania, z nastepujacym
korektorem.
Na przyktad: T101 i nacisng¢ EOB INSERT START.

6 - Uruchomi¢ obroty trzpienia.
Na przyktad: G97 S500 M4 i nacisng¢ EOB INSERT START.

7 - Wykona¢ obrobke tokarskg czesci, uzywajac klawiszy JOG Z- Z+ X- X+, kontrolujac
potencjometrem osie, albo uzywajgc pokretta po jego wyselekcjonowaniu.

8 - Po wytoczeniu czesci, oddali¢ tylko 0$ Z, pozostajac na wspéirzednej X toczenia.

9 - Zatrzymac trzpien, wpisujgc M5 i nacisngé EOB INSERT START.

10 - Zmierzy¢ wytoczong Srednice.

11 - Nacisng¢ klawisz PAGINA SETTING (STRONA SETTING), az do okna COMPENSAZ.

12 - Nacisna¢ klawisz software COMPEN.

13 - Nacisnag¢ klawisz software GEOMET.

14 - Kursor ustawi¢ na korektorze do wyzerowania.

15 - Wpisac¢ X z nastepujacg zmierzong wartoscig (np. X100.3).

16 - Nacisna¢ klawisz software MISURA (POMIAR).

17 - Ponownie wigczy¢ obroty trzpienia.
Na przyktad: G97 S500 M4 i nacisngé EOB INSERT START.

18 - Wykonac¢ obrobke powierzchni czolowej czesci uzywajac klawiszy JOG Z- Z+ X- X+, kontrolujac
potencjometrem osie, albo uzywajgc pokretta po jego wyselekcjonowaniu.

19 - Po wykonaniu obrobki powierzchni czotowej czesci, oddalic tylko os X, pozostajac na
wspétrzednej Z obrobki powierzchni czotowe;.

20 - Zatrzymac trzpien wpisujgc M5 i nacisngé EOB INSERT START.

21 - Nacisna¢ klawisz PAGINA SETTING az do okna COMPENSAZ.

22 - Nacisna¢ klawisz software COMPEN.

23 - Nacisna¢ klawisz software GEOMET.
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24 - Kursor ustawi¢ na korektorze do wyzerowania.

25 - Wpisac¢ Z z nastepujaca po niej zadang wartoscig (np. Z0).

26 - Nacisna¢ klawisz software MISURA (POMIAR).

Aby wyzerowaé nastepne narzedzia dla powierzchni zewnetrznych, powtérzyé powyzszg procedure,

dotykajac uprzednio toczonej srednicy lub uderzenia.

10.2 ZEROWANIE Kt A KONIKA

Procedura zerowania na osi Z, jest analogiczna jak ta odnosnie narzedzi tokarskich. Odnosnie osi X,

zerowanie nie jest wykonywane. Nalezy natomiast wpisaC zero na warto$ci kompensacji geometrycznej
zadanego korektora, postepujac nastepujgco:

1 - Nacisng¢ klawisz PAGINA SETTING az do okna COMPENSAZ.

2 - Nacisng¢ klawisz software COMPEN.

3 - Nacisng¢ klawisz software GEOMET.

4 - Kursor ustawi¢ na X korektora do wyzerowania.

5 - Wpisac 0 (zero).

6 - Nacisng¢ klawisz software ENTRAT.

10.3 ZEROWANIE NARZEDZI DLA POWIERZCHNI WEWNETRZNYCH

Po wykonaniu (jezeli juz nie istniat) otworu przy pomocy kta konika, postepowanie jest analogiczne jak

dotyczgce pierwszego narzedzia dla powierzchni zewnetrznych, oraz kolejnych.

10.4 ZEROWANIE NARZEDZI SONDA (OPCJA)

Zerowanie sondg odbywa sie uzywajac, ze strony CNC, zmiennych od #815 do #818; nalezy zatem

uwazac, aby nie uzywac tych zmiennych w fazie programowania.

Aby wyzerowac¢ narzedzia sonda, nalezy wykonac¢ nastepujacq procedure:

1 - Nacisnac¢ klawisz MODO MDI (TRYB MDI) znajdujacy sie na pulpicie sterowniczym dla operatora.

2 - Nacisngé PAGINA PROGRAMMI (STRONA PROGRAMOW).

3 - Uaktywni¢ pierwsze narzedzie do wyzerowania.

Na przyktad: T101 i nacisng¢ EOB INSERT START.

4 — Recznie wyja¢ ramie sondy.

Przy otwarciu sondy, CNC automatycznie pokazuje tabele korektorow.

5 - Uzywajac klawiszy JOG Z- Z+ X- X+, kontrolujac potencjometrem osie, zblizy¢ sie do palca
wodzacego.

6 - Zmniejszy¢ potencjometr 5/ 10 %.

7 - Oprzec sie na zadanym palcu wodzacym X+ X- Z+ Z-.

Gdy nastapi styk, o$ automatycznie zatrzyma sie.

8 - Oddali¢ sie od palca wodzacego i powtdérzy¢ operacje odnosnie innej osi do wyzerowania.
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Aby wykona¢ pomiar innego narzedzia, nalezy powtérzy¢ operacje od punktu 2 do punktu 8.
Wszystkie narzedzia sg teraz wlasciwie wyzerowane odnosnie osi X, a odnoszg sie do “ZERA” maszyny
dla osi Z. Aby odnies¢ rzedne wzdtuz osi Z w stosunku do “zera czesci”, nalezy wykona¢ procedure

pomiaru poczatku (paragraf 15.1) z jednym z narzedzi wyzerowanych na sondzie.
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10.5 ZARZADZANIE TABELAMI NARZEDZI|

Oprécz wyzerowania, tabela narzedzi jest konieczna do wykonywania korekty konca narzedzi, aby

wprowadzi¢ promien wktadki, oraz typ pochylenia narzedzia.
Procedura dostepu do tabeli narzedzi, jest nastepujaca:
1 - Nacisng¢ klawisz PAGINA SETTING (STRONA SETTING), az do okna COMPENSAZ.

10.6 KOREKTA KONCA NARZEDZIA

Po wejsciu do tabeli narzedzia, postepowaé nastepujaco:

1 - Nacisng¢ klawisz software COMPEN.

2 - Nacisna¢ klawisz software USURA (ZUZYCIE).

3 - Kursor ustawi¢ na X lub na Z zgdanego korektora.

4 - Wpisa¢ wartosc korekty (0.1, 0.15, itd.).

5 - Nacisng¢ klawisz software + ENTR.

N.B. Maksymalna dopulszczalna wartos¢ korekty wynosi 1mm. dla poszczegdlnego zapamietania; korekte

na osi X nalezy uwazaé za srednicowa.

10.7 WPROWADZENIE PROMIENIA WKt ADKI

Wprowadzenie promienia wktadki do tabeli jest konieczne gdyby uzywato sie kompensacji promienia (G41,
G42, G40). Po wyzerowaniu narzedzia, aby wprowadzi¢ promieh wktadki, nalezy wykonac¢ nastepujaca
procedure:

1 - Nacisng¢ klawisz PAGINA SETTING az do okna COMPENSAZ.

2 - Nacisng¢ klawisz software COMPEN.

3 - Nacisng¢ klawisz software GEOMET.

4 - Kursor ustawi¢ na R zadanego korektora.

5 - Wpisac¢ wartos¢ promienia (0.4, 0.8, 1.2, itd.).

6 - Nacisng¢ klawisz software ENTRAT.
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10.8 WPROWADZENIE POCHYLENIA NARZEDZIA

Wprowadzenie pochylenia narzedzia jest konieczne gdyby uzywato sie kompensacji promienia (G41, G42,

G40). Po wyzerowaniu narzedzia, aby wprowadzi¢ pochylenie narzedzia, nalezy wykonaé nastepujaca
procedure:

1 - Nacisng¢ klawisz PAGINA SETTING (STRONA SETTING) az do okna COMPENSAZ.

2 - Nacisng¢ klawisz software COMPEN.

3 - Nacisng¢ klawisz software GEOMET.

4 - Kursor ustawi¢ na T (Typ Pochylenia) Zzgdanego korektora.

5 - Wpisac typ pochylenia (3, 2, 8, itd.).

6 - Nacisng¢ klawisz software ENTRAT.

Wartosci do wprowadzenia zalezg od typu uzywanego narzedzia, tak jak przedstawiono na ponizszym

schemacie:

X

Q¥
B4
FAED

10.9 WPROWADZENIE PROMIENIA FREZU

Wprowadzenie promienia frezu jest konieczne w razie gdyby uzywano kompensacji promienia (G41, G42,

G40) w operacjach frezowania w trybie G112 lub G107. Po wyzerowaniu zmechanizowanego narzedzia,
aby wprowadzi¢ promien frezu, nalezy wykonac¢ nastepujaca procedure:

1 - Nacisng¢ klawisz PAGINA SETTING az do okna COMPENSAZ.

2 - Nacisng¢ klawisz software COMPEN.

3 - Nacisng¢ klawisz software GEOMET.

4 - Kursor ustawi¢ na R zadanego korektora.

5 - Wpisac¢ wartos¢ promienia frezu (3, 5, 8, itd.).

6 - Nacisng¢ klawisz software ENTRAT.
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11.0 ZARZADZANIE POCZATKAMI

Specyficzng procedurg operacyjng zdefiniowany jest jeden lub wiecej statych punktéw, pozwalajgcych
operatorowi na uzyskanie odnosnikoéw dla ruchéw wprowadzonych do programu roboczego. Punkty te

zwane sg poczatkami obrabianej czesci.

11.1 POMIAR POCZATKOW

Procedura ta uzywana jest do okreslenia poczatku czesci, w przypadkach gdyby narzedzia byty

wyzerowane sondg, albo zewnetrznym systemem pomiarowym.

1 - Zamontowaé surowg czes¢ na uchwycie samocentrujgcym.

2 - Nacisnac¢ klawisz MODO MDI (TRYB MDI) znajdujacy sie na pulpicie sterowniczym dla operatora.

3 - Wywotac na pozycje roboczg poprzednio wyzerowane narzedzie.

Na przyktad: T101 i nacisng¢ EOB INSERT START.

4 - Uaktywni¢ poczatek, ktéry ma sie zamiar uzyé w programie, ktéry powinien by¢ uprzednio wyzerowany.

Na przyktad: G54 EOB INSERT START.

5 - Jezeli trzeba, wtgczy¢ obroty trzpienia.

Na przyktad: G97 S500 M4 i nacisng¢ EOB INSERT START.

6 - Dotkna¢ zera czesci, uzywajac klawiszy JOG Z- Z+ X- X+, kontrolujgc potencjometrem osi, albo
uzywajac pokretta po jego wyselekcjonowaniu.

