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1.0 WSTEP

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

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

sktada sie z dwéch, lub wiecej osi:
¢ 0$ X (okresla srednice),

¢ 03 Z (okresla diugosci),

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

X+

C+

Z+

Przebieg narzedzia zaprogramowany jest z punktami wspotrzednymi zapisanymi we wiasciwej 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 CTX320 GE FANUC
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2.0 GLOWNE FUNKCJE | ADRESY CNC

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

znaczenie.

2.1 “O” NUMER PROGRAMU LUB PODPROGRAMU

Literg “O” z nastepujacym po niej numerem, oznaczone sg zaréwno programy jak i podprogramy. Numer
zwigzany z literg O moze by¢ od 1 do 9999. Aby jak najlepiej zarzadza¢ programami, zaklad Graziano
S.p.A. zaleca powigzaé nastepujace wartosci w ponizszy sposob:

od O1 do 08000 Programy Gtéwne do dyspozyciji klienta,

od 08001 do 08999 Podprogramy do dyspozyc;ji klienta,

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

modyfikowalnych przez klienta, poniewaz chronione pewnym parametrem.

Pamie¢ CNC standard moze zawiera¢ maksymalnie 400 sposréod Programoéw i Podprograméw, albo

maksymalnie 1.000.000 znakéw (1 Mega pamieci).

2.2 “N” NUMER BLOKU

Blok jest zbiorem stéw okreslajacych operacje do wykonania.

Na przyktad:
N10 GO X200 Z5 M108

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 konca bloku EOB (;).
Poprzez pewne dane maszyny (N. 3216) mozna wyselekcjonowac¢ warto$¢ przyrostu w numeracji blokow:
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 OFS / SET
znajdujacy sie na klawiaturze CNC.

Zwykle numeracja blokéw nie jest dostepna.
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GRAZIANO

Tortona S.p.A.

2.3 “G” FUNKCJE PRZYGOTOWAWCZE

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

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

w jakim sie znajduja, oraz sg automatycznie wytgczane na koncu bloku.

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 diugosci.

Kody te mogg by¢ zaprogramowane ze znakiem dodatnim albo ujemnym, a jezeli nie zostat
zaprogramowany zaden znak, warto$¢ uwazana jest jako dodatnia. Mozna zaprogramowac¢ do trzech cyfr

po punkcie dziesietnym.

Na przyktad:

A X +
4 3
2 1
o
=]
Q o
<
Q Z+
e R -
<« 20
Y
< 50 -
Y
Wspotrzedne X/ Z Pozycja
N5 X0 Z0 @
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 wspotrzedne przyrostowe odnoszace sie do ostatniego zaprogramowanego punktu.
Kod U okresla przesunigecie na osi X (programowanie srednicowe); W okresla przesuniecie na osi Z. Kody
te mogg by¢ 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:

X(u)+
4 3
2 1
o
]
Q o
<
Q Z(W)+
S IS S— B -
L 20
Y
< 50 -
Y
Wspbirzedne U / W Pozycja
N5 X0 Z0 &
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 byc¢
zaprogramowane ze wspétrzednymi bezwzglednymi. W tym samym bloku mozna zaprogramowac jedng
wspotrzedng bezwzgledna, oraz jedng wspoétrzedng przyrostowa, 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

10
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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 albo G94, patrz paragraf 3.6 3.7):

e mm/obrét (uzywany na og6t do obrébek tokarskich),
e mm/min (uzywany na ogét do obrdbek frezarskich, lub aby wykonacé

ruchy robocze z zatrzymanym trzpieniem).

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

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

2.7 “S” PREDKOSC OBROTOWA TRZPIENIA

Funkcja S (Speed) okredla predko$¢ obrotowag trzpienia; moze mieé 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 $rednicy, np.:
przebicie, gwintowanie otwordw i gwinty),

e mt/min (uzywany na og6t do wszystkich obrébek tokarskich).

Zaprogramowana predkos¢ moze by¢ zmodyfikowana poprzez potencjometr trzpienia, wartoscig zmienng
od min. 50% do max. 120%.

11
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2.8 “T” SELEKCJA NARZEDZIA

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

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

Druga para numerdéw, zawsze sktadajgca sie z dwoch cyfr, okresla korektor zwigzany z narzedziem.
Pamie¢ kontrolna dysponuje na ogét 32 korektorami narzedzi; zatem programista musi wybrac¢ korektor
do dopasowania do poszczegolnego narzedzia.

Aby utatwi¢ czes$¢ operacyjng zaleca sig, tam gdzie jest to mozliwe, 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 szczegdlnych sytuacji mozna dopasowac do jednego wywotania narzedzia rozny korektor, na przyktad
jezeli chce sie przesunaé pozycje narzedzia na gtowicy rewolwerowej bez koniecznosci jego ponownego

wyzerowania.

Na przyktad:

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

N6 .......... Obrébka

N7 ...

N8 ..........

12
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Gdy narzedzie zostanie wywotane, gtowica rewolwerowa bedzie obracata sie w sposob “dwukierunkowy”
to jest tak, aby wykonac przebieg jak najkrotszy, aby osiggna¢ zadang pozycje, zaréwno czy jest to w

kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara czy odwrotnie.

W niektorych przypadkach moze by¢ korzystne wykonanie ruchow bez zadnego aktywnego korektora,
albo inaczej, bez brania pod uwage dlugosci narzedzia, jak na przyktad aby doprowadzi¢ gtowice
rewolwerowg do strefy minimalnego zajmowania przestrzeni w razie uzycia tadowarek automatycznych lub
czegos innego. Funkcjg uniewazniajgcg korektory narzedzi jest T0. Aby ponownie uaktywni¢ korektory,
wystarczy wywotanie jakiego$ narzedzia z odnosnym korektorem.

Funkcja TO nie powoduje obrotu tarczy gtowicy rewolwerowe;.

13
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2.9 “M” FUNKCJE POMOCNICZE

Funkcje pomocnicze stuzg do przyswojenia steréw do kontroli i do obrabiarki.

Ponizej przedstawiony jest wykaz najbardziej uzywanych funkcji pomocniczych M:

MO => Stop programu. Zawiesza wykonanie programu i pozostaje w oczekiwaniu na zezwolenie ze strony
operatora aby kontynuowaé (rozruch cyklu). Funkcja ta jest automatycznie uniewazniona przy wtgczaniu
maszyny.
M1 => Stop programu opcyjnego. Gdy aktywny, zawiesza wykonanie programu i pozostaje w oczekiwaniu
na zgode ze strony operatora aby kontynuowaé (rozruch cyklu). Funkcja ta jest automatycznie
uniewazniona przy wtaczaniu maszyny.
M3 => Obrét trzpienia w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara. Trzpieh obraca sie w kierunku
zgodnym z ruchem wskazoéwek zegara, z uprzednio zaprogramowang predkoscia 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.
M108 => Otwarcie doptywu chtodziwa. Funkcja ta uaktywnia emisje cieczy chtodzacej. Obrot trzpienia nie
uwarunkowuje aktywacji funkcji: to znaczy, ze gdy trzpien nie obraca sie, rowniez uaktywnione jest
otwarcie doptywu cieczy chtodzacej.
M109 => Wstrzymanie doptywu chtodziwa. Funkcja ta zatrzymuje emisje cieczy chtodzace;.
M19 => Pochylenie trzpienia. Funkcja ta zatrzymuje trzpier na pewnej okreslonej pozycji katowej. Funkcja
M19 moze by¢ zaprogramowana takze z trzpieniem w obrocie. Kat zatrzymania jest programowany
poprzez opcyjny adres S. Kod S nie moze by¢ wyrazony z warto$ciami dziesietnymi.
Po tej funkcji zawsze konieczne jest programowanie kodu 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.

14
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Ponizej przedstawione sg wszystkie funkcje M uzywane do wielu specyficznych zastosowan.

MO
M1
M2
M3
M4
M5
M12
M13
M14
M15
M16
M17
M18
M19
M28
M29
M30
M33
M36
M37
M49
M54
M=-54
M55
M=55
M65
M66
M67
M69
M90
M95

M98
M99

stop programu (nieaktywny przy wtgczeniu maszyny)
stop programu opcyjnego (nieaktywny przy wtgczeniu maszyny)
koniec programu (bez przewijania)
obroét trzpienia w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara
obrét trzpienia w kierunku odwrotnym do ruchu wskazéwek zegara
stop trzpienia

wprowadzenie hamulca trzpienia (opcja)

zwolnienie hamulca trzpienia (opcja)

upowaznienie osi C gildwnego trzpienia (opcja)

uniewaznienie osi C gtéwnego trzpienia (opcja)

natychmiastowe zatrzymanie przenosnika wiéréw w trakcie cyklu

ciggty ruch przenosnika wiéréw w trakcie cyklu

przyrost licznika obrabianych czesci na wideo (aktywny tylko w auto)
pochylenie trzpienia (M19 Sxx pochyla trzpien na xx stopni)

wewnetrzny chwyt czesci (flange), ster wykonywalny tylko przy otwartym trzpieniu
zewnetrzny chwyt czesci (waty), ster wykonywalny tylko przy otwartym trzpieniu
koniec programu (z przewijaniem)

otwarcie uchwytu samocentrujgcego / zacisku, z trzpieniem w obrocie
otwarcie uchwytu samocentrujgcego / zacisku, z zatrzymanym trzpieniem
zamkniecie uchwytu samocentrujgcego / zacisku

impuls smarowania

wycofanie sie kta konika z kondycjonowaniem

wycofanie sie kta konika bez kondycjonowania

posuw 1 kta konika z kondycjonowaniem

posuw 1 kta konika bez kondycjonowania

wywotanie sygnatu konca drazka (opcja)

funkcja handshake (opcja)

zamoéwienie automatycz. otwarcia ostony przesuwnej przy pierwszej M30,M0,M1 (opcja)
ster posuwu drgzka (opcja)

wytgczenie MU z programu (CNC pozostaje wigczony)

Ly s s s T s T s s s s s s s T s s s s 1 S s S S L LA L L LAY

stop czytnika (zawiesza odczyt blokéw w przdd), korzystny w programowaniu
parametrycznym
> wywotanie podprogramu (M98 P...)

> powr6t do podprogramu

M100 > prowizoryczne oddalenie aktywnej S

15
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M103
M104
M105
M108
M109
M119

M123
M126
M127
M128
M129
M134
M135
M138
M139
M190
M229
M255
M=-255
M371

M608
M609
M680
M681
M691
M695
M696
M925
M926
M950
M951
M970
M971
M993
M994

$ & 4 8 &b

g & & & L& S E LS LGS

kierunek obrotu zmechanizowanego modutu zgodny ze wskazéwkami zegara (opcja)
kierunek obrotu zmechanizowanego modutu odwrotny do wskazéwek zegara (opcja)
zatrzymanie obrotu zmechanizowanego modutu (opcja)

otwarcie doptywu cieczy chtodzacej nie uwarunkowane obrotem trzpienia
zamkniecie doptywu cieczy chtodzace;j

pochylenie zmechanizowanego narzedzia (M119 Sxx pochyla zmechanizowane
narzedzie na xx stopni) (opcja)

ponowne fazowanie tarczy gtowicy rewolwerowej, uruchomi¢ w MDI

automatyczne otwarcie przesuwnej ostony (opcja)

automatyczne zamkniecie przesuwnej ostony (opcja)

uaktywnia podmuch powietrza do przeczyszczenia szczek (opcja)

dezaktywuje podmuch powietrza do przeczyszczenia szczek (opcja)

upowaznia precyzyjne zatrzymanie

wylacza precyzyjne zatrzymanie

upowaznia wahanie w fazie zmiany drazka

wylgcza wahanie w fazie zmiany drgzka

zapamietanie parametréw sondy na PMC (od #815 do #822) (opcja)

sztywne gwintowanie otwordw na trzpieniach

posuw 2 kta konika z kondycjonowaniem

posuw 2 kta konika bez kondycjonowania

> kontrola poprzez zmienng #1005 jezeli gtéwny trzpien jest otwarty (standard

UL R VA LR LRI B UL SV B

uruchomienia)

aktywacja matego przenosnika tasmowego z obrobionymi czesciami (opcja)
dezaktywacja matego przenosnika tasmowego z obrobionymi czesciami (opcja)
mate ramie do wytadowywania czesci w pozycji spoczynkowej, u dotu (opcja)
mate ramie do wytadowywania czesci w pozycji roboczej, u géry (opcja)
pochylenie trzpienia + sonda 1 w pozycji roboczej (opcja)

sonda 1 pozycja spoczynkowa (opcja)

sonda 1 pozycja robocza (opcja)

moc potencjometru osi 100% (aktywna tylko w auto)

przywraca normalne uzycie potencjometru osi (aktywna tylko w auto)
wylgcza pedat uchwytu samocentrujgcego

wigcza pedat uchwytu samocentrujacego

wytgcza uzycie drazka dociskowego (opcja)

wigcza uzycie dragzka dociskowego (opcja)

stop nadzoru czasu cyklu

start /clock — nadzér czasu cyklu

PRZEWODNIK SYNTETYCZNY CTX320 GE FANUC
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M995 > wigczenie lampki awaryjnej (opcja)

M996 > wytgczenie lampki awaryjnej (opcja)

N.B. Odnos$nie maszyn wyposazonych w opcje przeciwtrzpienia, patrz specyficzne funkcie M

przedstawione w paragrafie 8.2.