7 - Po dotknieciu czesci, oddali¢ tylko 0§ X pozostajgc na wspotrzednej Z zera czesci.

8 - Zatrzymac trzpien, wpisujgc M5 i nacisngé EOB INSERT START.

9 - Nacisna¢ klawisz PAGINA SETTING (STRONA SETTING).

10 - Nacisna¢ klawisz software LAVORO (PRACA).

11 - Kursor ustawi¢ na zadanym poczatku, ktory bedzie nastepnie uzywany w programie.

12 - Wpisa¢ zadang rzedng Z odnoszgcq sie do aktualnej pozycji.

Na przyktad Z0.5 aby mie¢ 1/2 mm. naddatku metalu.

13 - Nacisnag¢ klawisz software MISURA (POMIAR).

Po zakonczeniu tej operacji, CNC automatycznie zataduje na zgdanym poczatku, odlegto$¢ miedzy zerem

maszyny, a zerem czesci.
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11.2 MODYFIKACJA POCZATKOW

Procedura pozwala na reczng modyfikacje poczatku czesci (poczatek juz uzyskany z procedurg opisang w

poprzednim paragrafie).

1 - Nacisng¢ klawisz PAGINA SETTING (STRONA SETTING).

2 - Nacisng¢ klawisz software LAVORO (PRACA).

3 - Kursor ustawi¢ na osi zgdanego poczatku (np. 0$ Z na poczatku G54).

4 - Wpisa¢ wartosc (np. 0.5).

5 - Nacisna¢ klawisz software +ENTR aby uzyskac¢ dodatkowe przesuniecie.

6 - Nacisna¢ klawisz software ENTRAT aby uzyskac¢ przesuniecie bezwzgledne.

N.B. Za BEZWZGLEDNE uwaza sie wprowadzenie nowej wartosci, za DODATKOWE uwaza sie

wprowadzenie warto$ci do algebraicznego podsumowania z wartoscig juz istniejaca na tej pozyciji.
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12.0 PARAMETRY MASZYNY

Parametry maszyny sg wartosciami stuzagcymi do petnego przedstawienia danych dotyczacych sitownikéw

silnikéw, a takze danych technicznych i funkcji obrabiarki.

12.1 MODYFIKACJA PARAMETRU MASZYNY

Modyfikacje jakiego$ parametru mozna wykonac tylko wtedy, gdy jest to zalecane ze szczegdlnych

wzgledow przez Graziano S.p.A.

Aby wykona¢ modyfikacje jakiego$ parametru maszyny, nalezy postepowac nastepujaco:

1 - Wyselekcjonowa¢ MODO MDI (TRYB MDI) na pulpicie sterowniczym operatora.

2 - Nacisng¢ PAGINA SETTING (STRONA SETTING) az do okna PREPARA (MANUALE) —
PRZYGOTUJ (RECZNIE).

3 - Wpisa¢ 1 (ABILIT. - UPOWAZNIENIE) w linii SCRITTURA PARAMETRI (ZAPIS PARAMETROW).

4 - Nacisng¢ klawisz software ENTRAT.

5 - Nacisna¢ PAGINA PARAMETRI (STRONA PARAMETROW).

6 - Wpisa¢ numer parametru do modyfikacji.

7 - Nacisna¢ klawisz software RIC NO.

8 - Wpisa¢ nowg warto$¢ do przydzielenia do parametru maszyny.

9 - Nacisng¢ klawisz software ENTRAT.

10 - Nacisng¢ PAGINA SETTING az do okna PREPARA (MANUALE).

11 - Wpisaé 0 (DISABIL - UNIEWAZNIENIE) do linii SCRITTURA PARAMETRI (ZAPIS PARAMETROW).

12 - Nacisna¢ klawisz software ENTRAT.

W razie parametru z wartoscig 8 bit, wartosci te bedg od bit 0 do bit 7, poczawszy od prawej do lewe;j

strony, tak jak przedstawiono w ponizszej tabeli:

Bit 7 Bit 6 Bit 5 Bit 4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit 0

Odnosnie bardziej szczegotowych informacji dotyczacych modyfikacji parametréw maszyny, patrz

“Dokumentacja PMC” znajdujaca sie w zestawie podrecznikdw dostarczonych razem z maszyna.
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13.0 NASTAWIENIE KELA KONIKA

Procedura nastawienia kfa konika jest nastepujgca:

1 - Nacisng¢ klawisz JOG na pulpicie sterowniczym dla operatora.

2 - Zatozy¢ czesé na uchwyt samocentrujacy.

3 - Nacisna¢ klawisz PAGINA MACRO EXECUTER (STRONA MAKRO EXECUTER).

4 - Nacisng¢ klawisz software F1 IMPOSTAZIONE CAMME CONTROTESTA (NASTAWIENIE
KRZYWEK KONIKA).

- Wytaczy¢, jezeli jest aktywny, docisk kta konika, naciskajac odpowiedni klawisz.

D O

- Kiet konika oparze¢ o czesé, uzywajac odpowiedniego klawisza.
- Nacisna¢ klawisz software MEM AVANTI M22 (ZAPAM. W PRZOD M22), (albo MEM AVANTI M122

~

aby zapamieta¢ drugg pozycje).
8 - Kiet konika ustawi¢ na wycofanej pozycji, uzywajac odpowiedniego klawisza.
9 - Nacisna¢ klawisz software MEM INDIET. (ZAPAM. DO TYLU).
Aby wyj$¢ z makro IMPOSTAZIONE CONTROTESTA (NASTAWIENIA KELA KONIKA), nacisnaé
jakakolwiek ze stron (EDITING, POSIZIONE, SETTING, itd.).

13.1 INSTRUKCJE DO WPROWADZENIA DO PROGRAMU

Ruch kta konika odbywa sie poprzez wprowadzenie do programu funkcji:
M22 (KIEL KONIKA W PRZOD)

M23 (KIEL KONIKA W TYL)

M24 (KIEL KONIKA W PRZOD BEZ KONDYCJONOWANIA)

M25 (KIEL KONIKA W TYt BEZ KONDYCJONOWANIA)

Mozna wiaczy¢ lub wylaczy¢ z programu docisk kta konika, uzywajac funkcje:
M922 (WLACZA DOCISK KtA KONIKA)

M923 (WYLACZA DOCISK KtA KONIKA)

N.B. Aby mozna byto uzy¢ z programu kiet konika, musi by¢ w docisku.

13.2 PODWOJNA PREDKOSC Kt A KONIKA

Mozna ,regulowac” pozycje poczatkowa zwolnienia, modyfikujac rzedng wprowadzong w LUNGHEZZA
CAMMA DI RALLENTAMENO (DLUGOSCI KRZYWKI ZWOLNIENIA), do ktérej wchodzi sie poprzez
nacisniecie klawisza software EDITA DATI (ZREDAGUJ DANE), a nastepnie postepowac nastepujaco:

1 - Nacisngc¢ klawisz PAGINA MACRO EXECUTER (STRONA MAKRO EXECUTER).

2 - Nacisng¢ klawisz software F1 IMPOSTAZIONE CAMME CONTROTESTA.

3 - Nacisna¢ klawisz software MODIF DATI (MODYFIKACJA DANYCH).

4 - Klawiszami kursora ustawi¢ sie na LUNGH CAMMA DI RALLENTAMENTO.
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5 - Wpisa¢ nowg wartosc¢, na przyktad: 10 (wartos¢ max. 50, wartos¢ min. 1).

6 - Nacisng¢ INPUT aby wprowadzi¢ wartosc¢.

7 - Nacisna¢ klawisz software AGG DATI (AKTUALIZ. DANYCH), aby zapamietac¢ wartosc.

Aby wyjs¢ z makro IMPOSTAZIONE CONTROTESTA (NASTAWIENIA KONIKA), nacisng¢ jakakolwiek
ze stron (EDITING, POSIZIONE, SETTING, itd.).

UWAGA: Odnosnie regulacji cisnienia docisku i predkosci posuwu kfa konika, patrz “INSTRUKCJA
OBSLUGI | KONSERWACJI”, dotaczona do dokumentacji maszyny.

13.3 PONOWNE NASTAWIENIE KtA KONIKA

Gdyby pojawit sie alarm E78: eseguire ricerca di zero controtesta (wykona¢ poszukiwanie zera kta

konika), nalezy wykona¢ procedure ponownego nastawienia punktu odniesienia kfa konika, nastepujaca

procedura;

1 - Nacisng¢ klawisz JOG na pulpicie sterowniczym dla operatora.

2 - Nacisng¢ klawisz MACRO EXECUTER.

3 - Nacisna¢ klawisz software F1 IMPOSTAZIONE CAMME CONTROTESTA (NASTAWIENIE
KRZYWEK KONIKA).

4 - Zdezaktywowac, jezeli jest aktywny, docisk kta konika, poprzez odpowiedni klawisz.

5 - Nacisna¢ klawisz software RIC ZERO (POSZUKIW. ZERA). Nastepnie maszyna wykona poszukiwanie

zera.

Aby wyjs¢ z makro NASTAWIENIA KONIKA, nacisng¢ jakakolwiek ze stron (EDITING, POSIZIONE-

POZYCJA, SETTING, itd.).
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14.0 KLAWIATURA | PULPIT STEROWNICZY DLA OPERATORA

Klawisze CNC mozna podzieli¢ na trzy kategorie:
- klawisze pulpitu sterowniczego dla operatora,

- klawisze klawiatury MDI.

14.1 OPIS KLAWISZY PULPITU STEROWNICZEGO DLA OPERATORA

Schemat klawiszy pulpitu sterowniczego dla operatora:

ENEE

DEaE
NEEE DEED
o n (o] | T al
EEEE HEEE

-~i¥:-h.i Klawisz ten pozwala na reczne zblizenie kta konika do czesci.

—**—;J Klawisz ten pozwala na reczne oddalenie kfa konika od czesci.

2 Klawisz ten pozwala na poruszanie osi X w kierunku -, w dot.
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= Klawisz ten pozwala na poruszanie osi Z w kierunku +, w kierunku kta konika.

Klawisz ten pozwala na poruszanie osi Z w kierunku -, w kierunku trzpienia.

i Klawisz ten, zwigzany z +X -X +Z -Z, pozwala na przyspieszone poruszanie wybranej osi.

ST | Klawisz ten pozwala na poruszanie osi C w kierunku +, odpowiadajacy M4.

. Upowaznia pokretto do recznego poruszania osi X.

A,

. Upowaznia pokretto do recznego poruszania osi Z.

5

== Upowaznia pokretto do recznego poruszania osi C.

Ruch przyrostowy 1/1000 mm. wazny zaréwno dla ruchu w Jog, jak i z pokrettem.

X10

Ruch przyrostowy 1/100 mm. wazny zaréwno dla ruchu w Jog, jak i z pokrettem.
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X100

Ruch przyrostowy 1/10 mm. wazny zaréwno dla ruchu w Jog, jak i z pokrettem.

X1000

Ruch przyrostowy 1 mm.
Sicen ‘

< Naciskajgc ten klawisz zostaje wytaczona emisja cieczy chtodzacej do narzedzi.

~4 Naciskajac ten klawisz zostaje wigczona emisja cieczy chiodzacej do narzedzi. Klawisz jest
uzywany w fazie oprzyrzadowania maszyny, do sprawdzenia wiasciwego pochylenia dyszy upustu cieczy

chtodzacej.

Naciskajac ten klawisz, wiacza sie i wytgcza emisje cieczy chtodzacej do narzedzi. Oczywiscie

muszg by¢ wprowadzone do stosowanego programu funkcje aktywacji (M7, M8).

S— |

| |
. Klawisz ten pozwala na uzycie w cyklu przenosnika wiorow.

Klawisz ten pozwala na wykonanie, w trybie automatycznym, programu lub symulaciji

graficzne;j.

B2

Klawisz ten pozwala na dostep do zapisu programu.

1D

| Klawisz ten pozwala na dostep do strony MDI.
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>

pojedynczym. Gdy polecenie to jest aktywne, nalezy nacisng¢ zielony klawisz START do wykonania

Klawisz ten pozwala na dostep do strony JOG.

J

| Naciskajac ten klawisz uaktywnia sie lub dezaktywuje wykonanie programu w bloku

kazdego bloku programu.

1 Naciskajgac ten klawisz uaktywnia sie lub dezaktywuje wykonanie blokéw oznaczonych

uprzednio kreska ,/” (na przyktad: / GO X100 Z100 M5). Gdy polecenie to jest aktywne, maszyna nie
wykonuje blokéw oznaczonych kreska ,/”.

|
‘ —~

\J

Naciskajac ten klawisz uaktywnia sie lub dezaktywuje wykonanie opcyjnego stop w trakcie
obrébki. Gdy polecenie to jest aktywne, maszyna zatrzymuje obrébke w blokach programu, w ktérych
wprowadzona jest funkcja M1. Naciskajgc klawisz START maszyna ponownie rozpoczyna prace od

kolejnego bloku.

e | Naciskajac ten klawisz, wszystkie obrébki zostajg wykonane w posuwie szybkim.

Aby uaktywni¢ te funkcje, nalezy ustawi¢ potencjometr osi na 0%.

AVE&(; Klawisz ten pozwala na uzycie funkcji M30 dwoma réznymi sposobami:

1) jezeli klawisz jest aktywny, M30 rowna sie M99 (program zostaje przewiniety i rusza ponownie),

2) jezeli klawisz nie jest aktywny, M30 dziata jak zawsze (STOP+ przewiniecie programu + odblokowanie
ostony); celem jest uzyskanie alternatywnego zachowania przy uzyciu blokéw zaznaczonych kreska ,/”,
aby uzyska¢ z juz kompletnego programu zaréwno mozliwoSC pracy ciggtej, jak i wykonanie czesci
pojedynczej, po prostu tylko przez nacisniecie klawisza, bez nanoszenia jakiejkolwiek modyfikacji w

samym programie.
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..—‘

&

punktu.

Naciskajac ten klawisz rozpoczyna sie procedura ponownego ustawiania osi do odno$nego

-

Klawisz nie uzywany.

Klawisz ten stuzy do wyselekcjonowania trybu CORREZIONE UTENSILE (KOREKTA
NARZEDZIA), aby poruszy¢ ramieniem sondy; klawisz jest aktywny tylko wtedy, gdy jest wigczona opcja
SONDA AUTOMATYCZNA (jezeli sonda jest RECZNA (MANUALE), stuzy tylko do wizualizacji stanu):

a) po pierwszym nacisnieciu pojawia sie uwaga E304, ostrzegajaca aby skontrolowac¢ czy nie ma jakichs
przeszkdd dla wykonania ruchu ramienia,

b) naciskajac ponownie, rozpoczyna sie ruch ramienia az do pozycji LAVORO (ROBOCZEJ), oraz
automatycznie zamawiany jest tryp CORREZIONE (KOREKTA), ktéry uaktywnia sie automatycznie w
JOG (pojawia sie tabela korekt i zaczyna migac napis, ktory ostrzega, ze jakikolwiek nacisk na palec
wodzacy sondy, zmodyfikuje aktywny korektor), oraz podswietli sie led klawisza,

c¢) naciskajac klawisz znowu, ramie wraca do pozycji spoczynkowej, oraz led gasnie.

N.B. W przypadku sondy RECZNEJ, led klawisza jest migajacy gdy sonda doprowadzana jest recznie na

pozycje robocza, ale nacisk na nig nie ma zadnego efektu.

. Naciskajac ten klawisz, uruchamia sie aktywny program, albo wykonywany jest

wyselekcjonowany blok MDI.

Naciskajac ten klawisz, wykonuje sie zatrzymanie osi; naciskajac ,cycle start”, osie ruszajg

ponownie.

=]

Naciskajac ten klawisz, uzyskuje sie dostep do opcji Manual Guide.
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N

seme| Klawisz ten selekcjonuje klawisze jog trzpienia, do uzycia z obrotowym narzedziem. Klawisz ten

jest aktywny tylko w maszynach wyposazonych w opcje "OSI C".

l Klawisz ten wykonuje stop trzpienia, jak réwniez zatrzymanie cyklu: mozna uruchomi¢ ponownie
tylko trzpien, ponownie naciskajgc klawisz E8 (osie i cykl nie ruszajg); naciskajac ,cycle start’, cykl rusza

ponownie.

Klawisz ten upowaznia reczny obrot trzpienia w kierunku zgodnym ze wskazéwkami zegara.

Klawisz ten upowaznia reczny obrét trzpienia w kierunku odwrotnym do ruchu wskazéwek

Klawisz ten, jezeli jest aktywny, pozwala aby klawisze jog trzpienia byty auto-pamieciowe
(trzpien obraca sie po nacisnieciu na klawisz); jezeli natomiast JOG ON jest zgaszony, klawisze jog

trzpienia sg impulsywne (po zwolnieniu klawisza jog cw lub jog ccw, trzpien zatrzymuje sie).

E

szybkim na wartosci réwnej 10% maksymalnie dostepnej (potencjometr osi jest aktywny tylko ponizej
10%).

Posuwy robocze pozostajg takie jak zaprogramowane, z mozliwoscig zmiany poprzez potencjometr osi.

Naciskajac ten klawisz uaktywnia sie lub dezaktywuje ograniczenie ruchéw osi w posuwie

Gdy klawisz jest aktywny, led jest migajacy.

2
NC
— | Klawisz ten pozwala na wyciszenie alarméw, ktére nie wymagajg Reset.
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?
MC
- Klawisz ten jest migajacy przy wystepowaniu komunikatu; przy wystepowaniu alarmu, klawisz

nie jest migajgcy, ale na ekranie pojawia sie komunikat ALM na linii stanu, znajdujgcej sie na monitorze u

dotu.

4T
L ——"| Klawisz ten pozwala na poruszanie tarczg gtowicy rewolwerowej w kierunku + (dziatajacy tylko w
trybie JOG).

——=| Klawisz ten pozwala na poruszanie tarczg gtowicy rewolwerowej w kierunku - (dziatajagcy tylko w
trybie JOG).

Klawisz ten pozwala na reczne cofanie przenosnika wiorow.

—==sl| Klawisz ten pozwala na reczny posuw drazka (aktywny w maszynach z opcjg drgzka

dociskowego).

| Klawisz ten zmniejsza w przyrostach 10% zaprogramowany numer obrotéw trzpienia, az do

minimum 50%.

=| Klawisz ten doprowadza aktualny numer obrotéw trzpienia do tych zaprogramowanych 100%.
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2 Klawisz ten zwieksza w przyrostach 10% zaprogramowany numer obrotéw trzpienia, az do

maksymalnych 120%.

Naciskajgac ten klawisz, upowaznia sie lub uniewaznia hamulec na trzpieniu. Klawisz ten jest

aktywny tylko w maszynach wyposazonych w opcje "OSI C".

Naciskajac ten klawisz wykonuje sie odblokowanie przesuwnej ostony. (Ster ten wigczany jest

automatycznie w cyklu przez funkcje M30, MO oraz M1).

Z boku tablicy dla operatora znajdujg sie takze nastepujace przyciski:

KLUCZ ZABEZPIECZENIA ZAPISU PROGRAMOW. Do zapamietania i modyfikacji programéw,
oraz danych maszyny, klucz zabezpieczajacy musi by¢ na tyblicy operatora w pozycji poziomej. We

wszystkich pozostatych przypadkach (korektory, poczatki, itd.), pozycja klucza jest bez znaczenia.

LAMPA. Poprzez ten przetgcznik, mozna wybraé czy oswietli¢ czy nie, obszar roboczy

maszyny.

KLUCZ ZEZWOLENIA STEROW RECZNYCH. Poprzez ten klucz mozna wyselekcjonowaé tryb
operacyjny LAVORAZIONE / ATTREZZAMENTO (OBROBKA / WYPOSAZENIE).

WEACZENIE MASZYNY. Naciskajac ten klawisz wykonuje sie wigczenie maszyny.
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@ PRZYCISK BEZPIECZENSTWA “grzybek”. Wciskajac ten przycisk, uzyskuje sie wytaczenie

maszyny, a CNC pozostaje wigczony.

CYCLE START. Naciskajac ten klawisz uruchamia sie aktywny program, lub wykonywany jest
wyselekcjonowany blok MDI.

=
ISkl POTENCJOMETR OSI. Ten przetagcznik pozwala na zmiane od minimum 0% do maksimum

120%, predkosci posuwu, oraz szybkiego posuwu osi.

#| ZEZWOLENIE NA STERY RECZNE. Trzymajac ciagle wcisniety ten przycisk, mozna wykona¢
operacje w TRYBIE JOG lub w TRYBIE MDI takze przy otwartej przesuwnej ostonie (maksymalnie 500

obrotéw trzpienia, i szybkich posuwow na 20%).

POKRETLO. Po jego upowaznieniu przez odpowiednie klawisze, pozwala na wykonanie

recznych ruchow osi X, Z, C, skokami 0,001 mm., 0,01 mm., oraz 0,1 mm.
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14.2 OPIS KLAWISZY NA TABLICY MDI

Schemat klawiszy na tablicy MDI:

ELE
no0 EEEE

I 5 [ B [ mEmE
I G G G
HoOg
AEENDEEE R0

/ KLAWISZ RESET. Nacisna¢ ten klawisz, aby wyzerowa¢ CNC, lub wymaza¢ alarmy.

e

)

niepewnym odnosnie funkcjonowania jakiego$ klawisza na tablicy MDI, lub znaczenia jakiego$ alarmu
CNC.