2.10 “/*“ PRZESKOK BLOKU

Funkcja ta ma na celu pozwolenie na wykonanie lub wylaczenie bloku z uprzednig kreskg / (kod /).

W celu aktywaciji lub wytagczenia tej funkcji, uzywa¢ odpowiedniego klawisza na klawiaturze sterowniczej.
- Klawiszem attivo (aktywny) bloki oznaczone kreska / beda przeskoczone.
- Klawiszem disattivo (nieaktywny) bloki oznaczone kreska / bedg wykonane.
N. B. Przy wigczaniu maszyny, funkcja “/” przeskoku bloku zostanie automatycznie uniewazniona.
Na przyktad:
N10 /T0101
N20 /G54
N30 /G92 S2000
N40 /G96 S180 M4
N50 /GO X100 Z2 M108

N60 /G1 Z-40 F0.25

211 “( ) “UWAGI | KOMENTARZE

Dla wymogow programowania, mozna wprowadzi¢ do programu jakies komentarze i uwagi, na przykftad
wskazanie typu narzedzia w poblizu bloku gdzie narzedzie to jest zaprogramowane.

Mozna wprowadzi¢ te uwagi w okragtych nawiasach (...).
e (...)uwaga wpisana w okragtych nawiasach moze zawiera¢ maksymalnie 30 znakdw.
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, wspélnym dla wielu kontroli réznych typéw

obrabiarek, takze o zréznicowanym pochodzeniu.

3.1 “G0” RUCH LINIOWY OSI W POSUWIE SZYBKIM

Funkcja “GO” steruje przesunieciem osi w posuwie szybkim (to znaczy na maksymalnej predkosci

dopuszczalnej przez obrabiarke). Funkcja ta uzywana jest do wykonywania oddalen i zblizen do czesci na
bezpieczng odlegtos¢. Do wewnatrz tego samego bloku moze byé wprowadzona jedna lub wieksza ilos¢
wspotrzednych (X i Z ) miejsca przeznaczenia.

Programujac “G0 X... Z...” narzedzie rusza z pozycji, w ktdrej sie znajduje, i ruchem liniowym dochodzi do
pozycji zaprogramowanej (wykonujac zatem najkrotsza droge).

“G0” pozostaje trybowo aktywny do czasu wykonania instrukcji ruchu tej samej grupy (G1, G2, G3, G33).
Funkcja GO uzywana jest zatem do zblizenia sie do czesci i rozpoczecia obrébki, oraz do oddalenia sie na

zakonczenie cyklu.

Na przyktad:

N20 ....... ™

N23 ... >' OBROBKA

N26 —

18
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3.2 “G1” INTERPOLACJA LINIOWA PRACY

Funkcja “G1” steruje przeniesieniem liniowym pracy (na zaprogramowanej predkosci). Funkcja ta
uzywana jest do wykonywania obrobek czesci.

Funkcjg ta programista moze ustali¢ predkosé¢ (posuw “F”) z jaka narzedzie musi dojsé¢ do
zaprogramowanego punktu. Wewnatrz danego bloku muszg by¢ wprowadzone jedna lub wieksza ilos¢
wspotrzednych (X i Z) miejsca przeznaczenia i posuwu (F), o ile nie zostalo to juz uprzednio
wprowadzone.

Programujac “G1 X... Z... F...” narzedzie rusza z pozycji, w ktérej sie znajduje, osiagajac ruchem
liniowym, z predkoscig roboczg, zaprogramowang pozycje.

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

Na przyktad:

5 _________
[
[
w
Q
N1 ......
N2 GO X26 Z3 (0) Zblizenie
N3 G1 Z0 F0.2 (1)
N4 X30 -2 (2) Toczenie
N5 Z-30 3)
N6 X50 Z-65 FO.1 4)
N7 Z-95 (5)
N8 GO X100 Z30 (6) Oddalenie
NO ......

19
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Ruch liniowy zaprogramowany z G1 moze by¢ podtaczony do ruchu kolejnego bloku poprzez symetryczny
ukos (,C) albo promien zaokraglajacy (R).

W maszynach o dwdch osiach (nie posiadajacych opcji osi C), ukos moze by¢ okreslony po prostu literg
C z nastepujaca wartoscig (a nie oznaczony przez ,C).

Na przyktad:

Funkcje te mogg by¢ zaprogramowane w bloku “G1”. Wazne jest ponadto, ze nastepny blok po tym gdzie

jest wprowadzone “R” lub “,C” bedzie ruchem roboczym G1, tak aby ukos lub zaokraglenie mogtly byé¢
obliczone i wykonane przez kontrole.

20
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Przyktad uzycia funkcji R i ,C :

Ukosy 2x45°

B 24 12 B 40 _
A 1
t R4
‘o] ——
8| w
8
] A I Y A I -

N5 ......
N6 GO X0 Z3 Zblizenie do czesci
N7 G1 Z0 F0.2
N8 X35 ,C2
N9 Z-40 R4 Opis profilu
N10 X55 Z-52 F0.1
N11 X75,C2
N12 Z-76
N13 G0 X100 Z50 Oddalenie od czesci
N14 ......

35
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3.3“G1 ,A...” PROGRAMOWANIE Z KATAMI

Stosujac polecenie G1 oprocz wspoétrzednych konca ruchu X i/lub Z, oprécz zaokraglen lub ukoséw w

punktach koncowych (R i ,C), zadaniem programisty jest wskazanie kata ruchu A. (W maszynach
wyposazonych w opcje przeciwtrzpienia, kat wskazany jest kodem ,A).

Programowanie wartosci kata ,A moze by¢ dodatnie lub ujemne, zawarte miedzy 0° a 360°. Aby okresli¢
wartos¢ kata, nalezy odnie$¢ sie do figury schematycznej, wyobrazajgc sobie ustawienie “krzyza” , z
centrum na poczatkowym punkcie prostej do wykonania. Kat prostej okreslony jest wyobrazajac sobie

przekrecenie zera krzyza (0$ Z) w kierunku dodatnim lub ujemnym, az do spotkania samej proste;.

X+
+90
-270
+180 ‘\ o
4/ 1+
-90
+270

X+ X+

+90 +90

+

+180 Vx 0 - +180 K + 0 -
. N

22
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Zastosowanie kata ,A pozwala na mozliwos¢é zaprogramowania zamiast dwéch punktéw koncowych (X i
Z), tylko jednego punktu koncowego dopasowanego do kata ruchu, albo w okreslonych warunkach, na

wprowadzenie tylko jednego kata prostej, bez Zadnej wspotrzednej korncowej.

Posiada sie zatem dwie mozliwoSci:

G1 X...(Z...) ,A... (punkt koncowy w X lub Z i kat) z ewentualnymi ukosami (,C) lub promieniami (R) w
punkcie koncowym,

G1,A... (tylko kat) z ewentualnymi ukosami (,C) lub promieniami (R) w punkcie koricowym.

W razie zastosowania drugiej mozliwosci (tylko G1 A), blok nastepny powinien obowigzkowo zawierac

obie wspotrzedne koncowe (X i Z), oraz kat (,A) z ewentualnymi ukosami (,C) lub promieniami (R) w

punkcie koncowym.

Na przyktad:

@>0.00

N48 GO X0 Z22

N49 G1 Z0 F0.25

N50 G1 ,A90

N51 G1 X50 Z-20 ,A120

Kat A musi by¢é wyrazony w gradusach, zaokraglajac trzecig dziesietng cyfre.

Na przyktad:
N55 G1 ,A15.123

23
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Przyktad programowania z zastosowaniem katow:

[@30.00
#3000 —==

N48 GO X0 Z2

N49 G1 20 F0.25
N50 X30 RS

N51 Z-60 ,A175,C3
N52 X50 ,A100

N53 GO0 X200 2200

PRZEWODNIK SYNTETYCZNY CTX320 GE FANUC
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Przyktad programowania z zastosowaniem katow:

—~| 2E3

— 40.00*

RZ.00
_*

30
- & =

Ba140.00
20,00
IE|4I:I.EIEI;J

1:30.00

N48 GO X0 Z2

N49 G1 20 F0.25

N50 X40

N51Z-7.1 ,A130

N52 X80 ,A150 R5

N53 Z-92 R4

N54 X140 ,A130,C2.65
N55 Z-130

N56 X160

N57 GO X200 Z200

PRZEWODNIK SYNTETYCZNY CTX320 GE FANUC
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3.4“G2/G3” INTERPOLACJE KOLOWE

Funkcje G2 i G3 zaprogramowane sg do wykonywania tukow kota w kierunku wskazéwek zegara lub

odwrotnym, tak jak przedstawiono na rysunku:

Blok z interpolacjg kotowg jest zaprogramowany nastepujaco:

N24 G2X...Z...R... ; Kierunek zgodny z ruchem wskazéwek zegara
N31 G3X...Z...R... ; Kierunek odwrotny do ruchu wskazoéwek zegara
Albo:
N15G2 X...Z...l... K... ; Kierunek zgodny z ruchem wskazéwek zegara
N18 G3 X...Z...l... K... ; Kierunek odwrotny do ruchu wskazowek zegara
Gdzie:
e G2/G3 => Kierunek interpolacji kotowej
e X => Wspoirzedna punktu korncowego wzdtuz osi X
o Z => Wspoirzedna punktu kohcowego wzdtuz osi Z
e R => Promien interpolacji kotowej
o | => Qdlegtosc¢ przyrostowa od punktu wyjsciowego interpolacji do centrum promienia

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

wzdtuz osi Z

26
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Schemat przebiegu funkcji | oraz K :

R /
-
-K '
Przyktad programowania:
B 22.4 _
l< 19 >
]
R5 A
044
034 |38
- 22.4 _
N5 ...... N5 .......
N6 GO X38 Z3 N6 GO X38 Z3
N7 G1Z-19 F0.2 Albo: N7 G1Z-19 F0.2
N8 G3 X44 Z-22.4 R5 N8 G3 X44 Z-22.4 1-2 K-3.4
N9 G1 Z-30 N9 G1 Z-30
N10 ....... N10 .......

Kody G2 i G3 sg funkcjami trybu i sg anulowane programujac pewna funkcje G ruchu liniowego (GO, G1,
G33).

27
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3.5 “G4” CZAS POSTOJU OsSlI

Funkcja G4 steruje postojem osi maszyny w trakcie wykonywania cyklu, przez pewien okres czasu
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 wyrazony w sekundach czas postoju osi.

Minimalna wartos¢ 0.001 sekund, warto$¢ maksymalna 9999.999 sekund.

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

po tym, w ktérym zostata wprowadzona.

Mimo, ze zawsze wskazuje sie postd] w sekundach, mozna poznaé postdj wyrazony iloscig obrotéw,

stosujac ponizszy wzor:
Sekundy postoju na obrét trzpienia = 60 / S (predkos¢ trzpienia w obrotach/min).
Przyktad:

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

Jezeli chce sie wykonaé postodj wynoszacy 3 obr./min., zapisaé: 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 nastepujgco: F0.05, F0.15, F0.3, F0.5 i tak dalej.
Funkcja G95 jest automatycznie aktywna przy witgczeniu maszyny, a zatem nie jest konieczne okreslanie

jej aktywacji w programie. Jest ona funkcjg trybu i moze by¢ anulowana programujgc kod G94.

N5 G1 Z-30 F0.3 ; Program z G95 (F= mm/obrot) aktywny 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

beda zaprogramowane nastepujaco: F50, F150, F500, F2000 i tak dalej. Funkcja ta uzywana jest do
wykonania ruchow z posuwem roboczym przy trzpieniu zatrzymanym, albo w przypadku koniecznosci
uwolnienia posuwu osi z obrotéw trzpienia (np.. w obrébce frezowania z uzyciem narzedzi

zmechanizowanych). Funkcja G94 jest funkcjg trybu i moze byé anulowana programujgac kod G95.

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

N8 G94 ; Nastawienie posuwu mm/min.

N12 G95 ; Nastawienie posuwu mm/obrot.
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. Tq
aktywng funkcjg zaprogramowana warto$¢ S przedstawia faktyczng ilos¢ obrotow trzpienia na minute
(np.: S50, S160, S500, S1200, S3200, S5000 itd.). Funkcja G97 jest automatycznie uaktywniona przy
wiaczeniu kontroli, a zatem nie jest konieczne okreslenie w programie jej aktywacji.

Funkcja G97 jest funkcjg trybu i moze by¢ anulowana programujgc G96 (nastawienie szybkosci
skrawania Vt [mt/min.]).

Funkcja ta zalecana jest w trakcie operacji wiercenia i gwintowania, oraz konieczna jest do gwintowania
otworoéw. Programujac warto$¢ S z aktywng G97, oraz znajac srednig roboczg, mozna obliczy¢ wartosé

szybkosci skrawania nastepujgcym wzorem:

'Vt =>szybkos¢ skrawania [m./min.]

T =>3.14
_ mxDxn . < D =>srednica robocza
vt= 1000 Gdzie ) |, => ilo$¢ obrotéw na minute
L 1000 => przeksztatcenie z m. na mm.

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

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

Blok zawierajacy G97 jest zaprogramowany nastepujaco:

N4 T0101
N5 G97 $1500 M4
N6 GO X100 Z3 M108

Gdzie:

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

e M4 => Kierunek obrotu trzpienia.
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3.9 “G96” STALA SZYBKOSC SKRAWANIA

Funkcja G96 przygotowuje obrét trzpienia na statej szybkosci skrawania (m/min), wprowadzony kodem S.
Ta aktywng funkcjg zaprogramowana wartos¢ S przedstawia predko$¢ obwodowa wyrazong w metrach na
minute (np.: S80, S100, S120, S200, S350 itd.); funkcja ta w kazdej chwili aktualizuje faktyczne obroty
trzpienia na podstawie roboczej srednicy, zachowujac statg szybkos$¢ skrawania. Jest to funkcja trybu,
ktéra moze by¢ anulowana programujac G97 (nastawienie obr./min).

W trakcie operacji tocznych (zgrubne, wykohczeniowe), zawsze zaleca sie uzycie G96; réozne wartosci S

do wprowadzenia zalezg od typu materiatu, typu narzedzia, metody obrdbki, itd.

Przyktad:

N4 T0303
N5 G96 S180 M4
N6 GO X100 Z3 M108

Programujac wartos¢ S z aktywng G96, mozna obliczy¢ ilos¢ obrotow na podstawie Srednicy robocze;j,

stosujac ponizszy wzor:

(vt => szybkos¢ skrawania [m./min.]
T =>3.14
n= Vtx 1000 Gdzie ¥ D => $rednica robocza
xD n => jlos¢ obrotéw na minute
1000 => przeksztatcenie z m. na mm.

Aby obliczy¢ ilos¢ obrotéw jakiejs obrobki wykonanej przy 150 m/min., na srednicy 40:

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

Gdzie:
e G96 => Nastawienie predkosci trzpienia przy Vt [mt/min]
e S150 => Szybkos$¢ skrawania Vt [mt/min]

e M4 => Kierunek obrotu trzpienia

3.10 “G92” OGRANICZENIE OBROTOW TRZPIENIA

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

technologicznych i warunkoéw bezpieczenstwa (typ uchwytu, wymiary obrabianej czesci, niewywazenia,
itd.), nastawienie limitu maksymalnych obrotéow trzpienia. Na przyktad w razie obrobki powierzchni
czotowych lub obcinania, do centrum czesci predkos¢ trzpienia ma tendencje osiggania wartosci
nieskonczonej. Programujac “G92 $2500”, trzpien obraca sie ze stalg szybkoscig skrawania, bez

przekroczenia progu 2500 obr./min.

Przyktad:

N3 T0404

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

N6 GO X100 Z3 M108

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

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

Przy wiaczeniu maszyny, jezeli nie bedzie okreslona zadna wartos¢ G92 S... , predkos¢ obrotu trzpienia

nie bedzie ograniczona, uzywajac w ten sposob maksymalng ilo$¢ obrotéw dopuszczalng przez maszyne.
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3.11 “G33” RUCH GWINTOWANIA

Funkcja G33 stosowana jest do wykonywania pojedynczych ruchéw gwintowania.

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

czesci juz gwintowanych, oczywiscie bez zmieniania tam pozycji uchwytu).

Blok z G33 moze zawieraé nastepujace instrukcje:

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

Kat poczatkowy gwintowania moze byé zaprogramowany z adresem Q od 0° do 360000° (wartosé
wyrazona w tysiecznych stopnia). Z programowaniem jakiego$ wyjsciowego kata gwintowania, mozna
wykonac¢ gwinty z wiekszg iloscig poczatkdw, bez przesuniecia wzdtuz osi Z punktu wyjsciowego. Jezeli w
adresie Q nie jest zaprogramowany zaden kat poczatkowy, CN przyjmuje jako wartos¢ wyjsciowa kat 0°.

W trakcie obrobki gwintowania, potencjometry osi i trzpienia sg “7amrn7nne” na 100% zaprogramowanej

predkosci i posuwu.

M30x1.25

B S I (a

Przyktad:

N1 T0101 (GWINTOWANIE)
N2 G97 S1300 M3

N3 GO0 X29.5 Z5 M108
N4 G33 Z-26 F1.25 Q0
N5 GO X32

N6 75

N7 X29.2

N8 G33 Z2-26 F1.25 Q0
N9 GO X32

N10 Z5
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Przykfad gwintowania z wiekszg iloscig poczatkow:

N1 T0101 (GWINTOWANIE)
N2 G97 S1300 M3

N3 G0 X29.5 Z10 M108

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 Q0

N13 GO X32

N14 Z10

N15 X29.2

N16 G33 Z-26 F4 Q180000
N17 GO X32

N18 Z10

i
i
i
i
i
M30 x 4 w 2 poczat.
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3.12 “G41”-“G42”- “G40” KOMPENSACJA PROMIENIA NARZEDZIA (C.R.U.)
Wszystkie wkiadki toczne majg krawedz skrawajaca zaokraglong promieniem ustalonym i okreslonym

przez konstruktora danej wkiadki (np. 0.4, 0.8, 1.2 itd.). Pomiarem narzedzia okreslony jest punkt dla

ruchéw, ktéry nie znajduje sie na profilu wkiadki, ale jest skrzyzowaniem prostej poziomej i pionowe;j,

stycznych z promieniem wkiadki, tak jak pokazano 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 okraglych, tworzac inny ksztatt w stosunku do tego
zaprogramowanego. Wartos¢ tego btedu jest proporcjonalna do promienia wktadki i przyjmuje wartosé
maksymalng w przypadku profilu stozZkowego o 45°:

Blad = 0.412 x Promien wktadki

Wktadka

Profil
toczony

____-__/.4_ _._‘7/
-\-‘--‘-n.
- ~— .

Profil .
zaprogramowany
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Uzy¢ C.R.U. znaczy wiec upowazni¢ programem 3 funkcje:
G4 » Uaktywnia C.R.U. w przypadku CZESCI PO PRAWEJ w stosunku do kierunku narzedzia.
G42 = Uaktywnia C.R.U. w przypadku CZESCI PO LEWEJ w stosunku do kierunku narzedzia.

G40 = Dezaktywuje kompensacje promienia narzedzia. (Funkcja zawsze aktywna przy wtgczeniu
maszyny.)
G41 G42 B
— -
G41
— -
G42 G41 L

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

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

narzedzia przedstawiono na ponizszym rysunku.

N.B. Warto$¢ promienia wkiadki w kolumnie “zuzycie”, musi by¢ nastawiona na 0.

@\ﬁ
s -l
6’%‘%

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

wszystkie lewostronne narzedzia wewnetrzne, majg pochylenie T2.

W oznaczeniu pochylenia jakiego$ narzedzia, nie jest wazna geometria wktadki.

Przy wtaczeniu, po nacisnieciu klawisza RESET, albo po funkcji M30, automatycznie nastepuje aktywacja
G40, ponadto mozna aktywowaé i dezaktywowa¢ kompensacje promienia wprowadzajac instrukcje (G42

lub G41) w bloku z ruchem interpolacji kotowe;.
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Przyktad wykanczania czesci z narzedziem o promieniu 0.8:

—-| =N =)

~— 40.00*

RSﬂD—l

F4.00)

B140.00

a0
&+ e

@=0.00

@40,00—=

N1 T0101 (WYKONCZENIE)
N2 G92 S3000

N3 G96 S180 M4

N4 GO X-2 Z3 M108

130,00

N5 G1 G42 X0 Z0 F0.25 (Aktywacja kompensacji promienia narzedzia)

N6 X40 Z0

N7 Z-7.1 A130

N8 X80 A150 R5

N9 Z-92 R4

N10 X140 A130,C2.65
N11Z-130

N12 G40 X160 (Dezaktywacja kompensacji promienia narzedzia)

N13 GO X200 Z200 M5
N14 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 wytoczenia. Przy

pomocy szczegodlnej procedury operacyjnej okreslone zostajg jeden lub wiecej statych punktow,
pozwalajgcych operatorowi na uzyskanie odnos$nika dla ruchéw do wprowadzenia do programu
roboczego. Punkty te zwane sg “POCZATKAMI CZESCI” (G54, G55, ...G59). Zwykle punkty te znajdujq

sie na czotowej stronie czesci, przy osi obrotu trzpienia.

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

tarcza

,—— | elowica rewolwerowa

poczatek
tarczy

Punkt ten uzywany jest jako gtéwny punkt odniesienia, oraz w konsekwencji aby zdefiniowaé poczatki
czesci. Innym stowem, poczatki czesci okreslone sg jako odlegtosci miedzy statym punktem maszyny
(G53) a naszym punktem odniesienia na czesci. Istnieje pewna tabela, gdzie wprowadzone sg odlegtosci
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 zawsze wykonywane w

posuwie szybkim (z ruchami GO0).
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Poczatek G53 moze by¢é uzywany na przyktad do doprowadzenia gtowicy rewolwerowej zawsze do tej
samej pozycji w trakcie fazy zmiany narzedzia. Wartos$¢ ta nie bierze pod uwage ani korektora narzedzia,
ani wartosci aktywnego przesuniecia poczatku.

Poczatek G53 zawsze musi by¢ powigzany ze wspéirzednymi X lub Z, ktére okreslajg przesuniecie w
odniesieniu do zera maszyny, ruchu ktéry maszyna wykona i tak zawsze w posuwie szybkim.

Wartosci wspoétrzednych G53 moga by¢ sprawdzane w czasie rzeczywistym na ekranie “maszyny”

dotyczacym wspotrzednych.

Przykiad uzycia poczatku maszyny G53:

G53 X250 2300 (Przesuniecie z wartosciami dotyczacymi poczatku maszyny)

Przykiad uzycia modyfikalnego poczatku G54-G59:

N3 T0101

N4 G54 (Aktywacja poczatku czesci)
N5 G92 S2000

N6 G96 S150 M4

N7 GO X.... Z.... M108

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

wprowadzana jest bezposrednio do tabeli poczatkdw.
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3.14 “G52” PRZESUNIECIE POCZATKU Z PROGRAMU

Alternatywg do przesuniecia poczatku z tabeli, jest przesuniecie poczatku bezposrednio programem,
stosujac polecenie G52.

Funkcja G52 pozwala na przesuniecie programem punktu odniesienia (np.: G54, G55 itd.).

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

Aby anulowac przesunigecie poczatku z programu, istniejg trzy mozliwosci:

- reset maszyny,

- polecenie konca programu M30,

- polecenie G52 X0 Z0 zapisane wewnatrz programu (procedura zwykle uzywana).

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

Na przyktad:

N5 G52 Z2-10 Przesuniecie poczatku bezwzglednego

N8 G52 20 Anulowanie przesuniecia poczatku

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

mozna jednak omingc¢ te niedogodnosc¢, 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 odby¢ sie dwoma sposobami:

- w wykonywaniu punkt po punkcie,

- wwykonywaniu ciggtym.

Te dwa sposoby przejscia z jednego bloku do innego, moga by¢ upowaznione przez 2 funkcje M, kiére

przedstawiono ponizej:

M134 Wykonanie punkt po punkcie ze zwolnieniem na koncu bloku.
Upowazniajac te funkcje, osie miedzy jednym blokiem a drugim wykonujg zwolnienie aby dojs¢ do
pewnej wysokosci, a nastepnie aby ponownie ruszyc.

Sposobem tym uzyska sie ,precyzyjny” profil, z prawdziwymi krawedziami.

M135 Wykonanie w posuwie cigglym, bez zwolnienia na korcu bloku.
Upowazniajac 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 wtgczeniu maszyny.

Funkcja M134 jest aktywna tylko miedzy interpolacjami roboczymi (ruchy G1, G2, G3).

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

Po zaprogramowaniu, funkcja ta jest wytaczana poprzez funkcje M135, przyciskiem reset, albo poprzez

jeden stop programu (MO, M1 lub M30).
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3.16 “G” WYKAZ GLOWNYCH FUNKCJI PRZYGOTOWAWCZYCH
W CNC GE Fanuc istniejg 3 rozne systemy kodéw G zwanych A, B i C.

Zaktad Graziano S.p.A., tak jak wiekszos$¢ konstruktoréw europejskich, zastosowat system kodéw typu B.

Ponizej przedstawiono gtéwne funkcje przygotowawcze G, uzywane do programowania sterowania

cyfrowego GE FANUC.

GO0 = ruch liniowy osi w posuwie szybkim.

G1 = ruch liniowy osi w roboczym.

G2 = interpolacja kotowa w kier. wsk. zegara.

G3 = interpolacja kotowa w kier. przeciwnym do wskaz. zegara.

G4 > czas postoju.

G10 = wprowadzanie danych z programu.

G11 = wymazuje tryb wprowadzania danych z programu.

G17 = selekcjonuje plan pracy X Y.

G18 = selekcjonuje plan pracy X Z.

G19 = selekcjonuje plan pracy Z Y.

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

G33 = ruch gwintowania.

G40 => wytaczenie kompensacji promienia.