KLAWISZ POMOCNICZY. Nacisng¢ ten klawisz, aby uzy¢ funkcji pomocniczej, gdy jest sie

KLAWISZE ADRESU | KLAWISZE CYFROWE. Nacisng¢ te klawisze, aby wprowadzi¢ znaki alfabetu,

cyfrowe lub specjalne.

KLAWISZ SHIFT. Niektore klawisze adresu, odpowiadaja dwom znakom. Klawisz SHIFT
pozwala na wybor jednego z tych dwoch znakéw. Gdy jest upowazniony znak u dotu po prawej stronie, w

linii wprowadzenia pokazuje sie symbol .

KLAWISZ INPUT. Wprowadzone przy pomocy klawiatury dane, zostajg zarejestrowane w

buforze i przedstawione. Aby przenies¢ zawartos¢ bufora klawiatury do zagdanych danych, nalezy nacisna¢
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klawisz INPUT. Klawisz ten réwny jest klawiszowi software ENTRAT.- WEJSCIE. Naciskajac jeden z tych

dwoch klawiszy, uzyskuje sie ten sam rezultat.

KLAWISZ WYMAZANIA. Nacisng¢ ten klawisz, aby wymaza¢ ostatni znak Ilub kod

wprowadzony do bufora klawiatury.

EOB
KLAWISZ END OF BLOCK. Nacisng¢ ten klawisz, aby zakonczy¢ blok i rozpocza¢ inny.

KLAWISZE EDITING (REDAGOWANIA). Istniejg trzy klawisze editing programu:

u i

MODYFIKACJA. Aby zmodyfikowa¢ wartos¢ jakiegos$ kodu, lub wymieni¢ na inny.

=)
__J WPROWADZENIE. Aby wprowadzi¢ nowy kod.

%

| WYMAZANIE. Aby wymazaé kod.

KLAWISZE FUNKCYJNE. Istnieje siedem klawiszy funkcyjnych, zwanych stronami:

1

— STRONA POZYCJI. Strona ta stuzy do wizualizacji odnosnych rzednych bezwzglednych i

maszyny w trakcie obrébki, oraz przesunie¢ wykonanych recznie.

>

(zapis, modyfikacja, wymazanie, itd.), oraz zostajg wpisane kody do wykonywania w TRYBIE MDI.

STRONA PROGRAMU. Na tej stronie wykonuje sie zarzadzanie programami w TRYBIE EDIT
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=)

L

STRONA SETTING/OFFSET. Na tej stronie mozna przegladna¢ i zmodyfikowaé wartosci

korektoréw narzedzi, poczatki, oraz parametry maszyny, ktére sg dostepne dla operatora.

2

wszystkich parametrow maszyny.

®

| STRONA KOMUNIKATOW | ALARMOW. Na tej stronie przedstawione sg kody, oraz tekst

alarmow.

STRONA PARAMETROW. Na tej stronie mozna przegladnaé i zmodyfikowaé wartosci

MAA

|| STRONA GRAFICZNA. Na tej stronie wykonuje sie symulacje graficzng aktywnego programu.

(®)

| STRONA MACRO EXECUTER. Na tej stronie konstruktor moze tworzy¢ macro dostosowane

do okre$lonych opcji.

KLAWISZE KURSORA. Ruch kursora jest sterowany przez cztery klawisze:
Ruch w GORE
Ruch w DOL
Ruch w PRAWO
Ruch w LEWO

KLAWISZE STRONY. Aby zmieni¢ strone, dostepne sg nastepujace klawisze:
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|

PAGE UP. Wymienia strone aktualng na nastepna.

_J PAGE DOWN. Wymienia strone aktualng na strone poprzednia.

15.0 KOMUNIKACJA BRAMKI SZEREGOWEJ

Kontrola FANUC wyposazona jest w bramke szeregowa wedtug standardu RS232C, ktéra moze by¢
uzywana do komunikacji z obwodami, zaréwno typu “inteligentnego” (na przykiad komputer), jak i typu
“nie inteligentnego” (na przyktad drukarki, nagrywarki kaset, itd.).

W ponizszych paragrafach przedstawiono parametry bramki szeregowej, oraz podstawowy schemat

pofgczen.

15.1 NASTAWIENIE PARAMETROW DO PRZENIESIENIA DANYCH Z BRAMKI SZEREGOWEJ

Aby zastosowaé przeniesienie danych poprzez bramke szeregowg RS232C, nalezy najpierw nastawic

wartos¢ parametru (odnosnie modyfikacji parametru maszyny, patrz rozdziat 16.1):

PARAMETR 020 = 0 ( /O CHANNEL ) selekcjonuje typ obwodu.

Po zmodyfikowaniu opisanego powyzej parametru, nalezy przej$¢ do specjalnej tabeli do nastawienia
parametréw przenoszenia danych. Aby wejs¢ do tej tabeli, nalezy postepowaé nastepujgco:

1 - Wyselekcjonowa¢ MODO MDI (TRYB MDI) na pulpicie sterowniczym dla operatora.

2 - Nacisnag¢ klawisz PAGINA PARAMETRI (STRONA PARAMETROW).

3 - Nacisng¢ klawisz software +.

4 - Nacisng¢ klawisz software +.

5 - Nacisng¢ klawisz software +.

6 - Nacisng¢ klawisz software TUT IO.

Powyzej wspomniana tabela jest nastepujaca:

KANAL /O =0 TV CHECK = OFF

DEVICE NUM. =0 PUNCH CODE =ISO
BAUDRATE =9600 INPUT CODE = ASCII

BIT STOP =2 FEED OUTPUT =NO FEED
NULL INPUT (EIA) = NO EOB OUTPUT =LF

TV CHECK (NOTES) =OFF
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15.2 SCHEMAT KABLA RS232C

Po nastawieniu parametrow do przeniesienia danych, nalezy stworzy¢ kabel jak w zatgczeniu:

POLACZENIE STANDARD (zalecane)

tacznik 9 pin strona PC tacznik 25 pin strona CN

mostek pin 1-4-6 oraz pin 7 z 8 mostek pin 6-8-20 oraz pin4 z 5
RxD 2 < >2TxD
TxD 3< >3 RxD
GND 5< >7 GND

POLACZENIE KABEL KOMPLETNY (7 przewodé6w)

LACZNIK STRONA PC EACZNIK STRONA CNC
9 MIEJSC (ZENSKI) 25 MIEJSC (MESKI)
RxD 2< > 2 TxD
TxD 3< >3 RxD
DTR 4< >6 DSR
GND 5< >7 GND
DSR 6 < >20 DTR
RTS 7< >5 CTS
CTS 8< >4 RTS
8 CD
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MOZLIWE KONFIGURACJE POLACZENIA LACZNIKOW

tacznik PC
9 pin
pin 5
pin 3
pin 7
pin 6
pin 2
pin 8
pin 4

tacznik CN
25 pin 25 pin
pin 7 -----mmmmmmmmemee pin 7
pin 2 ---m-mmmmemmemeee- pin 3
pin 4 -----mmmmmmmmeee - pin 5
pin 6 --------------m--—- pin 20
pin 3 ---------mmmmmme- pin 2
pin 5 -----mmmmm e pin 4
pin 20 ---------------—- pin 6
pin 8

15.3 PROGRAMY TRANSMISJI

20 pin tacznik JD36A (wewnetrzny)
pin 16 (Masa — Masa)
pin 1 (Transmisja — Odbidr)
pin5 (RTS -CTS)
pin 13 (DSR - DTR)
pin 11 (Odbioér — Transmisja)
pin 15 (CTS - RTS)
pin 3 (DTR - DSR)
(

pin7 (CD)

Ponizej przedstawiono niektére programy transmisyjne, wyprébowane w maszynach produkcji zaktadu

Graziano S.p.A., z CN Fanuc. Zalecane nastawienia zostaty sprawdzone na maszynie Graziano z PC

Windows 95. Zostaly wyprébowane rézne komunikacyjne typy software, z kablem dtugosci 10 metrow,

(komunikacja wedtug standardu RS232 zapewniona jest do 15 metréw).

Wieksze odlegtosci czesto sg mozliwe, ale zwigzane z jako$cig kabla, tacznikéw, oraz bramki szeregowej

uzywanego PC.

POLACZENIE Z HYPER TERMINAL WINDOWS

Software ten jest wyposazeniem zawartym w systemie operacyjnym Windows. Wprowadzi¢ nastepujace

konfiguracje:

BRAMKA SZEREGOWA PC

Witasnosé: COM1

Bit na sekonde: 9600
Bit danych: 8
Parzystos¢: zadna
Bit stop : 2

Kontrola przeptywu: zadna
NASTAWIENIE PROGRAMU

Klawisze terminalu

Emulacja: Auto detect
Numer linii bufora: 10
NASTAWIENIE ASCII:
TRANSMISJA

Doda¢ posuw (LF) przy kazdym wystanym powrocie od poczatku (CR).
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ODBIOR

Doda¢ posuw (LF) przy kazdym wystanym powrocie od poczatku (CR).

Automatycznie od poczatku.

Procedura:

Aby odebraé plik (file), wyselekcjonowaé pozycje “TRASFERISCI — PRZENIES” oraz ,CATTURA TESTO

WYCHWYC TEKST” ( CN->PC), wpisaé przebieg i nazwe z jaka chce sie zapamietaé program, nastepnie

AVVIA - URUCHOM.

Aby przekazaé file, wyselekcjonowaé pozycje “TRASFERISCI “ i “INVIA FILE DI TESTO-PRZESLIJ PLIK

TEKSTU” (PC>CN), wpisac tok i nazwe programu do przeniesienia, oraz wyselekcjonowaé¢ APRI —

OTWORZ. Poczatek transmisji oznaczony jest znakiem ¢, a koniec transmisji oznaczony jest znakiem !1.

NB: Jezeli w trakcie tadowania jakiegos$ programu do CN, klucz nie bedzie znajdowat sie na wiasciwe;j
pozycji (pamie¢ otwarta), wéwczas pojawi sie alarm “071Dato non trovato — Dane nie znalezione”, a
program nie bedzie zatadowany do pamieci.

Aby zakonczyé komunikacje, wyselekcjonowaé “FILE”, “ESCI-WYJDZ”, po czym pojawi sie okno z

pytaniem: “Connessione in corso. Disconnettere ora ?-Potgczenie w trakcie. Teraz rozigczy¢?”,

odpowiedzie¢ “SI-TAK”.