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

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

G52 = przesuniecie programowalnego poczatku bezwzglednego.

G53 = upowaznia ruch w posuwie szybkim odnoszacy sie do poczatku maszyny i bez aktywnego
korektora.

G54 > przesuniecie modyfikowalnego poczatku.

G55 o przesuniecie modyfikowalnego poczatku.

G56 = przesuniecie modyfikowalnego poczatku.

G57 = przesuniecie modyfikowalnego poczatku.

G58 o przesuniecie modyfikowalnego poczatku.

G59 = przesuniecie modyfikowalnego poczatku.

G70 = cykl wykonczeniowy.

G71 = usuwanie materiatu przy toczeniu.

G72 > usuwanie materiatu przy obrébce powierzchni czotowych.

G73 = powtarzanie profilu.

G76 = cykl gwintowania z wiekszg iloscig przejsc.

G80 => wymazanie statego cyklu wiercenia czotowego.

G83 = cykl staty wiercenia czotowego.
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G84 => cykl staty czotowego gwintowania otworow.

G85 > cykl staty rozwiercania czotowego.

G87 = cykl staty wiercenia bocznego.

G88 > cykl staty bocznego gwintowania otwordéw.

G89 > cykl staty rozwiercania bocznego.

G90 = programowanie ze wspdbtrzednymi bezwzglednymi.

G91 = programowanie ze wspétrzednymi przyrostowymi.

G92 > ograniczenie predkosci trzpienia.

G94 > programowanie posuwu w mm/min.

G95 > programowanie posuwu w mm/obr.

G96 > programowanie statej szybkosci skrawania w m/min.

G97 = programowanie obrotu trzpienia na statych obrotach w obr./min.
G107 = interpolacja walcowa.

G112 = interpolacja wspotrzednych biegunowych.

G113 => wymazanie interpolacji we wspotrzednych biegunowych.

G174 = cykl obrdbki zgrubnej/wstepnego wykonczenia przewezen promieniowych.
G175 = cykl wykonczeniowy przewezen promieniowych.

G176 = cykl obrébki zgrubnej/wstepnego wykonczenia przewezen osiowych.

G177 = cykl wykonczeniowy przewezen osiowych.

G840 = kierunek obrotu na wejsciu w cyklach nie sztywnego gwiantowania otwordow (bez M229).
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4.0 CYKLE STALE GE FANUC

Cykle state sg funkcjami utatwiajgcymi programowanie ISO.

Ponizej przedstawiono najczesciej uzywane cykle state.

4.1 “G71” USUWANIE MATERIALU PRZY TOCZENIU

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

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

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

Przyktad: G71
e
—f——————
N17 ...
-
N18 GO X.. Z.. .
‘_
N19 G71 U... R...
N20 G71 P... Q... U... W... F...

N21 GO/G1 X... Z...

N22 ...

N23 ... opis skonczonego profilu

N24 ...

Gdzie:

2 BLOK G71

=> Wspoirzedna rozpoczecia cyklu wzdtuz osi X

=> Wspoirzedna rozpoczecia cyklu wzdituz osi Z

=> Gtebokosc¢ przejscia promieniowego wyrazona bez znaku.

=> Oddzielenie promieniowe narzedzia w drodze powrotnej na 45° wartosci bez znaku.

=> Numer bloku gdzie rozpoczyna sie profil obrébki zgrubne;j.

=> Numer bloku gdzie konczy sie profil obrobki zgrubne;j.
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=> Srednicowy naddatek metalu na osi X , warto$¢ wyrazona ze znakiem

=> Naddatek metalu na osi Z , warto§¢ wyrazona ze znakiem

m s C

=> Posuw roboczy w obrébce zgrubnej

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

surowej czesci do obrobki, Z bedzie odlegtoscia, kidra 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 posuwie roboczym, zaleznie od tego czy opis profilu,

blok po drugim G71, zaczyna sie jakims$ GO czy jakims G1).

Narzedzie wykonuje obrobke zgrubng, automatycznie wykonujac serie przejsé, wychodzac od 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 wyjsciowego punktu Z.

Po zakonhczeniu wszystkich przejS¢ 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. Warto$¢ U (okreslajaca srednicowy naddatek metalu wzdtuz osi
X) bedzie dodatnia dla obrébek zewnetrznych, a ujemna dla obrobek wewnetrznych, natomiast parametr
W (okreslajacy naddatek metalu wzdtuz osi Z), bedzie dodatni dla obrébek od kta konika w kierunku
trzpienia, a ujemny dla obrébek od trzpienia w kierunku kta konika. Odnos$nie bardziej szczegdtowych

wyjasnien, patrz schemat przedstawiony na nastepnej stronie.
W trakcie wykonywania cyklu, narzedzie pracuje z posuwem zaprogramowanym w parametrze F cyklu
G71, a ewentualne posuwy zaprogramowane w blokach opisu profilu, sg aktywowane dopiero w trakcie

operacji wykonczeniowej (patrz cykl G70 przedstawiony ponizej).

N.B. Cykl obrébki zgrubnej G71 nie przewiduje uzycia kompensacji promienia narzedzia (G41, G42, G40),
ktére mogag by¢ oczywiscie uaktywnione przy wykanczaniu (cykl G70).

Skonczony profil obrabianej czesci nie moze by¢ zarzadzany w podprogramie, ale tylko wewnagtrz samego

cyklu.
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Odnosnie przebiegu naddatkéw metalu U i W, patrz ponizszy schemat:

B B
A A
A A
B B o P—~—r—
U-W- v-w+| L] i S
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Przykiad zastosowania cyklu G71:

UKOSY 1.5 x 45°

130,00

R1.50

110.00

5850 —————— == 20,00 =

o8]
fas)

[
}

>

—130x43"
1
“

R1.30
{ Re.00
\/_

T101

5

03434 (USUWANIE MATERIALU ODPADOWEGO PRZY TOCZENIU)
N1 T0101

N2 G54

N3 G92 S3000

N4 G96 S200 M4

N5 GO X140 Z3 M108
N6 G71 U3 R1

N7 G71 P8 Q19 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

o

Al
L
o
[=2

@140.00
@120.00

B65.00

@50,00 —=

#3000
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N19 Z-132
N20 GO X200 2200 M5
N21 M30

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

- opisac czesci w cieniu, stosujgc te same funkcje jak dla profili monotoniczych, 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,

- pamietaé, ze CNC w obrébce czesci w cieniu, nie bierze pod uwage kompensaciji promienia narzedzia, a

zatem uzyska sie profil na pewno inny od tego zaprogramowanego.
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Przyktad uzycia cyklu G71 z cze$ciami w cieniu:

— e 23450

130.00

140,00 —=

10000 ——

30.00

—— =—Cx40°

460,00

%

03435 (USUWANIE MATERIALU ODPADOWEGO PRZY TOCZENIU Z CZESCIAMI W CIENIU)

N1 T0606

N2 G54

N3 G92 S3000

N4 G96 S200 M4

N5 GO X82 23 M108
N6 G71 U2 R1

N7 G71 P8 Q16 F0.35
N8 GO X56 722

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 CZOLOWYCH

Funkcja “G72” uaktywnia cykl usuwania materiatu odpadowego przy obrébce powierzchni czotowych.

Z ta funkcjg narzedzie wykonuje przyrosty na osi Z i toczenie na osi X.
Cykl usuwania materiatu odpadowego przy obrébce powierzchni czotowych, sktada sie zawsze z dwéch

blokéw programowych.

Na przyktad: G72

- )

N18 GO X.. Z...

N19 G72 W... R...

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

N22 ...

N23 ... opis profilu skohczonego

N24 ...

Gdzie:

e X => Wspoirzedna poczatku cyklu wzdtuz osi X

o 7 => Wspoirzedna poczatku cyklu wzdtuz osi Z

1 BLOK G72

e W => Gtebokosc¢ przejscia wzdituz osi Z wyrazona bez znaku.

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

e P => Numer bloku gdzie rozpoczyna sie profil obrébki zgrubne;j.

e Q => Numer bloku gdzie koriczy sie profil obrébki zgrubne;.

e U => Naddatek metalu $rednicowego na osi X , wartos¢ wyrazona ze znakiem.
o 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 poprzedzajagcym pierwszy G72
(rzedne te okreslajg zatem punkt, z ktérego narzedzie rozpoczyna prace: X bedzie réwna $rednicy czesci
surowej, plus maty zapas bezpieczenstwa, ktéry utatwi przyrost przejscia, Z bedzie 0 jezeli cze$¢ ma juz

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

Zachodzi przyrost réowny wartosci wyrazonej w parametrze W pierwszego bloku G72 (przyrost moze odby¢
sie w posuwie szybkim, albo w roboczym, zaleznie od tego czy opis profilu, blok po drugim G72, zaczyna

sie jakim$ GO czy jakim$ G1).

Narzedzie wykonuje obrobke zgrubnag, wykonujac automatycznie serie przej$é, 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 wyjsciowego punktu Z.

Po zakonczeniu wszystkich przejS¢ obrébki 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 (okreslajaca naddatek metalu srednicowego wzdtuz
osi X), bedzie dodatnia dla obréobek zewnetrznych, a ujemna dla obrébek wewnetrznych, parametr W
(okreslajacy naddatek metalu wzdluz osi Z), bedzie dodatni dla obrébek od kta konika w kierunku

trzpienia, a ujemny dla obrobek od trzpienia w kierunku kta konika.
W trakcie wykonywania cyklu, narzedzie pracuje z posuwem zaprogramowanym w parametrze F cyklu
G72, a ewentualne posuwy zaprogramowane w blokach opisu profilu, sq aktywowane tylko w trakcie

operacji wykohczeniowej.

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

ktére mogg oczywiscie by¢ aktywowane w operacjach wykonczeniowych (cykl G70).

Profil skoriczony obrabianego przedmiotu, nie moze by¢ zarzadzany w podprogramie, ale tylko wewnatrz

samego cyklu.
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Przykiad zastosowania cyklu G72:

UKOSY 2 x 45°

=
= ﬁmso
S [}
5 S 3 i
a5} o)}
= el
= [
-
L)
o
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10,00
—= 13,00 =
ret— 235,00 —=
45,00

03435 (USUWANIE MATERIALU PRZY OBROBCE POWIERZCHNI CZOLOWYCH)
N1 T0101

N2 G54

N3 G92 S3000

N4 G96 S200 M4

N5 G0 X122 Z0 M108
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 Z0 ,C1.5

N18 X0

N19 GO X200 2200 M5
N20 M30
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4.3 “G73” POWTARZANIE PROFILU

Funkcja “G73” uaktywnia cykl powtarzania profilu.

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

razem o pewng odlegtosé. Cykl ten jest szczegdlnie wskazany przy obrobkach przedmiotow uzyskanych z

wyttoczek, odlewu, albo uprzedniej obrobki zgrubnej.

Cykl powtarzania profilu sktada sie z dwéch 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 skohczonego
N24 ...
Gdzie:
e X => Wspoirzedna poczatku cyklu wzdtuz osi X
o 7 => Wspoirzedna poczatku cyklu wzdtuz osi Z
1 BLOK G73
e U => Materiat do usuniecia na osi X, warto$¢ promieniowa wyrazona ze znakiem (réznica
miedzy czescig surowg a skonczona).
e W => Materiat do usuniecia na osi Z, warto$¢ wyrazona ze znakiem (réznica miedzy czescig
surowg a skonczong).
e R => Numer powtdrzen profilu.
2 BLOK G73
e P => Numer bloku gdzie rozpoczyna sie profil obrébki zgrubne;j.
e Q => Numer bloku gdzie konczy sie profil obrobki zgrubne;j.
e U => Naddatek metalu Srednicowego na osi X, wartos¢ wyrazona ze znakiem.
e W => Naddatek metalu na osi Z, warto$¢ 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 G73

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

Odbywa sie przyrost rowny stosunkowi miedzy warto$ciami wyrazonymi w parametrach U i W pierwszego
bloku G73, oraz numerem powtdrzen profilu wyrazonym w parametrze R.

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

Po zakonczeniu wszystkich przejS¢ obrébki 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 obréobek 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, lub dla obrobek na przeciwtrzpieniu (w

maszynach wyposazonych w te opcje).

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

operacji wykohczeniowych.
N.B. Cykl obrébki zgrubnej G73 nie przewiduje kompensacji promienia narzedzia (G41, G42, G40), ktéry

oczywiscie moze by¢ aktywowany przy wykonczeniu (cykl G70).

Profil skonczony przedmiotu, nie moze by¢ zarzadzany w podprogramie, ale tylko wewnatrz samego cyklu.
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Przykiad uzycia cyklu G73:
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03436 (POWTARZANIE PROFILU)
N1 T0101

N2 G54

N3 G92 S3000

N4 G96 S200 M4

N5 G0 X120 Z10 M108
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 2200 M5
N14 M30

+— 20,00 —
\— &.00
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4.4 “G70” CYKL WYKONCZENIOWY
Funkcja “G70” uaktywnia cykl wykonczeniowy. Funkcja ta moze byé zastosowana po trzech cyklach
obrébki zgrubnej G71, G72 i G73.

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

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

e F => Posuw obrdébki wykonczeniowej.

Przed uaktywnieniem cyklu wykonczeniowego G70, nalezy ustawi¢ narzedzie na tym samym punkcie w
jakim uruchomiony byt 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 obrébki wykonczeniowej, istniejg dwie mozliwosci:

- jezeli chce sie wykona¢ caty profil z podobnym posuwem, wystarczy okresli¢ go wewnatrz bloku G70
(poprzez parametr F); oczywiscie w blokach opisu profilu, wewnatrz cykli obrébki zgrubnej, nie powinien
by¢ zaznaczony zaden posuw,

- jezeli chce sie wykonac¢ profil z réznymi posuwami, trzeba okresli¢ je wewnatrz profilu obrébki zgrubnej
(posuwy te bedg ignorowane przy obrébce zgrubnej, ale brane pod uwage w fazie obroébki

wykonczeniowej).
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Przykiad uzycia cyklu G70:
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03437 (OBROBKA ZGRUBNA | WYKONCZENIOWA PROFILU)

N1 T0101(OBROBKA ZGRUBNA)
N2 G54

N3 G92 S3000

N4 G96 S200 M4

N5 GO X140 Z3 M108

N6 G71 U3 R1

N7 G71 P8 Q19 U0.8 WO0.1 F0.35
N8 GO X26

N9 G1 Z0

N10 X30,C1.5

N11 Z-20 R2

N12 X50 A120 R3

f;,

@30.00
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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 (OBROBKA WYKONCZENIOWA)
N22 G54

N23 G92 S3000

N24 G96 S200 M4

N25 GO X140 Z3 M108

N26 G70 P8 Q19 F0.15

N27 GO X200 Z200 M5

N28 M30

PRZEWODNIK SYNTETYCZNY CTX320 GE FANUC



GRAZIANO

Tortona S.p.A.

4.5 “G174” CYKL OBROBKI ZGRUBNEJ/WSTEPNEGO WYKONCZENIA PRZEWEZEN
PROMIENIOWYCH

Funkcja G174 uaktywnia cykl obrobki 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 ostrej lewej krawedzi) na punkcie poczatku cyklu, w odlegtosci jednego milimetra

srednicowego od czesci do obrébki (w maszynach przeksztatconych na cale, 0.04”).
Stosowana predkos¢ posuwu jest taka, jak ta aktywna w momencie wywotania, ktéra musi by¢ okreslona

w jednym z blokéw poprzedzajgcych G174.

4 3 2 1
|0/8 | 0/4 [0/2 | 0/1 |
D
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ZEROWANIE NARZEDZIA

W cyklu obrébki zgrubnej dla przewezenh promieniowych, CNC zawsze uwaza narzedzie jako wyzerowane

na dolnej, lewej ostrej krawedzi. Nalezy zatem pamietaé o tym w fazie zerowania narzedzia.

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

Funkcja G174 musi by¢ zaprogramowana nastepujgco:

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

Gdzie:
G174

U/X..

Uaktywnia cykl obrébki zgrubnej i wstepnego wykonczenia zewnetrznych i wewnetrznych
przewezeh 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 sScianki sg pionowe.

Szeroko$¢ narzedzia, warto$¢ zawsze dodatnia (promien R i pochylenie typu T3

muszg by¢ okreslone w tabeli offset, gdyZz automatycznie aktywowana jest kompensacja
promienia).

U wskazuje gtebokosé promieniowg przewezenia, X wskazuje rzedng bruzdy przewezenia
- okredli¢ 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..

Y*..
H*..
K*..
Q*..

W - szerokos$¢ przewezenia, Z - punkt koncowy przewezenia.

ZaznaczyC jedno lub drugie -:

Jezeli W<0 obrébka przewezenia wykonywana jest od prawej do lewej strony czesci.
Jezeli W>0 obrébka przewezenia wykonywana jest od lewej do prawej strony czesci.
Jezeli Z < od warto$ci punktu poczatkowego, obrobka wykonywana jest od prawej do
lewej strony czesci (w kierunku ujemnym 2Z).

Jezeli Z > od wartosci punktu poczatkowego, obrobka wykonywana jest od lewej do

prawej strony czesci (w kierunku dodatnim Z).

Promien wyokraglenia lub wymiary ukosu 1 (gérny prawy).
Promien wyokraglenia lub wymiary ukosu 2 (dolny prawy).

Promien wyokraglenia lub wymiary ukosu 3

(
(
(dolny lewy).
(

Promien wyokraglenia lub wymiary ukosu 4 (goérny lewy).

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

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

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

Bit 3 Bit2 Bit 1 Bit0

0/8

0/4

0/2 | 0/1 Przedstawienie dwdéjkowe numeru D

8

4

1

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

przewezenie i ich rozmieszczenie.

Pierwszy element : moze przyja¢ wartosé 0-1 (0=Ukos, 1=Wyokraglenie).

Drugi element

Trzeci element

: moze przyjac¢ wartosé 0-2 (0=Ukos, 2=Wyokraglenie).

: moze przyjaé wartosc 0-4

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

Czwarty element : moze przyjac¢ wartosé 0-8 (0=Ukos, 8=Wyokraglenie).

Na podstawie sumy elementéw, oblicza sie warto$¢ parametru D (patrz rysunek 1).

Naddatek metalu wzdtuz osi X na dnie przewezenia, wartos¢

promieniowa i wyrazonaw mm.

Naddatek metalu wzdtuz osi Z po bokach przewezenia, warto$¢é wyrazona w mm.
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NB: Jezeli bedzie zaznaczona tylko jedna z dwéch zmiennych (F lub L), takze do drugiej zmiennej bedzie

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

Gtebokosc¢ przejscia (zawsze musi by¢ wieksza od 0). Wartos¢ promieniowa i wyrazona
w mm. Oddalenie miedzy jednym “zanurzeniem” a drugim, wynosi 0.2 mm (promieniowe).
Jezeli to dane jest pominiete, przewezenie wykonywane jest tylko w jednym przejsciu.
Okresla numer przewezen (powtarzanie cyklu); jezeli pominiety, réwna sie 1.

Okresla rozstaw osi do powtarzania przewezen. Mozna pomingg¢, jezeli bedzie

zaprogramowane tylko jedno przewezenie (R=1). Warto$¢ wyrazona jest w mm. i moze

by¢ dodatnia lub ujemna.

Przyktad obrobki zgrubnej i wstepnego wykoriczenia przewezenia promieniowego, narzedziem o

szerokosci 3mm:

e—— 20,00 30,00

1><45°

\[Rl o0 R1.50

68,007 ——= 0,007 |-

WE0.00 —=

(4100.00

N18 T0303 (NARZEDZIE DLA PRZEWEZEN PROMIENIOWYCH)
N19 G54

N20 G92 S1500

N21 G96 S100 M4

N22 GO X101 Z-30 F0.12 M108

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

N24 GO X200 Z100 M5

N25 M30

PRZEWODNIK SYNTETYCZNY CTX320 GE FANUC

64



GRAZIANO

Tortona S.p.A.

4.6 “G176” CYKL OBROBKI ZGRUBNEJ/WSTEPNEGO WYKONCZENIA PRZEWEZEN OSIOWYCH

Funkcja G176 uaktywnia cykl obrdbki zgrubnej i wstepnego wykohczenia dla przewezen osiowych,

wykonywanych od prawej do lewej strony, przecinakiem o szerokosci mniejszej od dna przewezenia.

Aby wykona¢ cykl G176, nalezy ustawi¢ narzedzie ostrg krawedzig odniesienia (narzedzie zawsze

wyzerowane na dolnej ostrej krawedzi) na punkcie poczatkowym cyklu, w odlegtosci 0.5 milimetrow od

czesci do obrobienia (w maszynach przeksztatconych na cale, 0.02”).
Stosowana predkosé posuwu jest taka, jak ta aktywna w momencie wywotania, oraz 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 uzywanego narzedzia.

h 4
ZEROWANIE
NARZEDZIA /

W cyklu obrébki zgrubnej dla przewezen osiowych, CNC zawsze uwaza narzedzie wyzerowane na dolnej,

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

Funkcja G176 musi by¢ zaprogramowana nastepujgco:

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

Gdzie:

G176

U/X..

Uaktywnia cykl obrébki zgrubnej i wstepnego wykonczenia prawych i lewych przewezen
osiowych.

Kat goérnej scianki przewezenia (w dodatnim kierunku osi X).

Kat dolnej $cianki przewezenia.

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

Szeroko$¢ narzedzia, warto$¢ zawsze dodatnia (promien R i pochylenie typu T3
okreslane sg w tabeli offset, gdyz zostaje automatycznie uaktywniona kompensacja
promienia).

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

Jezeli U > 0 obrdébka przewezenia wykonywana jest od dotu w gére.

Jezeli X < od wartosci punktu poczatkowego, obrébka wykonywana jest od géry w dot
danej czesci (w kierunku ujemnym X).

Jezeli X > od wartosci punktu poczatkowego, obrébka wykonywana jest od dotu w gére

danej czesci (w kierunku dodatnim X).
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wiz.. = W wskazuje gtebokos¢ przewezenia, Z wskazuje rzedng dna przewezenia
- okresli¢ jedno lub 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 (gorny zewnetrzny)
H*.. = Promien wyokraglenia lub wymiar ukosu 2 (gérny wewnetrzny)
K*.. = Promien wyokraglenia lub wymiar ukosu 3 (dolny wewnetrzny)
Q.. = Promien wyokraglenia lub wymiar ukosu 4 (dolny zewnetrzny)

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

Oznacza to, ze bedg wyeliminowane z obroébki (ostra krawedz istniejaca, ,zywa”).

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

Bit 3 Bit2 Bit1 Bit0

0/8 | 0/4 | 0/2 | 01 Przedstawienie dwdéjkowe numeru D

8 4 2 1

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

Pierwszy element : moze przyjmowacé wartos¢ 0-1 (0=Ukos, 1=Wyokraglenie)

Drugi element : moze przyjmowacé wartos¢ 0-2 (0=Ukos, 2=Wyokraglenie)

Trzeci element : moze przyjmowac wartos¢ 0-4

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

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

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

F.. = Naddatek metalu wzdtuz osi Z na dnie przewezenia, warto$¢ wyrazona w mm.
L.. = Naddatek metalu wzdtuz osi X po bokach przewezenia, warto$¢ promieniowa i wyrazona
w mm.

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

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

Jezeli to dane jest pominiete, przewezenie wykonywane jest tylko jednym przejsciem.

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

Okresla rozstaw osi do powtdrzenia przewezen. Mozna pominaé jezeli bedzie

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

mm., oraz moze by¢ dodatnia lub ujemna.
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Przyktad obrébki zgrubnej i wstepnego wykonczenia jednego przewezenia osiowego, narzedziem o

szerokosci 3 mm.:

8.00*
-
1x45°

i S
| :

=

=

20,00 = =

™

[ex]

N18 T0909 (NARZEDZIE DLA PRZEWEZEN OSIOWYCH)
N19 G54

N20 G92 S1500

N21 G96 S100 M4

N22 GO X80 Z0.5 F0.12 M108

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 wykoriczeniowy, kolejno dla przewezen promieniowych (na

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

Ponizej przedstawiona zostanie tylko funkcja G175; przedstawione uwagi dotyczg takze cyklu G177
(ktérego odnosny cykl obrobki zgrubnej jest G176).

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

Stosowana predkos¢ posuwu jest taka, jak ta aktywna w momencie wywotania, ktéra musi by¢ okreslona
w bloku poprzedzajacym G175.

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

Aby uaktywnié cykl obrobki 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 drugim przypadku, uzywane sg wszystkie parametry wskazane w ostatnim wykonanym cyklu obrobki

zgrubnej, z wyjatkiem, jezeli okreslony, parametru C (szeroko$¢ narzedzia).

W obu przypadkach uzywany przez cykl korektor i promien narzedzia skrawajgcego, sg takie same jak te

aktywne w momencie wykonywania G175.
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Przyktad obrébki zgrubnej i wykohczeniowej przewezenia promieniowego, narzedziem o szerokosci 3 mm.

e—— 20,00

1><45°

B8.00° ——=

30,00

\[Rl o0 R1.50

0,007 |-

W60.00 —=

(4100.00

N18 T0303 (NARZEDZIE DLA PRZEWEZEN PROMIENIOWYCH)

N19 G54
N20 G92 S1500
N21 G96 S100 M4

N22 GO X101 Z-30 F0.12 M108
N23 G174 A5 B8 C3 X60 Z-80 Y1 Q1 H1.5 K1.5 D6 F0.4 L0.1

N24 GO X101 Z-30 FO.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 wiekszg ilo$cig przejsc.

Funkcja tg mozna wykona¢ gwintowanie zewnetrzne i wewnetrzne.

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

Przyktad:
N17 .......
N18 GO X.. Z.. .
N19 G76 P... Q... R...
N20 G76 X... Z...R...P... Q... F...
N21 GO X... Z...
Gdzie:

e X =>Wspobitrzedna poczatku cyklu wzdtuz osi X (jest takze rzedng uzyskang przez narzedzie w fazie
oddalenia po zakonczeniu kazdego przejscia)

e Z =>Wspotzedna poczatku cyklu wzdtuz osi Z

1 BLOK G76

e P =>Parametr P zawsze sktada sie z 6 cyfr (3 pary numeréw)
1 para: numer przejs¢ wykonczeniowych (wartosé od 00 do 99, zawsze dwucyfrowa).
Np. 00 nie ma zadnego 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 gwintu.
05 wyjscie stozkowe z gwintu 0.5 raza skoku (wartos$¢ réwna potowie petnego skoku).