W celu modyfikacji lub odczytu programu, otworzy¢ edytorem Winword; po zakonczeniu modyfikaciji,

zapamieta¢, zawsze poprzez uzycie sposobu “solo testo — tylko tekst”.

POLACZENIE Z SOFTWARE CDS

Software ten jest komunikacyjnym programem standard dla kontroli Graziano, wyprodukowanych przez
Philips / Heidenhain (432,532,Pilot 1150)

NASTAWIENIA

NAZWA= FANUC

PORT =1

PROTOCOL = PUN

SPEED = 9600

ZNAK CODE = ASCII

DELAY TIME =10

CNC VERSION = V200

NOTIFY =N

NB: Nacisng¢ CTRL+PAUZA (BREAK) aby przerwa¢ program na koncu odbioru i transmisiji.

156

PRZEWODNIK SYNTETYCZNY CTX310 FANUC



GRAZIANO

Tortona S.p.A.

POLACZENIE Z SOFTWARE RS232

Program jest dziatajacy tylko w trybie DOS PC.
NASTAWIENIA

PC COM1:9600,E,7,2

POLACZENIE Z SOFTWARE V24

NASTAWIENIA

PROTOKOL = FANUC BRAMKA = COM1

BAUDRATE = 9600 NULLFILTER = Sl

BITS DATI =8 KONIEC KOMUNIKACJI = TIMEOUT
BIT STOP =2 ROZSZERZENIE = DAT

PARITY = AUS

HANDSHAKE = AUS
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15.4 KOPIOWANIE PROGRAMU W BRAMCE SZEREGOWEJ

Ponizej przedstawiono procedure stuzaca do przestania programu z pamieci CN, poprzez bramke
szeregowg RS 232C, do PC.

1 - Polaczy¢ bramke szeregowg tokarki z bramka PC.

2 - Nacisng¢ klawisz MODO EDITING (TRYB EDITING) na pulpicie sterowniczym dla operatora.

3 - Nacisnaé klawisz PAGINA PROGRAMMI (STRONA PROGRAMOW).

4 - Whpisac kod O z nastepujacym numerem zadanego programu (np. O8000).

5 - Nacisng¢ klawisz software +.

6 - Nacisngc¢ klawisz software SCRIVE (ZAPIS).

7 - Nacisng¢ klawisz software ESEC (WYKONAJ).

15.5 KOPIOWANIE PROGRAMU Z BRAMKI SZEREGOWEJ

Ponizsza procedura stuzy do wprowadzenia programu do pamieci CN z PC.

1 - Potaczy¢ bramke szeregowa tokarki z bramka PC.

2 - Nacisng¢ klawisz MODO EDITING na pulpicie sterowniczym dla operatora.
3 - Nacisngc¢ klawisz PAGINA PROGRAMMI.

4 - Whpisac kod O z nastepujacym numerem zadanego programu (np. O8000).
5 - Nacisng¢ klawisz software +.

6 - Nacisngc¢ klawisz software LEGGE (ODCZYTUJE).

7 - Nacisng¢ klawisz software ESEC.
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15.6 KOPIOWANIE PROGRAMU W MEMORY CARD

Aby uzy¢ Memory Card do przekazania i odbioru programéw, nalezy nastawi¢ parametr maszyny numer

20 na 4 (odnosnie modyfikacji jakiego$ parametru maszyny, patrz rozdziat 16.1).

Ponizej przedstawiona procedura stuzy do przenoszenia programu z pamieci CN do memory card.

1 - Wiozy¢ MEMORY CARD do odpowiedniego otworu po lewej stronie monitora.

2 - Nacisng¢ klawisz MODO EDITING (TRYB EDITING) znajdujacy sie na pulpicie sterowniczym dla
operatora.

3 - Nacisnaé klawisz PAGINA PROGRAMMI (STRONA PROGRAMOW).

4 - Whpisac kod O z nastepujacym numerem zadanego programu (np. O8000).

5 - Nacisng¢ klawisz software +.

6 - Nacisngc¢ klawisz software SCRIVE (ZAPIS).

7 - Nacisng¢ klawisz software ESEC (WYKONAJ).

15.7 KOPIOWANIE PROGRAMU Z MEMORY CARD

Aby uzy¢é Memory Card do przenoszenia i odbioru programoéw, nalezy nastawi¢ parametr maszyny numer

20 na 4 (odnosnie modyfikacji jakiego$ parametru maszyny, patrz rozdziat 16.1).

Ponizej przedstawiona procedura stuzy do wprowadzania programu do pamieci CN z memory card.
1 - Wiozy¢ MEMORY CARD do odpowiedniego otworu po lewej stronie monitora.

2 - Nacisng¢ klawisz MODO EDITING na pulpicie sterowniczym operatora.

3 - Nacisng¢ klawisz PAGINA PROGRAMMI.

4 - Whpisac kod O z nastepujacym numerem zadanego programu (np. O8000).

5 - Nacisng¢ klawisz software +.

6 - Nacisng¢ klawisz software LEGGE (ODCZYT).

7 - Nacisng¢ klawisz software ESEC.
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16.0 MANUAL GUIDE

Oprécz normalnego programowania z kodami ISO oraz w statych cyklach Fanuc, mozna wejs¢ do

interaktywnego, graficznego systemu programowania, zwanego Manual Guide.

OPIS OKIEN MENU GRAFICZNEGO
Aby wejs¢ do programowania w srodowisku Manual Guide, nalezy nacisng¢ klawisz EDIT na klawiaturze
MDI.

Nastepnie nacisng¢ ponizej przedstawiony klawisz, znajdujacy sie na pulpicie sterowniczym dla operatora.

?‘

%

Po nacisnieciu tego klawisza, uzyskuje sie dostep do gtébwnego menu w Manual Guide.

JOG 14:84:56

Y 298.722 s D 007 Pl0
] % %

: — .
D - 198 T T o

C 8. 688 MHM~MIH

ANIMACJA GRAFICZNA (WYKONANIE)
18660

186008
232. 266
355. 897
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Rozpoczynajac z tego menu’ i uzywajac klawiszy znajdujgcych sie u dotu ekranu, mozna stworzy¢
programy w srodowisku Manual Guide.

KLAWISZ CICLO (CYKL). Naciskajac ten klawisz, uzyskuje sie dostep do zapisu nowego programu.
KLAWISZ ALLARME (ALARM). Naciskajac ten klawisz, uzyskuje sie dostep do strony alarmow.
KLAWISZ PRESET. Naciskajac ten klawisz, uzyskuje sie dostep do strony graficznej, koniecznej do
uzyskania zera czesci (wartos¢ zawsze ujemna, ktéra bedzie zapamietana przez CNC w kolumnie SHF
OR); wyzerowanie kazdego poszczegolnego narzedzia, musi byé wykonane najpierw, oraz poza
Srodowiskiem Manual Guide.

KLAWISZ UTENSL (NARZEDZIA). Naciskajac ten klawisz, uzyskuje sie dostep do tabeli korektorow.
KLAWISZ PROGRM. Naciskajac ten klawisz, uzyskuje sie dostep do strony programow juz istniejacych w
pamieci Manual Guide.

KLAWISZ POS. (POZ.) Naciskajgc ten klawisz, ma sie mozliwos¢ zmiany wizualizacji rzednych osi
(MASZYNY, AKTUALNYCH | WZGLEDNYCH).

KLAWISZ + . Naciskajac ten klawisz, przechodzi sie do strony nastepnej, gdzie uzywajac KLAWISZA

PRESET mozna uzyska¢ zero pokretta, stosujac wspotrzedne wzgledne.

Naciskajac KLAWISZ CICLO (CYKL), uzyskuje sie dostep do nastepujacej strony:

JOG 15:87:19

I

x_ 298722 s: 0 0@7 rod
I @ I 0%

2 363, 19 — p—
Cﬁ o MHHM-HMIH ﬁ .
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Z tej strony, mozna wywota¢ rozne cykle robocze znajdujace sie w srodowisku Manual Guide.
BAR-SG. Cykl obrébki zgrubnej zewnetrznej/wewnetrznej.

BAR-FN. Cykl obrébki wykonczeniowej zewnetrznej/wewnetrzne;.

FILETT. (GWINT.) Cykl gwintowania zewnetrznego/wewnetrznego.

CAVA. Cykl do obrobki przewezen ze sciankami pionowymi.

CV-TRS. Cykl obrobki zgrubnej przewezen ze sciankami pochylonymi.
CV-TRF. Cykl obrobki wykonczeniowej przewezen ze sciankami pochylonymi.
PT-CNT. Cykl nawiercania nakietkow.

PUNTA. Cykl wiercenia z wyrzucaniem i rozbijaniem wioréw.

ALESAT. Cykl rozwiercania otworow.

BAREN. Cykl wytaczania otworéw.

Naciskajac klawisz + , uzyskuje sie dostep do:

MASCH. Cykl gwintowania otworéw.

Naciskajac ponownie KLAWISZ + , uzyskuje sie dostep do wszystkich tych obrébek, ktdére dozwolone sg
na osi C, jak:

C-PCNT. Cykl nawiercania nakietkéw na osi C.

C-PUNT. Cykl gtebokieego wiercenia osi C.

C-ALES. Cykl rozwiercania osi C.

C-BARE. Cykl wytaczania osi C.

C-MASC. Cykl gwintowania otworéw osi C.

C-FRES. Cykl frezowania osi C.

C-SMUS. Cykl ukosowania osi C.

N.B. W fazach obrébki frezarskiej, nie jest przewidziane uzycie programowania w G112 (wspotrzedne

urojone), oraz w G107 (interpolacja walcowa).
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Naciskajac klawisz PROGRM uzyskuje sie dostep do nastepujacej strony:

MANUAL GUIDE FANUC W JEZYKU WZOSKIM JOG | 15:89:83
POZYCJA AKTUALNA POZOST. ODLEGEOSCIi TRZPIEN

BLOK NASTEPNY

Na tej stronie mozna zredagowac i przegladna¢ graficznie programy.

BLANK. Naciskajgc ten klawisz, uzyskuje sie dostep do pomiaréw surowca.

TRACC. Naciskajac ten klawisz, mozna graficznie przedstawi¢ tok obrébki; w trakcie tej fazy wykonywane
réwniez bedzie przewidywanie czasu cyklu, czas ktory bedzie wprowadzony do kolumny miedzy nazwg
programu, a datg jego stworzenia.

ANIMAZ. Naciskajac ten klawisz, pokazuje sie trwata grafika; w trakcie tej fazy zostanie wykonywane
takze przewidywanie czasu cyklu, czas ktéry bedzie wprowadzony do kolumny miedzy nazwg programu, a
datg jego stworzenia.