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

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

e Q => Gtebokos¢ minimalna przejscia (wyrazona w tysiecznych i bez znaku)
Np. Q100=0.1mm.
e R => Gtlebokosc¢ przejscia obrobki wykonczeniowej (promieniowa i wyrazona w mm. i bez znaku)

Np. R0.02=0.02mm.

2BLOK G76

e X => Srednica bruzdy gwintu
e Z=>Wspoirzedna bezwzgledna kohca gwintu
e R => Stozkowosc¢ gwintowania (réznica promieniowa miedzy Srednicg poczatku gwintowania a
srednicg konca gwintowania), wartos¢ do wyrazenia ze znakiem. W razie gwintéw
cylindrycznych,
parametr R nie jest wyrazany.
R=(SREDNICA POCZATKU GWINTU — SREDNICA KONCA GWINTU) /2
e P =>Wysokos¢ promieniowa gwintu (warto$¢ wyrazona w tysiecznych, bez numeréw dziesietnych i
bez znaku)
Warto$¢ zaprogramowana z P zalezy od typu gwintu i jest nastepujaca:
P=613 x Skok dla gwintéw metrycznych ISO
P=640 x Skok dla gwintéw W hitwortha DIN 11
P=500 x Skok dla gwintow kwadratowych
Zatem: P1226 (dla gwintu metrycznego I1SO skok 2)
e 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 gwintowania metrycznego zewnetrznego:

40,00 ———

MZ0x1.9 —=

N17 T0O101 (GWINTOWANIE ZEWNETRZNE)
N18 G54

N19 G97 S800 M3

N20 GO X32 Z6 M108

N21 G76 P010060 Q100 R0.02

N22 G76 X28.161 Z-40 P919 Q250 F1.5

N23 GO X150 2100
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Przyktad gwintowania metrycznego wewnetrznego:

M30x1.5 —=

- 40,00 —————=

N17 T0O101 (GWINTOWANIE WEWNETRZNE)
N18 G54

N19 G97 S800 M3

N20 GO X25 Z6 M108

N21 G76 P010060 Q100 R0.02

N22 G76 X30 Z-40 P919 Q250 F1.5

N23 GO X150 2100
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Przykfad gwintowania stozkowego zewnetrznego 1” NPT (skok 14 gwintéw x cal):

17345 —— =

31,91 ——=

N17 T0101 (GWINTOWANIE STOZKOWE)

N18 G54

N19 G97 S800 M3

N20 GO X33 Z6 M108

N21 G76 P010055 Q100 R0.02

N22 G76 X29.588 Z2-17.343 P1161 Q250 F1.814 R-0.729
N23 GO X150 2100

Aby wykona¢ gwintowanie stozkowe, nalezy wzigé¢ pod uwage, ze:
- skok F = 25.4 (komparacja miedzy mm a calami) / 14 (n° gwintu x cal) = 1.814 mm

- P oblicza sie mnozac skok przez 640 (1.814 x 640 = 1161)
- X bruzdy gwintu odnosi sie do $rednicy konncowej 31.91 — [(0.64 x 1.814) x2] = 29.588

130,826 ——=

- poczatkowa $rednica do obliczenia R jest taka, jak ta odnoszgca sie do Z rozpoczecia (na przyktad Z6),

w tym przypadku, obliczajgc z zastosowaniem trygonometrii, wynika X30.451
- zatem R bedzie wynosi¢ (30.451- 31.91):2=- 0.729
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4.9 “G83” CYKL WIERCENIA CZOLOWEGO

Funkcja “G83” uaktywnia cykl wiercenia czotowego.

Funkcja ta kiet konika wykonuje pewna serie przejsé, w zadanej ilosci, wytadowujac i rozbijajac wiéry, oraz
wracajac na zakonczenie cyklu w posuwie szybkim do punktu wyjsciowego.

Cykl wiercenia czotowego moze zawiera¢ nastepujace kody:

Z => Rzedna bezwzgledna korca wiercenia

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

Q => Gtebokosc¢ przejscia (wyrazona w tysiecznych)

e P =>Postdj na dnie otworu (wyrazony w tysiecznych sekundy)

Przyktad:

30

N12 T0303 (WIERCENIE)
N13 G54

N14 G97 S800 M3

N15 GO X0 Z5 M108

N16 G83 Z-50 F0.12 Q10000
N17 G80

N18 GO X200 2200

Kody Qi P, jezeli nie sg uzywane, moga takze nie by¢ wpisane.
Cykl ten moze by¢ uzywany z rozbiciem lub wytadowaniem wiéréw, zaleznie od wartosci parametru 5101
bit 2 (RTR); jezeli wynosi 0 — rozbicie wiéréw, jezeli wynosi 1 — wytadowanie wiéréw; jako default ten bit

nastawiony jest na 1, a zatem jest to wytadowanie wiorow.
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Nalezy ponadto pamietac¢, ze parametr 5114 okresla:

- w przypadku wytadowania wiorow, odlegtos¢ na jakiej ma sie zatrzymywac kiet konika, w stosunku do
ostatniego uzyskanego punktu, przy ponownym wchodzeniu do otworu po wyladowaniu,

- w przypadku rozbicia wiéréw, na ile musi wycofac sie kiet konika miedzy jednym przejsciem a drugim
w trakcie wiercenia.

Aby anulowaé cykl wiercenia, nalezy zaprogramowac funkcje G80 albo jakakolwiek funkcje G z zespotu

01, zatem GO, G1, G2, lub G3.

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

frezy, itd.), wykonuje sie tylko wzdiuz osi Z, nalezy jednak wzig¢ pod uwage jak ponizej:

- dla tarczy osiowych wpisa¢ 0 na X narzedzia uzywanego w tabeli narzedzia,

- dla tarczy promieniowych wpisa¢ 170 (dla uchwytéw narzedzi standard 85 mm) na X

narzedzia uzywanego w tabeli narzedzia.
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4.10 “G84” CYKL CZOt OWEGO GWINTOWANIA OTWOROW

Funkcja “G84” uaktywnia cykl gwintowania czotowego.

Funkcja tg gwintownik wykonuje wejscie z posuwem rownym skokowi gwintowania, redukcje posuwu i
obroty trzpienia, w celu uzyskania korncowego punktu gwintowania w sposob rownoczesny, odwrdcenie
obrotu trzpienia, przyspieszenie rownoczesne trzpienia i osi, oraz powrot do punktu wyjsciowego.

Cykl gwintowania czotowego moze zawiera¢ nastepujace kody:

e Z =>Rzedna bezwzgledna konca gwintowania.

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

Stosujac gwintowanie nie sztywne w bloku poprzedzajacym cykl G84, nalezy okresli¢ kierunek obrotu
gwintowania i wejscie, stosujac kod G840:
e G840 M3 => Dla gwintowania z kierunkiem obrotu trzpienia na wejsciu M3

e G840 M4 => Dla gwintowania z kierunkiem obrotu trzpienia na wejsciu M4

N.B. W maszynach wyposazonych w przeciwtrzpien, stosowa¢ G840 M303 albo G840 M304 do
okreslenia kierunku obrotu przeciwtrzpienia na wejsciu.
Przyktad:

N12 T0404 (GWINTOWANIE M10 x 1.5)

N13 G54

N14 G97 S300 M3

N15 GO G95 X0 25 M108

N16 G840 M3 (uaktywnia gwintowanie nie sztywne z kierunkiem obrotu na wejsciu M3)
N17 G84 Z-35 F1.5

N18 G80

N19 GO X200 2200
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Aby anulowaé cykl gwintowania, nalezy zaprogramowa¢ funkcje G80.

Cykl ten moze by¢ uzywany do gwintowania z kompensatorem, jak i do gwintowania bez kompensatora
(to jest sztywnego).

W razie gwintowania sztywnego, nalezy zaprogramowaé w bloku poprzedzajacym cykl G84, funkcje
M229 S.... (gdzie S... jest numerem obrotéw gwintowania sztywnego).

Stosujac funkcje gwintowania sztywnego M229, nie jest juz konieczne uzycie funkcji G840 do okreslenia
kierunku obrotu na wejsciu gwintownika, gdyz CNC stosuje M obrotu aktywnego w momencie aktywacji

cyklu gwintowania.

Przyktad gwintowania sztywnego:

N12 T0404 (GWINTOWANIE SZTYWNE M10 x 1.5)

N13 G54

N14 G97 S300 M3

N15 GO G95 X0 Z5 M108

N16 M229 S300 (AKTYWACJA GWINTOWANIA SZTYWNEGO)
N17 G84 Z-35 F1.5

N18 G80

N19 GO X200 Z200

Aby anulowac¢ cykl gwintowania sztywnego, nalezy zaprogramowac funkcje G80.
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5.0 PODPROGRAMY | PROGRAMOWANIE PARAMETRYCZNE

Podprogramy uzywane sg do powtdrzenia tej samej operacji wieksza ilos¢ razy, uzywajac wewnatrz tych
samych funkgcji i wspotrzednych, znanych juz uprzednio operatorowi.

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

Zmienna programowana jest z adresem # z nastepujgcym po nim numerem.

5.1 “M98” / “M99” UZYCIE PODPROGRAMOW

Program mozna podzieli¢ na program gtéwny i na podprogramy.

Zwykle CNC pracuje pod kontrolg programu gtéwnego, ale gdy spotka polecenie wywotujgce podprogram,
kontrola przechodzi do podprogramu. Gdy nastepnie spotka polecenie powrotu do programu gtéwnego,
kontrola oddawana jest programowi gtéwnemu.

Podprogramy mogg by¢é uzywane gdy istniejg state powtarzalne sekwencje, utatwiajac programowanie.
Podprogram moze by¢é wywotany z programu gtéwnego. Wywotany podprogram moze z kolei wywotaé
inny podprogram. Wywofania podprograméw mogg by¢ zagniezdzone az do czterech poziomow, tak jak

przedstawiono ponizej:

PROGRAM
oWy PODPROGRAM PODPROGRAM PODPROGRAM
o1 08001 08002 08003
M98 P8001 M98 P8002 M98 P8003
M30 M99 M99 M99

Poziom 1 Poziom 2 Poziom 3

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

Aby utatwi¢ ich uzycie, zaleca sie nazwanie podprograméw od O8001 do 08999 (programy gtéwne od O1
do 0O8000).
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Podprogram wykonywany jest wowczas, gdy zostaje wywotany z programu gtdéwnego, lub z innego
podprogramu.

Aby wywotaé podprogram, wpisac:

mas P OOO0O 0000

Numer Nazwa
powtdrzen podprogramu
(max 9999)

Gdy numer powtérzen jest pominiety, CNC przyjmuje warto$¢ 1.

Przykfad: trzeba powtérzy¢ kolejno 6 razy podprogram 8003

M98 P68003

Instrukcja “M99” zamykajgca podprogram stuzy do powrotu do programu gidwnego (albo do

podprogramu) w bloku natychmiast nastepujacym po tym uruchamiajgcym sam podprogram.
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Gdyby chciano wykonaé powrdt z podprogramu do wczesniej okreslonego bloku a nie do bloku
natychmiast nastgpujgcego po tym w jakim zostat uruchomiony, do M99 nalezy doda¢ blok do jakiego

chce sie wrécic, z uprzednig literg P.

PROGRAM PODPROGRAM
GLOWNY

N10 08003

N20 N10

N30 N20

N40 N30

N50 N40

N60 N50
M98P8003 N60

N70 N70

N8O N8O

N90 N90

N100 N100 M99P80
N110 M30 M30

Po zakonczeniu wykonania podprogramu, CNC wraca w programie giéwnym do bloku N80.
Funkcja M99 (ktéra zwykle zamyka podprogram), moze by¢ uzywana takze w programie gtdbwnym jako

skok bezwarunkowy (aby zawsze przeskoczy¢ do wczesniej okreslonego 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 BLOKU)

N40

N50

N60

N70

N80

N90

N100 M30
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Albo, aby powtarza¢ w nieskonczonos¢ pewng czes¢ programu:

02 (PROGRAM GLOWNY)

N10
N20
N30
N40
N50
N60
N70
N80

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

N100 M30
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5.2 “# “ PROGRAMOWANIE Z UZYCIEM ZMIENNYCH

Programowanie stosujace zmienne, zwane takze parametrycznym, uzywa takze instrukcji arytmetycznych
i warunkowych instrukcji przeskoku. W ten sposéb ma sie mozliwos¢ rozwiniecia programow ogolnego

zastosowania, lub dostosowanych do specyficznych wymogoéw klienta.

ZMIENNE

Dostepne sg cztery typy zmiennych:

Od #1 do #33 ZMIENNE LOKALNE Moga by¢ uzywane tylko wewnatrz
jakiej$ makro i nie przydzielone réwnoczesnie do
innych makro. Przy wigczeniu, zawarto$¢ tych

makro jest zadna, gdyz sg ,ulotne”.

Od #100 do #149 ZMIENNE WSPOLNE Moga by¢ przydzielone rownoczesnie do innych
makro. Przy wigczeniu, zawarto$¢ tych makro

jest zadna, gdyz sg ,ulotne”.

Od #500 do #999 ZMIENNE WSPOLNE Sa jak zmienne od #100 do #149
z réznica, ze sq “stabilne”, gdyz zachowuja ich

zawartos¢ takze przy wytaczonej maszynie.
Od #1000 do #.... ZMIENNE SYSTEMU Uzywa sie ich do odczytu i zapisu ré6znych
danych w CNC, jak pozycja narzedzia, osi, czy

wartosci korekt narzedzi, itd.

Zmienne wspolne “stabilne”, bedace do dyspozyciji klienta do programowania parametrycznego, sg

zawarte miedzy #533 a #699:; gdyz inne zmienne wspdlne “stabilne” uzywane sg przez Graziano S.p.A. do

innych specyficznych operacii.
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OPERACJE ARYTMETYCZNE

Dostepnych jest dziesie¢ typdw operacji arytmetycznych:

1. Definicja i wymiana zmiennych
Przyktad:

#101=1005

#101=#110

#101=-#112

2. Dodawanie
Przyktad:
#101=#110+#111
lub
#101=#110+7

3. Odejmowanie
Przyktad:
#101=#110-#111
lub
#101=#110-7

4. Mnozenie
Przyktad:
#101=#110*#111
lub
#101=#110*7

5. Dzielenie
Przyktad:
#101=#110/#111
lub
#101=#110/7
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6. Pierwiastek kwadratowy
Przyktad:
#101=SQRT[#110]

lub

#101=SQRTI[5]

7. Sinus
Przyktad:
#101=SIN[#110]
lub
#101=SIN[30]

8. Cosinus
Przyktad:
#101=COS[#110]
lub
#101=COS[30]

9. Tangens
Przyktad:

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

10. Arcus tangens
Przyktad:
#101=ATAN[#110] / [#103]

INSTRUKCJE PRZESKOKU WARUNKOWEGO | BEZWARUNKOWEGO

Dostepnych jest siedem typdw przeskokoéw warunkowych i bezwarunkowych:

1. Przeskok bezwarunkowy
Przyktad:
GOTO1000 (przeskakuje do bloku N1000)
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2. Przeskok warunkowy, jezeli jednakowy
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
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
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
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
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).

88

PRZEWODNIK SYNTETYCZNY CTX320 GE FANUC



GRAZIANO

Tortona S.p.A.

7. Przeskok warunkowy, jezeli mniejszy, lub jednakowy

Przyktad:

IF[#101 LE #102] GOTO1000 (przeskakuje do bloku N1000 jezeli parametr #101 jest mniejszy 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 zakonhczenie operacji_matematycznych, ktére poprzedzajg przeskok lub

wywotanie podprogramu, gwarantuje aby obliczenia byly zakoriczone, oraz aby pamie¢ obliczeniowa CNC

byta “czysta”.
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5.3 “M18” UZYCIE LICZNIKA OBRABIANEJ CZESCI

Funkcja M18 wykonuje wzrost numeraciji obrabianych czesci.
Funkcja ta jest aktywna tylko w trybie AUTO i moze by¢ uzyta dwoma sposobami:
A — jako zwykty licznik obrabianych czesci.

B — mozna nastawic¢ ilos¢ zadanych czesci, a po jej osiggnieciu mozna zatrzymac¢ maszyne.

A — W razie gdyby chciano uzy¢ tej funkcji jako zwykiego licznika obrabianych czesci, wystarczy
wprowadzi¢ do programu funkcje M18, zapisang w bloku bez innych instrukciji.

Kazdorazowo jak odczytywana jest w trybie AUTO ta funkcja, automatycznie zwiekszane jest o 1
jednostke pole “ OBROBIONE CZESCI” (“PEZZI LAVORATI") w tabeli licznika czesci; aby wej$é do
tabeli, nacisng¢ klawisz OFFSET-SETTING, nacisng¢ klawisz PRZYGOTUJ (PREPARA), nacisna¢
STRONA W DOL (PAGINA GIU), az do tabelki PRZYGOTUJ-CZAS (PREPARA-TEMPO), kolumna
ZADANE CZESCI (,PEZZI RICHIESTI”) zawsze musi byé nastawiona na 0.

B — W razie gdyby chciano zatrzymaé maszyne po osiagnieciu zadanej ilosci obrobionych czesci, nalezy
do programu wprowadzi¢ funkcje M18, zapisang w bloku bez innych instrukcji, a po niej zmienng #1004.

Za kazdym razem jak w trybie AUTO odczytywana jest funkcja M18, automatycznie wzrasta o 1 jednostke
pole “OBROBIONE CZESCI” w tabeli licznika czesci; aby wejé¢ do tabeli, nalezy nacisnaé klawisz
OFFSET-SETTING, nacisnaé klawisz software PRZYGOTUJ, nacisngé STRONA W DOL, az do tabelki
PRZYGOTUJ-CZAS, a w kolumnie ,ZADANE CZESCI” nalezy wpisaé¢ ilosé czesci, przy ktérych

osiggnieciu maszyna ma sie zatrzymac.

Na przyktad:

M18  (przyrost ilosci obrobionych czesci)
IF[#1004 EQ1]GOTO50 (jezeli ilos¢ obrobionych czesci réwna sie ilosci zadanych czesci, przeskakuje do
bloku N50)

N50 M30

Zmienna #1004 przyjmuje warto$¢ 1 gdy ilo$¢ “OBROBIONYCH CZESCI” jest taka sama jak ilo$é
“ZADANYCH CZESCI”, przeskakujac tak jak w powyzszym przyktadzie, do bloku N50 i zatrzymujac
program.

W razie gdy ilos¢ obrobionych czesci nie byta taka jak ilos¢ zadana, zmienna #1004 przyjmuje wartos¢ 0 i

program przechodzi do nastepnego bloku bez wykonywania Zadnego przeskoku.
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Na przyktadzie wida¢ przeskok bezposrednio do funkcji M30, ale moznaby najpierw wykona¢ uwolnienie

osi, zatrzymanie trzpienia, lub jakakolwiek inng zadang operacje.

6.0 OBROBKA Z “OSIA C” | NARZEDZIAMI ZMECHANIZOWANYMI

Os C jest opcjg pozwalajacg zaprogramowac ruchy trzpienia, uwazane jako przesuniecia katowe,
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 mozna zatem wykonac¢ wiercenia, obrébki frezarskie profili (kliny, mimosrody, krzywki, itd.),

poprzez uzycie specyficznych narzedzi, nazywanych zmechanizowanymi.

6.1 NARZEDZIA ZMECHANIZOWANE

Opcja “osi C”, przewiduje zastosowanie specyficznych gtowic rewolwerowych do poruszania
zmechanizowanych modutow.
Zmechanizowane moduty sg to gtowice rewolwerowe osiowe i promieniowe, na ktérych zamontowane sa

narzedzia do obrébek frezarskich, wiertarskich i gwintowania.

Zmechanizowane narzedzia standardowe, podzielone sg na dwie grupy:

- moduty zmechanizowane osiowe; uzywane do obrdbek powierzchni czotowych,

- moduty zmechanizowane promieniowe; uzywane do obrdbek na srednicy czesci.

Aby uaktywni¢ lub zdezaktywowaé obréot modutdw, stosuje sie nastepujace funkcje:

e M103 Kierunek obrotu zmechanizowanego modutu, zgodnie ze wskaz. zegara.

e M104 Kierunek obrotu zmechanizowanego modutu, odwrotnie do wskaz. zegara.
e M105 Zatrzymanie obrotu zmechanizowanego modutu.

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

e G944 Nastawienie posuwu w mm/min.

ZMECHANIZOWANE MODULY MOGA BYC ZAMONTOWANE NA WSZYSTKICH POZYCJACH
TARCZY GLOWICY REWOLWEROWEJ.
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Funkcja S.... odpowiada rzeczywistej liczbie obrotéw silnika gtowicy rewolwerowej, zatem koniecznie
nalezy znaé przetozenie przekfadni modutu (moduty dostarczane przez Graziano S.p.A. majg zwykle

przetozenie 1:1).

N.B. Wazne, aby funkcja S.... byta wpisana do bloku z kierunkiem obrotu modutu zmechanizowanego

(M103 lub M104). Ten sam blok nie moze zawiera¢ innych instrukcji.

Przyktad:

N18 M104 S2000 ; Numer obrotéw i kierunek modutu obrotowego

Przykfad funkcji uzywanych do modutéw zmechanizowanych:

N17 .......

N18 T0101 ; Wywotanie narzedzia tokarskiego

N19 .......

N20 ....... ; Obrdbka toczna

N21 .......

N22 T0302 ; Wywotanie narzedzia frezarskiego

N23 G54 ; Aktywacja poczatku

N24 M103 S1000 ; Numer obrotéw i kierunek obrotu modutu
N25 G94 F500 ; Nastawienie posuwu mm/min.

N26 .......

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

N29 M105 ; Zatrzymanie obrotu modutu

N30 T0202 ; Wywotanie narzedzia tokarskiego

N31 G95 ; Nastawienie posuwu mm/obr.

N32 .......
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6.2 ZEROWANIE NARZEDZ| ZMECHANIZOWANYCH

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

sie takg samg procedura, jak tg stosowang do nozy tokarskich.

Moduty zmechanizowane osiowe => Zeruje sie tylko wzdtuz osi Z, a odnosnie dtugosci narzedzia wzdtuz

osi X, nalezy wzig¢ pod uwage jak ponize;j:
- dla tarcz osiowych wpisa¢ 0 na X uzywanego narzedzia w tabeli narzedzia,
- dla tarcz promieniowych wpisa¢ 170 na X (dla uchwytéw narzedzi standardowych 85 mm) narzedzia

uzywanego w tabeli narzedzi.

Moduty zmechanizowane promieniowe => Zerujg sie na obu osiach (X i Z), jak zwykty n6z tokarski. Przy

zerowaniu na osi Z, nalezy wzig¢ pod uwage, czy wyzerowac narzedzie w stosunku do obrotowej osi frezu,

czy na boku samego frezu.
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6.3 “M14” 0S C

Opcja osi C aktywowana jest przez funkcje M14 i G28 CO0, a aby wyj$¢ z tej opcji i powrdcié wiec do

sposobu toczenia, wystarczy zaprogramowac funkcje M15.

Przyktad:

N26 .......

N27 M14 ; Wigczenie osi C na trzpieniu gléwnym

N28 G28 CO ; Odniesienie osi C

N29 T0303 ; Wywotanie narzedzia

N30 G54 ; Aktywacja poczatku pracy

N31 M103 S1000 ; Aktywacja numeru obrotéw i kierunku obrotu
N32 GO X... Z... CO ; Nastawienie osi C

N33 G94 ; Nastawienie posuwu mm/min.

N34 ....... ; Obrébka z narzedziami zmechanizowanymi
N35 .......

N36 M105 ; Zatrzymanie obrotu modutu obrotowego
N37 M15 ; Wylaczenie osi C na trzpieniu gléwnym
N38 G95 ; Nastawienie posuwu mm/obr.

N39 .....

Blok, do ktérego wprowadzona jest funkcja G28 CO0 nie moze zawierac innych instrukciji.

Mozna uzy¢ opcji osi C trzema réznymi sposobami:

e Wspoirzedne rzeczywiste.

e Wspoirzedne urojone (G112).

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

Przy wykonywaniu funkcji M14 i G28 C0, maszyna nastawia sie aby pracowa¢ we “wspotrzednych

rzeczywistych”.
X..... Z...... C.....
Gdzie :
e X => Wspbétrzedna rzeczywista osi X, musi by¢

zaprogramowana z wartosciag srednicowa.
e Z = Wspdtrzedna bezwzgledna osi Z.

e C = Wspétrzedna bezwzgledna do nastawienia osi C na trzpieniu gtéwnym.

Kierunek dodatni odpowiada kierunkowi obrotu M4 gtéwnego trzpienia.

Kod C jest programowany jako wartos¢ katowa wyrazona w setnych stopnia, az do maksymalnie trzeciej
dziesietnej cyfry.

Przyktad:

N51 GO C180.123

Os C uzywana we wspotrzednych rzeczywistych, pozwala na wykonanie czotowego i promieniowego
wiercenia, czotowego i promieniowego gwintowania, gniazd wpustowych, wspotsrodkowych owalnych

szczelin czotowych, oraz srubowego frezowania na zewnetrznej srednicy przedmiotu.

Jezeli chce sie wykonaé przyrostowe przeniesienie osi C, mozna uzy¢ funkcji H....
Przyktad:

N32 G0 H90 (0o$ C przenosi sie przyrostowo o 90 stopni w stosunku do punktu, w jakim sie znajduje).

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

przy obrocie trzpienia).
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Przyktad:
N32 G1 H3600 (os C przenosi sie przyrostowo o 3600 stopni, wykonujac w ten sposéb 10 obrotéw

trzpienia).