ANM+TR. Naciskajac ten klawisz, pokazuje sie rownoczesnie zaréwno trwata grafika, jak i tok; w trakcie
tej fazy bedzie takze wykonane przewidywanie czasu cyklu, czas ktéry bedzie wprowadzony do kolumny
miedzy programem, a datg jego stworzenia.

CNV-NC. Naciskajac ten klawisz, przeksztatca sie program z jezyka Manual Guide na jezyk 1SO.

(N.B. Upewnic sie, aby w srodowisku ISO nie byto programu z tg sama nazwa jak ten do przeksztatcenia).
EDIT. Naciskajac ten klawisz, mozna przegladnaé¢ i zmodyfikowa¢ wybrany program.

COPIA. Naciskajac ten klawisz, mozna skopiowac obrébki wewnatrz wybranego programu.
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RITORN. Naciskajgc ten klawisz, wraca sie do gtébwnego menu.

SELPR. Naciskajac ten klawisz, selekcjonuje sie program do obrobki.

OPIS PROFILU TOCZENIA
Nacisng¢ klawisz CICLO (CYKL).
Nacisng¢ BAR-SG.

Wypetni¢ kompletnie tabele:

AREA (OBSZAR) - Esterna (Zewnetrzny) (Obrébki powierzchni zewnetrznych)

NR. UTENS. - 1 (NR NARZEDZIA) (Wprowadzi¢ tylko pozycje narzedzia, korektor jest dopasowany
automatycznie).

AVAN / GIRO (POSUW/OBROT) — 0.3 (Posuw mm./obrét)

S-MND / MIN — 300 (Szybkos$¢ skrawania wyrazona w mt/min.)

DIREZ. MND (KIERUNEK MND) — REVERS (Odpowiada M4, dla M3 wyselekcjonowa¢ Normal)

INZ.LAV. X (POCZ. PRACY X) — (Warto$¢ wybrana automatycznie)

INZ.LAV. Z — (Warto$¢ wybrana automatycznie)

FINIT X (KONIEC X) — 0.3 (Naddatek metalu w X)

FINIT Z — 0.1 (Naddatek metalu w Z)

PR. PASSAT- 3 (Gtebokos¢ przejscia, wartos¢ promieniowa)

Wprowadzi¢ punkt wyjsciowy do opisu profilu X0 Z 0.

Uzywajac softkey zawarte na linii aplikacji, przechodzi sie do opisu profilu, uzywajac nastepujace kody:
LINEA — INTERP. ORARIA — INTERP. ANTIORARIA — RACCORDO - SMUSSO — CERC. TANGENTE
(LINIA — INTERP. ZGODNIE ZE WSK. ZEGARA - INTERP. ODWROTNIE DO WSKAZ. ZEG.-
WYOKRAGLENIE — UKOS — KOLO STYCZNE)

Na przyktad.

Nacisng¢ LINEA (LINIA).

Whpisaé wartos¢ X20.

Nacisng¢ INPUT.

Nacisng¢ INSERT.

Powtorzy¢ procedure dla wszystkich elementéw profilu.
Nastepnie nalezy zapamieta¢ stworzony profil.
Nacisna¢ klawisz + (dwa razy).

Nacisna¢ klawisz SALVA (ZAPAMIETAJ).

Okresli¢ numer programu (od 1 do 99).

Istniejg dwie pamieci, w ktérych znajdujg sie programy. Jedna pamie¢ znajduje sie w srodowisku ISO, a

druga pamie¢ znajduje sie w sSrodowisku Manual Guide.
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W razie gdyby chciano, na zakonczenie programowania w M.G., przeksztaici¢ program w ISO, nie nalezy
uzywac numeru juz obecnego w srodowisku ISO.

Nacisngé NUOVO (NOWY).

Wprowadzi¢ nazwe czesci.

Nacisng¢ klawisz INPUT.

Ponizej przedstawiono ekran dotyczacy tworzenia nowego profilu.

JOG 89:24:87

[POZYCJA AKTUALNA  ||POZOST. ODLEGEOSC UB 1 PB 1
x 48.324 S
s —— YD i
NARZ. a
z 3 ﬁ - ﬁ 3 B F 8. 83508
— 0 ® 5 ;
C A. 888 HH-HIH H 38

14. 08688 2 a. 860

SYMULACJA GRAFICZNA PROGRAMU MANUAL GUIDE

Po zapamietaniu nowego programu, mozna wykona¢ symulacje graficzna.

Wyselekcjonowaé program przy pomocy SELPR.
Zdefiniowa¢ wymiary surowca naciskajac BLANK.
Nacisng¢ klawisz ANIMAZ.

Nacisnag¢ klawisz INIZIO (POCZATEK).

Nacisnag¢ klawisz ESEC (WYKONAJ).

Automatycznie Manual Guide wykona graficznie profil uprzednio opisanej czesci.
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Jezeli w tym momencie chciano wprowadzi¢ cykl wykonczeniowy, nalezy:

Powrdcic do ekranu gitéwnego M.G.

Nacisngé PROGRAM i ustawi¢ sie na zgdanym programie.

Nacisng¢ EDIT, aby otworzy¢ program.

Nacisng¢ COPIA, aby skopiowac faze obrobki zgrubne;.

Zostaje wykonany duplikat procesu obrébki zgrubnej. Kursor ustawi¢ na procesie n° 2 i nacisna¢ EDIT.
Tabele wypetni¢ wszystkimi koniecznymi adresami.

Nacisngc¢ klawisz +.

Nacisng¢ SALVA (ZAPAMIETAJ).

Powrdcic (STRZALKA LEWA).

Nacisng¢ klawisz PROGRAM.

Nacisng¢ klawisz ANIMAZ.

Nacisnag¢ klawisz ESEC (WYKONAJ).

Po wykonaniu symulacji, mozna: odwrdci¢ skonczony przedmiot, wykona¢ zoom, oraz przegladnac

przekroj, tak jak na ponizszym ekranie.

HEH B9:22:56

EOLIC TALN 4 GO X O a s e UB]. PBB

2 A. Baa

=—mmml o> __C__o.o00

2 . EAE X A. 888 F a. 3358
(5 [ 2 A. 388 5 A
C A. 888 C A. 388 HHAHIH H 38

ANIMACJA GRAFICZNA

NC PROGRAM
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Nastepnie mozna do programu dodaC wszystkie pozostate cykle robocze, ktére sg potrzebne do
wykonania danego przedmiotu, jak gwintowanie, nawiercanie nakietkéw, wiercenie otwordw, itd.
Wypetnienie tabeli nastepuje po powyzej opisanym procesie.

Jezeli w trakcie fazy obrobki bedzie konieczne zmodyfikowanie profilu czesci, postepowaé nastepujaco:
Nacisng¢ klawisz PROGRM.

Nacisng¢ klawisz EDIT aby wejs¢ do profilu.

Kursor ustawi¢ na wartosci do zmodyfikowania, wpisa¢ wartos¢ i nacisna¢ klawisz ALTER.

Nacisng¢ klawisz CALC.

Nacisnag¢ klawisz + (dwa razy).

Nacisnag¢ klawisz SALVA (ZAPAMIETAJ).

Modyfikacje zostaty zapamietane.

N. B. Jezeli modyfikacja dotyczy obrobki zgrubnej+wykonczeniowej, nalezy wymazaé obrobke

wykonczeniowa, a nastepnie ponownie wykonac jej duplikat.

PRZEKSZTALCENIE NA JEZYK ISO
Po zakonczeniu programu w srodowisku “manual guide”, moze by¢ on przeksztatcony na jezyk 1SO.
Nacisng¢ klawisz PROGRM.

Kursorem przej$¢ na program do przeksztatcenia.

Nacisng¢ klawisz CNV NC.

Nacisng¢ klawisz ESEC.

N. B. W directory w srodowisku ISO kontroli, nie moze istnie¢ inny program posiadajacy takga sama nazwe

jak ten do przeksztatcenia.

PRZEWIDYWANIE CZASU CYKLU

Mozna ponadto poznac w przyblizeniu, jaki bedzie ogdlny czas cyklu obrobki czesci, ktérej przedstawiona

zostata symulacja graficzna.

Nacisng¢ klawisz PROGRM.

Pojawi sie wykaz programéw stworzonych w srodowisku Manual Guide.

Kursorem nalezy wyszukaé¢ zgdany program, ktérego chce sie sprawdzi¢ czas cyklu.

Przegladna¢ czas, wyrazony w min. i sek., w kolumnie miedzy nazwg programu a datg stworzenia tego
programu.

N.B. Przewidywanie czasu bedzie dostepne tylko po wykonaniu co najmniej jeden raz catego programu w

symulacji graficznej.
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17.0 OPCJE CNC

W ponizszych paragrafach przedstawiono gtéwne opcje CNC dostepne w CTX 310.

17.1 OPCJA TOOL MONITOR

Tool Monitor jest opcjg pozwalajgca na kontrole momentu osi i mocy trzpienia w trakcie obrébki.

Aby uzyskac¢ dostep do tej opcji, nalezy postepowaé nastepujaco:
Nacisng¢ klawisz Macro Executer na klawiaturze MDI, poprzez ktéry bedzie przedstawiona nastepujaca

strona:

F1 NASTAWIENIE KRZYWEK KONIKA

F2 TOOL MONITOR

F3
Fd
FS5

05100% TA585
MEB2. 81 C1.2 MEM #wws wan sax | [ 11:57:15

F1 F2 F3 Fd F5

Nacisng¢ klawisz F2 Tool Monitor, aby uzyska¢ dostep do strony zarzadzania tej opciji.
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SELEKCJA STRONY

Naciskajac klawisz F2 uzyskuje sie dostep do strony Tool Monitor, przedstawionej na ponizszej ilustracji:

TOOL MONITOR

TYP #© L-ACT A

il TO-ACT 1808 Z TR-ACT 284 = TO-ACT a

HL L1 L2 HAX Al A2 L1 L2 HAX Al A2 L1 L2 HAX Al A2
81 a %} 8 8 8 43 9 693 8 @A 28022 2206 1842 @ A
62 1262 1322 1194 @8 @A 791 828 /91 8 @A 585 638 688 @ @A
63 1269 1338 12689 @ @A 799 837 Y61 B8 @A 642 781 584 B8 @A
Bd 1269 1338 12689 @ @A 791 828 Y53 B8 @A 636 694 578 8 @A
H5 1262 1322 12682 8 @A 799 837 Y61 B8 @A 6608 7208 688 @ @A
HE 1262 1322 12682 8 @A 799 837 Y61 B8 @A 682 dd 628 B8 @A
a7 1262 1322 12682 8 @A 791 828 Y53 B8 @A 15 780 658 @ @A
[512] 1262 1322 12682 8 @A 799 837 Y61 B8 @A 711 5 6db @ A
69 1262 1322 12682 8 @A 799 837 Y61 B8 @A 737 804 68 8 @A
18 1262 1322 12682 8 @A 806 845 o8 B8 @A 7948 862 M8 8 @A
11 12d6 1386 1187 B8 @A 769 885 Y32 B8 @A 761 838 692 8 @A
12 12d6 1386 1187 B8 @A 806 845 o8 B8 @A 825 96808 58 B8 @A
13 12d6 1386 1187 B8 @A 799 837 Y61 B8 @A 825 96808 58 B8 @A
14 1254 1313 1194 B8 @A 799 837 Y61 B8 @A 816 8948 d2 B8 @A
15 12d6 1386 1187 B8 @A 791 828 Y53 B8 @A 891 972 818 8 @A
16 1254 1313 1194 B8 @A 806 845 o8 B8 @A 966 989 824 B8 @A
05188 TA5ES

MEH ##s4d s ***l | 11:59:12
e Pl UAKTYW SAVD MDY | o
Al A2 WRZYST T-MN DANYCH
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FUNKCJONOWANIE

Opcja Tool Monitor dziata na osie X, Z, oraz na trzpienie S i S2. Wystepuje 16 ograniczen (pole NL). Do

kazdego ograniczenia powigzane sg osie i trzpienie maszyny. Strona Tool monitor podzielona jest na
osie. Na powyzszej ilustracji przedstawiono X Z S. Ponizej opisano znaczenie kazdego pola:

NL = numer ograniczenia (warto$¢ od 01 do 16).

TQ-ACT = przedstawia wartos¢ momentu tworzonego w czasie rzeczywistym.

L1 = przedstawia warto$¢ ograniczenia przedalarmu.

L2 = przedstawia warto$¢ ograniczenia alarmu.

MAX = przedstawia maksymalng wartos¢ momentu, osiggnietego do powigzanego ograniczenia.

A1 = przedstawia przekroczenie lub nie przekroczenie progu przedalarmu (1= osiagniety, 0= nie
osigagniety).

A2 = przedstawia przekroczenie lub nie przekroczenie progu alarmu (1= osiggniety, 0= nie osiagniety).

U dotu ekranu przedstawione sg rézne softkey. Od prawej strony klawisze te sg nastepujace:

< = pozwala na powrét do poprzedniej strony.

AZZERA MAX A1- A2 (ZERUJE MAX A1- A2) = pozwala na wyzerowanie limitéw A1 i A2, oraz MAX
warto$¢ momentu.

AZZERA TUTTO (ZERUJE WSZYSTKO) = zeruje wszystkie pola tool monitor. Dla tej operacji zadane
jest potwierdzenie przez operatora, ktéry na pytanie ,SEI SICURO Y-N” (JESTES PEWNY TAK-NIE) musi
przez kilka chwil naciskaé klawisz Y.

ATTIVA T-MON (UAKTYWNIA T-MON.) = uaktywnia opcje tool monitor dla wyselekcjonowanego limitu.
Aktywacja jest wazna dla osi lub trzpieni w ruchu, z wyjatkiem ruchéw w posuwie szybkim.

AUTO APPREN (SAMOPRZYSWAJANIE) = uaktywnia funkcje samoprzyswajania. Pozwala to, w trakcie
wykonywania pewnej czesci programu w jakiej zostaty wprowadzone funkcje M, na wyselekcjonowanie
limitu, na zapamietanie limitéw L1 i L2 w zaleznosci od uzyskanego MAX.

N.B. Samoprzyswajanie jest dezaktywowane automatycznie poprzez nacisniecie RESET.

MODIF DATI (MODYFIKACJA DANYCH) = pozwala na modyfikacje limitow L1 i L2. Modyfikacja
wykonywana jest poprzez ustawienie sie klawiszami ze strzatkg na zgdanym limicie wskazanym kursorem,

nastepnie wpisanie wartosci, oraz wykonanie aktualizacji klawiszem input. Patrz ponizszy rysunek.
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MODYFIKACJA DANYCH TOOL MONITORA1

il TO-ACT Z TO-ACT = TR-ACT
HL L1 L2 HAX Al A2 L1 L2 HAX Al A2 L1 L2 HAX Al A2
a1 [ a 8 8 8 B 43 9 693 8 @A 28022 22806 1842 @ A
82 1262 1322 1194 8 @A 791 828 /91 8 @A 585 638 688 8 @A
83 1269 1338 12689 @ @A 799 837 Y61 B8 @A 642 781 584 B8 @A
Bd 1269 1338 12689 @ @A 791 828 53 8 @A 636 694 578 8 @A
H5 1262 1322 12682 8 @A 799 837 Y61 B8 @A 6608 7208 688 @ @A
H6 1262 1322 12682 8 @A 799 837 Y61 B8 @A 682 dd 628 8 @A
(5 1262 1322 12682 8 @A 791 828 53 8 @A 15 780 658 @ @A
68 1262 1322 12682 8 @A 799 837 Y61 B8 @A 11 5 6db B @
H9 1262 1322 12682 8 @A 799 837 Y61 B8 @A 37 804 68 8 @A
18 1262 1322 12682 8 @A 806 845 /68 B8 @A 7948 862 M8 8 @A
11 12d6 1386 1187 B8 @A 769 885 Y32 B8 @A 761 838 692 8 @A
12 12d6 1386 1187 B8 @A 806 845 Y68 8 @A 825 96848 58 8 @A
13 12d6 1386 1187 B8 @A 799 837 Y61 8 @A 825 96848 58 B8 @A
14 1254 1313 1194 @8 @A 799 837 Y61 8 @A 816 8948 42 8 @A
15 12d6 1386 1187 B8 @A 791 828 53 8 @A 891 972 818 8 @A
16 1254 1313 1194 @8 @A 806 845 Y68 B8 @A 966 989 824 8 @A
HUM= > 05188 TA585
HMHEHM ##%##% %k #Hk* | |12:BB:52
KONIEK 5
MODYF'.

Po zakonczeniu modyfikacji, nacisng¢ klawisz FINE MODIFICA (KONIEC MODYFIKACJI), aby
zapamieta¢ wprowadzone dane.
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PROGRAMOWANIE
Selekcja limitu wykonywana jest z programu poprzez funkcje:
M400 A XYY  Gdzie:

M400 A = Upowaznia tool monitor

X = numer od 1 do 3 identyfikujacy typ kontroli, jaka chce sie wykonac:

1 = kontrola tylko trzpienia (zalecana z numerem statych obrotéw, G97 aktywna),

2 = kontrola tylko na osiach (zalecana ze statg szybkoscig skrawania, G96 aktywna),

3 = kontrola na trzpieniu + osie (zalecana ze stalym numerem obrotéw, G97 aktywna),

YY = numer od 01 do 16 identyfikujacy limit jaki chce sie dopasowaé do obrébki.

Uaktywniajac na przyktad funkcje M400 A201, uaktywniony zostaje limit 01 z monitorazem wysitku tylko na
osiach.

Funkcja M401 wymazuje limit bedacy w uzyciu.

N.B. Zaleca sie upowazni¢, o ile to mozliwe, Tool Monitor w bloku poprzedzajgcym ruch roboczy, a

wytaczyé go ledwie zakohczyt sie ruch samej pracy.

Na przyktad:

N10 TO101

N20 G92 S2500
N30 G96 S200 M4
N40 GO X50 22 M8
N50 M400 A201
N60 G1 Z-80 F0.5
N70 G1 X61

N80 M401

N90 GO X200 Z100
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ZMIENNE ZASTRZEZONE

Ponizsze zmienne powinny by¢ nastawione do obliczania limitéw przedalarmowych i alarmowych.
Wartosci te bedg uzywane przez CNC tylko w trakcie samoprzyswajania, do obliczenia tabeli. Zmienne te
stuzg do okreslenia progu, powyzej ktérego powstajg rézne alarmy. Wartos¢ wprowadzana jest w

procentach, wedtug ponizszego schematu:

#896 = ...(15=15%) przedalarm osi
#897 =.... “ alarm osi

#898 =...... “ przedalarm trzpienia
#899 =.... “ alarm trzpienia

Istnieje 15 zalecanych wartosci dla progéw przedalarmowych (#896 i #898), a 25 dla progéw alarmowych
(#897 i #899).

Aby wej$¢ do tabeli zmiennych, nalezy postepowac nastepujgco:

Nacisng¢ klawisz SETTING na klawiaturze MDI.

Nacisng¢ klawisz + .

Nacisng¢ klawisz MACRO.

FUNKCJA M45
Funkcja ta moze by¢ uzyta wtedy, gdy trzeba wymusi¢ stop programu w razie przedalarmu
interweniujgcego TOOL MONITORA. Funkcja M45 zatrzymuje cykl w razie alarmu E310. Przy braku

alarméw, funkcja M45 jest po prostu ignorowana przez CNC, ktéry normalnie pracuje.

TOOL MONITOR DOPASOWANY DO ZYWOTNOSCI NARZEDZIA

W razie gdyby byfa takze uzyta opcja Fanuc do zarzadzania blizniaczych narzedzi (zywotno$¢ narzedzia),

mozna zadeklarowaé przeterminowane aktywne narzedzie, jezeli wystepuje jakis alarm lub przedalarm.

W tym przypadku wywotanie makro (ktére zwigzane jest z M400) wykonywane jest w ten sposoéb:

M400 A301 B1

Parametr B1 uaktywnia wymiane narzedzia na narzedzie blizniacze, przy osiggnieciu progu
przedalarmowego, nawet gdy zywotnos¢ narzedzia nie jest jeszcze wyczerpana.

Ponadto, mozna =zadeklarowal z programu przeterminowane aktywne narzedzie w jakimkolwiek

momencie, stosujac funkcje M405 (procedura zwykle nie uzywana).

DIAGNOSTYKA TOOL MONITOR
E310. PRE ALLARME LIMITI T-MON INTERVENUTO (PRZEDALARM LIMITY T-MON.

ZAINTERWENIOWAL). Alarm ten pojawia sie, gdy przekracza sie prég przedalarmu limitu T-MON.
Zwykle E310 nie zatrzymuje cyklu, ale moze by¢ zdiagnozowany z funkcjg M45, tak aby zatrzymacé

obrébke wymuszajac stop programu. Eliminuje sie poprzez RESET

173

PRZEWODNIK SYNTETYCZNY CTX310 FANUC



GRAZIANO

Tortona S.p.A.

E311. ALLARME LIMITI T-MON INTERVENUTO ALARM (ALARM LIMITY  T-MON.
ZAINTERWENIOWAL). Alarm ten pojawia sie, gdy przekracza sie prég alarmu limitu T-MON. Alarm

zatrzymuje osie i trzpienie, a eliminuje sie poprzez RESET.

17.2 OPCJA ZYWOTNOSCI NARZEDZIA

W maszynach wyposazonych w opcje zywotnosci narzedzia istnieje tabela, ktora pozwala kontrolowac

wytacznie warto$¢ pozostatej zywotnosci narzedzia, oraz pozwala wyzerowacC zespoty, po tym jak ich
zywotno$¢ narzedzia zostata wyczerpana (wypetnienie tej tabeli odbywa sie wylgcznie poprzez
uruchomienie programu w trybie automatycznym).

Aby uzyska¢ dostep do tej tabeli, nacisng¢ klawisz SETTING (dostep do tabeli narzedzia), nacisng¢
klawisz + i nacisnaé klawisz VITA U (ZYWOTNOSC NARZEDZIA). Tabela ta podzielona jest na 16 grup
(od 1 do 16), kazda sktadajaca sie z 16 narzedzi (od 001 do 016).

W tabeli pojawiajq sie takze dwa symbole:

* narzedzie z zywotnos$cig wyczerpana,

0 narzedzie pracujace.

PRZYKLAD ZASTOSOWANIA ZARZADZANIA ZYWOTNOSCIA NARZEDZIA

Ponizej przedstawiono przyktad obrébki jakiego$ przedmiotu, z uzyciem trzech grup blizniaczych narzedzi,

z roznym okresem zywotnosci narzedzia:

Na przyktad:

ZDZIERAK POZ. T101, T202, T303, T404 OKRES ZYWOTNOSCI NARZEDZIA 20 MIN.
WYKANCZAK POZ. T505, T606, T707 OKRES ZYWOTNOSCI NARZEDZIA 30 MIN.
GWINTOWNIK POZ. T808, T909 OKRES ZYWOTNOSCI NARZEDZIA 40 MIN.

Przed stworzeniem tabeli, nalezy samodzielnie przydzieli¢ do kazdej grupy blizniaczych narzedzi, numer
grupy (od 1 do 16).

Na przyktad: grupa 1 — zdzieraki; grupa 2 — wykanczaki; grupa 3 — gwintowniki.

Nalezy zatem stworzyé tabele zarzadzania zywotnoscig narzedzia do uruchomienia w trybie
automatycznym, przed przekazaniem do obrébki programu przedmiotu do wykonania.

Tabela ta musi by¢ wykonana w trybie automatycznym tylko jeden raz, wtasnie do stworzenia samej tabeli.
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PROGRAM TWORZENIA TABELI ZYWOTNOSCI NARZEDZIA

Ponizej przedstawiono przyktad programu do stworzenia tabeli Zywotno$ci narzedzia.

08001 (TWORZY TABELE ZYWOTNOSCI NARZEDZIA)

G10 L3 (upowaznia zapis danych w tabeli zywotnosci narzedzia)
P1L20 (P1=grupa 1, L20= 20 minut zywotnosci dla kazdego narzedzia)
T101

T202 (narzedzia, ktére tworza grupe 1, wigcznie z korektorem)

T303

T404

P2 L30 (P2=grupa 2, L30= 30 minut zywotnosci dla kazdego narzedzia)
T505

T606 (narzedzia, ktore tworza grupe 2, wigcznie z korektorem)

T707

P3 L40 (P3=grupa 3, L40= 40 minut zywotnosci dla kazdego narzedzia)
T808

T909 (narzedzia, ktére tworzg grupe 3, wigcznie z korektorem)

G11 (wylaczenie upowaznienia zapisu danych w tabeli zywotnosci narzedzia)
M30

N.B. Narzedzia wewnatrz grupy, wywotywane sg w sekwencji, w jakiej zostaty wpisane:

Przyktad: w grupie 1 bedzie pracowaé narzedzie T101, nastepnie T202, pdzniej T303, a na koricu T404.
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PROGRAM ROBOCZY CZESCI DO WYKONANIA

Odnosnie przedmiotu do obrébki, jedyna uwaga dotyczy wywotania narzedzia, ktére nie bedzie dotyczyé
narzedzia roboczego, ale grupy narzedzi blizniaczych do ktoérej narzedzie to nalezy: np. T0O199 T=
wywotanie narzedzia - 01=grupa przynaleznosci narzedzi - 99=upowaznienie odczytu tabeli zywotnosci
narzedzia.

Ponizej przedstawiono przyktad programu roboczego z uzyciem zywotnosci narzedzia.

010 (PROGRAM ROBOCZY)

T0199 (wywotanie narzedzi tworzacych grupe 1 z odczytem tabeli Zzywotnosci narzedzia)
G54

G92 S2500

G96 S180 M4

GO0 X100 Z3 M8

... PRACA NARZEDZI GRUPY 1

G0 X200 Z50

T0299 (wywotanie narzedzi tworzacych grupe 2, z odczytem tabeli zywotnosci narzedzia)
G54

G92 S2500

G96 S180 M4

GO0 X100 Z3 M8

... PRACA NARZEDZ| GRUPY 2

G0 X200 Z50

T0399 (wywotanie narzedzi tworzacych grupe 3, z odczytem tabeli zywotnosci narzedzia)
G54

G97 S1000 M3

GO0 X100 Z3 M8

... PRACA NARZEDZ| GRUPY 3

G0 X200 Z50
M30 albo M99
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Jezeli wewnatrz programu roboczego znajdujg sie narzedzia, ktére nie majg by¢ zarzadzane jako
narzedzia blizniacze, nalezy zaprogramowac je normalnie:

Na przyktad:

T0101

T0202

T1212

Jezeli nie pojawi sie kod 99, CNC nie wezmie pod uwage tabeli zywotnosci narzedzia.

Gdy uptynie zywotnosc¢ jakiej$ grupy, maszyna zatrzyma sie przy pierwszym M30, przy pierwszym M99,
albo przy pierwszym M62 gtéwnego programu, z alarmem E89 (VITA UTENSILE SCADUTA -
WYCZERPANA ZYWOTNOSC NARZEDZIA).

PRZYWRACANIE ZYWOTNOSCI NARZEDZIA

Gdy zywotnos¢ narzedzia jednej lub wiekszej ilosci grup zostanie wyczerpana, nalezy przywrocic¢ ja przed

kontynuacjg pracy, wchodzac do tabeli Zzywotnosci narzedzia. Aby wejs¢ do tej tabeli, nalezy nacisna¢
klawisz SETTING (dostep do tablei narzedzia), nastepnie nacisna¢ klawisz +, nacisng¢ klawisz VITA U
(ZYWOTNOSC NARZEDZIA), klawiszami PAGE ustawi¢ zoty kursor na grupie do przywrécenia i
nacisng¢ klawisz OPER.(praca), klawisz RIPOS., i klawisz ESEC. (wykonanie). Takg samg procedure

powtdrzy¢ dla wszystkich grup do przywrdcenia.

UZYCIE ZYWOTNOSCI NARZEDZIA JAKO NUMERU CYKLI

Zywotno$é narzedzia moze byé stosowana w minutach (przyktad powyzszy), albo jako numer cykli, aby

wywotac blizniacze narzedzie po N obrobionych czesci. Aby to wykonaé, nalezy okresli¢ to w programie
tworzenia tabeli zywotnosci narzedzia, dodajac kod Q1 przy przydzielaniu grupy, ktérg chce sie zarzgdzac

numerem obrobionych czesci.

08000 (TWORZY TABELE ZYWOTNOSCI NARZEDZIA)

G10 L3 ; upowaznia zapis danych w tabeli zywotnosci narzedzia

P1 L60 Q1; P1= grupa 1, L60= 60 czesci na kazde narzedzie, Q1= upowaznienie liczenia zywotnosci
narzedzia w n° czesci

T0101

T0202 ; narzedzia, ktére tworza grupe 1

T0303

T0404

Z upowaznionym kodem Q1, parametr L okresla numer czesci, a juz nie minuty zywotnosci narzedzia.
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W razie gdyby uzywato sie zywotnosci narzedzia jako numeru czesci, nalezy obowigzkowo uzy¢ funkc;ji
M62 (aktywacja licznika czesci) w gtéwnym programie, przed funkcjg M99, funkcjg M30 i funkcjg GOTO....
Na przyktad:

010 (PROGRAM ROBOCZY)

T0199 ; wywotanie narzedzi tworzgcych grupe 1 z odczytem tabeli Zywotnosci narzedzia

G54

G92 S2500

G96 S180 M4

GO0 X100 Z3 M8

... PRACA NARZEDZI GRUPY 1

GO0 X200 Z50 M5

M62 ; aktywacja licznika czesci

M30 albo M99

Gdy wyczerpie sie zywotnos¢ jednej lub wiekszej ilosci grup, maszyna zatrzymuje sie przy pierwszym
M30, przy pierwszym M99, lub przy pierwszym M62 programu gtéwnego, z alarmem E89 (VITA

UTENSILE SCADUTA — WYCZERPANA ZYWOTNOSC NARZEDZIA).

CZESCIOWA MODYFIKACJA GRUPY

Jezeli ze szczegolnych powodow trzeba czesciowo zmodyfikowac stworzong juz i bedacg w uzyciu tabele
zywotnosci narzedzia, bez dotykania innych grup, nalezy stworzyé nowy program zywotno$ci narzedzia,
okreslajac modyfikacje tylko danej grupy.

Po stworzeniu tego nowego programu, nalezy uruchomic¢ go w trybie automatycznym.

Czesciowa modyfikacja jakiej$s grupy, stuzy na przykfad do wytgczenia narzedzia z grupy, albo aby zmienié

okres zywotnosci w grupie, zachowujac inne bez zmian.

08001 (TWORZY TABELE ZYWOTNOSCI NARZEDZIA)

G10 P1 L3 ; G10 L3 = upowaznia zapis danych w tabeli zywotnosci narzedzia, P1= zmodyfikowa¢ tylko
ponizszg grupe, pozostawiajgc inne bez zmian.

P2 L20 ; P2=grupa 2, L20= 20 minut zywotnos$ci dla kazdego narzedzia,

T0505

T0707 ; narzedzia tworzace grupe 2

G11 ; wylaczenie upowaznienia zapisu do tabeli zywotnosci narzedzia

M30

W tym przypadku zmodyfikowano grupe 2, ktéra bedzie sktadata sie tylko z 2 narzedzi, z okresem trwania

20 minut dla kazdego narzedzia, bez modyfikowania stanu innych uzywanych grup.
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