N.B. W osi C nie mozna uzy¢ cykli statych GE FANUC (G71,G72 itd.), ani funkcji geometrycznych (kata ,A
ukosu ,C i promienia R), ale tylko kody ISO (G0, G1, G2, G3, G4,G41,G42,G40).

6.5 “M12/M13” UZYCIE HAMULCA TRZPIENIA

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

wstrzymujac obrét pod wptywem ewentualnego naprezenia obrobki. Funkcje do zarzadzania hamulca sg

nastepujace:

e M12 = Aktywacja hamulca trzpienia

e M13 = 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 zapewni¢ wiekszg
stabilnos¢ systemu (np. wykonujac wiercenia otwordw, gwintowanie otwordéw, gniazda wpustowe, itd.).

Nie mozna uzywa¢ hamulca (M12) w czasie gdy jest aktywny obrét trzpienia, albo w trakcie
programowania wspotrzednych (G112 lub G107), gdyz interpolacja osi wymaga ruchu trzpienia, ktory

automatycznie zdezaktywowatby hamulec.
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6.6 “G83” CYKL WIERCENIA CZOLOWEGO

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

Funkcja tg kiet konika wykonuje pewng serie przejs¢, w zadanej ilosci, wyrzucajac lub rozbijajac wiory i
wracajac na koncu cyklu w posuwie szybkim do punktu wyjsciowego.

Cykl wiercenia czotowego moze zawiera¢ nastepujace kody:

e Z =>Rzedna bezwzgledna korica wiercenia

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

e Q => Gteboko$¢ przejscia (wyrazona w tysiecznych)

e P => Post6j na dnie otworu (wyrazony w tysiecznych sekundy)

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

Z wszystkich uprzednio opisanych parametréw, jedynymi obowigzkowymi sg: Z (rzedna konca wiercenia),
oraz F (posuw wiercenia); pozostate parametry muszg byé zaprogramowane tylko wtedy, gdy sa
rzeczywiscie uzywane. W razie gdy bedzie uzywany parametr R, odlegto$¢ miedzy punktem wyjSciowym
cyklu a punktem wyjsciowym otworu, wykonywana jest w posuwie szybkim. Ewentualne wyrzucenia
(parametr Q) odbywajg sie w punkcie wyjsciowym otworu, a na zakornczenie wiercenia, kiet wraca do
poczatkowego punktu cyklu.

N.B. W razie powtarzania wiekszej ilosci wiercen gdzie uzywa sie parametru Q, musi on by¢ powtarzany
przy kazdym odpowiedniku kazdego otworu, gdyz nie jest funkcjg trybu. W razie gdyby byt uzywany
parametr P, postdj jest wykonywany tylko w koncowym punkcie wiercenia. Aby anulowac cykl wiercenia,

nalezy zaprogramowac funkcje G80, albo jakakolwiek funkcje G z grupy 01, a wiec GO, G1, G2, lub G3.
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Przyktad: wykonanie 4 otworow osiowych, gtebokos¢ 20 mm. na srednicy 50

4 otwory 907

N34 ... TOCZENIE

N35 M14

N36 G28 CO

N37 T0101 (KIEL OSIOWY)
N38 G54

N39 G97 M103 S2000
N40 G94

N41 GO X50 Z5 M108
N42 C0 M12

N43 G83 Z-20 F100
N44 C90 M12

N45 C180 M12

N46 C270 M12

N47 G80

N48 GO0 X200 Z200 M13
N49 M105

N50 M15

N51 G95

N52 M30

e 20,00 —=

N.B. FUNKCJE M12/M13 DO UZYCIA HAMULCA TRZPIENIA SA FAKULTATYWNE.
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Cykl ten moze by¢ uzyty z rozbiciem lub wyrzucaniem wiéréw, zaleznie od wartosci parametru 5101 bit 2

(jezeli wynosi 0 — rozbicie wioréw, jezeli wynosi 1 — wyrzucenie widréw), jako default bit ten nastawiony

jest na 1, a zatem na wyrzucanie wioréw.

Parametr 5114 okresla:

- w przypadku wyrzucania wiérow, na jakiej odlegtosci musi zatrzymywac sie kiet w stosunku do
ostatniego uzyskanego profilu, aby ponownie wej$¢ do otworu po wyrzuceniu wioréw,

- w przypadku rozbijania wiéréw, na ile kiet musi sie wycofa¢ miedzy jednym a drugim przejsciem

wiercenia.
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6.7 “G87” CYKL WIERCENIA PROMIENIOWEGO

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

Funkcjg ta konik wykonuje pewng serie przejs¢, w zadanej ilosci, wyrzucajac lub rozbijajgc wiory i
powracajac na koncu cyklu w posuwie szybkim do punktu wyjsciowego, lub do punktu zwanego R.

Cykl wiercenia promieniowego moze zawieraé nastepujace kody:

e X =>Rzedna bezwzgledna konca wiercenia.

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

e Q => Glebokosc¢ przejscia (wyrazona w tysiecznych).

e P => Postdj na dnie otworu (wyrazony w tysiecznych sekundy).

e R => Odlegtos¢ przyrostowa od punktu wyjsciowego cyklu do punktu poczatku otworu.

Z wszystkich parametréw opisanych powyzej, jedynymi obowigzkowymi sa: X (rzedna konca wiercenia),
oraz F (posuw wiercenia); wszystkie pozostate parametry musza by¢ zaprogramowane tylko wtedy, gdy sg
rzeczywiscie uzywane. W razie gdyby byt uzywany parametr R, odlegto$¢ miedzy punktem wyjsciowym
cyklu a punktem wyjsciowym otworu, wykonywana jest w posuwie szybkim. Ewentualne wyrzucenia
(parametr Q), odbywajg sie w punkcie wyjsciowym otworu, a na zakohczenie wiercenia kiet wraca do
poczatkowego punktu cyklu.

N.B. W przypadku powtarzania wiekszej ilosci wiercen gdzie uzywa sie parametru Q, musi on by¢
powtarzany przy kazdym odniesieniu kazdego otworu, gdyz nie jest funkcjg trybu. W razie gdyby byt
uzywany parametr P, postoj jest wykonywany tylko w kohcowym punkcie wiercenia. Aby anulowac cykl

wiercenia, nalezy zaprogramowac funkcje G80, lub jakas funkcje G grupy 01, tj. GO, G1, G2, lub G3.
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Przyktad: wykonanie 4 otworéw promieniowych 20 mm od zera obrabianej czesci

¥>0.00 A

N34 ... TOCZENIE

N35 M14

N36 G28 CO

N37 T0101 (KIEL PROMIENIOWY)
N38 G54

N39 G97 M103 S2000
N40 G94

N41 GO X55 Z5

N42 Z-20 M108

N43 C0 M12

N44 G87 X40 F100

N45 C90 M12

N46 C180 M12

N47 C270 M12

N48 G80

N49 G0 X200 Z200 M13
N50 M105

N51 M15

N52 G95

N53 M30

N.B. FUNKCJE M12/M13 DO UZYCIA HAMULCA TRZPIENIA SA FAKULTATYWNE.
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Cykl ten moze byé uzywany z rozbiciem lub wyrzucaniem wioréw, w zaleznosci od wartosci parametru

5101 bit 2 (jezeli wynosi 0 — rozbicie wioréw, jezeli wynosi 1 — wyrzucenie wioéréw); jako default bit ten

nastawiony jest na 1, a zatem na wyrzucanie wiérow.

Parametr 5114 okresla:

- w przypadku wyrzucania wiérow, na jakiej odlegtosci kiet ma sie zatrzymac, w stosunku do ostatniego
uzyskanego punktu, aby ponownie wejs¢ do otworu po wyrzuceniu wiorow,

- w przypadku rozbijania wiéréw, na ile kiet musi sie wycofa¢ miedzy jednym a drugim przejsciem

wiercenia.
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6.8 “G84” CYKL CZOtOWEGO GWINTOWANIA OTWOROW

Funkcja “G84” uaktywnia cykl osiowego gwintowania otwordw.
Z funkcjg tg gwintownik wykonuje wejscie z posuwem réwnym skokowi gwintowania, odwrécenie obrotu
modutu, réwnoczesne przyspieszenie zmechanizowanego narzedzia i osi, oraz powrdét do punktu

wyjsciowego.

Cykl gwintowania osiowego zawiera nastepujace kody:
e Z =>Rzedna bezwzgledna konca gwintowania.

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

Stosujac gwintowanie nie sztywne, to znaczy uzywajac kompensujacej tulei zaciskowej, w bloku
poprzedzajgcym cykl G84, nalezy okresli¢ kierunek obrotu modutu na wejsciu, stosujac kod G840:
e G840 M103 => Dla gwintowania z kierunkiem obrotu modutu zmechanizowanego na wejsciu M103.

e G840 M104 => Dla gwintowania z kierunkiem obrotu modutu zmechanizowanego na wejsciu M104.
Aby anulowaé cykl gwintowania otworéw, nalezy zaprogramowa¢ funkcje G80.
Przyktad osiowego, nie sztywnego gwintowania otworéw:

A

n*4 M8 a 30°

» &
I 20,00~
N17 M14
N18 G28 CO
N19 T0707 (OSIOWE GWINTOWANIE OTWOROW M8)
N20 G54

N21 G97 M103 S300

N22 GO G95 X50 25 M108
N23 G840 M103

N24 CO M12
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N25 G84 Z-20 F1.25
N26 C90 M12

N27 C180 M12

N28 C270 M12

N29 G80

N30 GO X150 250 M13
N31 M105

N32 M15

N.B. FUNKCJE M12/M13 DO UZYCIA HAMULCA TRZPIENIA, SA FAKULTATYWNE.

Cykl ten moze by¢ stosowany zaréwno do gwintowania z kompensatorem, jak i do gwintowania bez

kompensatora, to jest do gwintowania sztywnego.

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

M229 S.... (gdzie S... jest numerem obrotéw zmechanizowanego narzedzia do gwintowania).

Stosujac funkcje gwintowania sztywnego M229 S... juz nie jest konieczne uzycie funkcji G840 do
okreslenia kierunku obrotu na wejsciu gwintowania, gdyz CNC uzywa M obrotu, aktywng w momencie

uruchomienia cyklu gwintowania.

Przyktad sztywnego gwintowania osiowego:

A

n*4 M8 a 30°

» &
I 20,00~
N17 M14
N18 G28 CO
N19 T0707 (OSIOWE GWINTOWANIE OTWOROW M8)
N20 G54

N21 G97 M103 S300
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N22 GO G95 X50 25 M108
N23 M229 S300

N24 CO M12

N25 G84 Z-20 F1.25
N26 C90 M12

N27 C180 M12

N28 C270 M12

N29 G80

N30 GO X150 250 M13
N31 M105

N32 M15

N.B. FUNKCJE M12/M13 DO UZYCIA HAMULCA TRZPIENIA, SA FAKULTATYWNE.

N.B. ZAKEAD GRAZIANO S.p.A. ZALECA UZYWANIE WYROWNAWCZYCH TULEI ZACISKOWYCH

PRZY GWINTOWANIU Z NARZEDZIAMI ZMECHANIZOWANYMI.
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6.9 “G88” CYKL PROMIENIOWEGO GWINTOWANIA OTWOROW

Funkcja “G88” uaktywnia cykl gwintowania promieniowego.

Z tg funkcjg gwintownik wykonuje wejscie z posuwem réwnym skokowi gwintowania, odwrécenie obrotu
modutu, réwnoczesne przyspieszenie zmechanizowanego narzedzia i osi, oraz powrdét do punktu
wyjsciowego.

Cykl gwintowania promieniowego zawiera nastepujace kody:

e X =>Rzedna bezwzgledna konica gwintowania

e F => Skok gwintowania (wyrazony w mm/obrét lub w mm/min.)

Stosujac gwintowanie nie sztywne, to jest uzywajac wyréwnawczej tulei zaciskowej, w bloku
poprzedzajgcym cykl G88 nalezy okresli¢ kierunek obrotu gwintowania na wejsciu, stosujac kod G840:
e G840 M103 => Dla gwintowania z kierunkiem obrotu zmechanizowanego modutu na wejsciu M103

e G840 M104 => Dla gwintowania z kierunkiem obrotu zmechanizowanego modutu na wejsciu M104

Aby anulowaé cykl gwintowania, nalezy zaprogramowacé funkcje G80.

Przykfad nie sztywnego gwintowania promieniowego (otwory sg w odlegtosci 15 mm od zera obrabianego

przedmiotu):

n°4 M3

N17 M14
N18 G28 CO
N19 T0707 (GWINTOWANIE PROMIENIOWE M8)
N20 G54
N21 G97 M103 S300
N22 GO G95 X55 Z-15 M108
N23 G840 M103
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N24 CO M12

N25 G88 X37 F1.25
N26 CO0 M12

N27 C90 M12

N28 C180 M12

N29 C270 M12

N30 G80

N31 GO X150 250 M13
N32 M105

N33 M15

N.B. FUNKCJE M12/M13 DO UZYCIA HAMULCA TRZPIENIA, SA FAKULTATYWNE.

Cykl ten moze by¢ stosowany zaréwno do gwintowania z kompensatorem, jak i bez kompensatora, to jest

gwintowania sztywnego.

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

M229 S.... (gdzie S... jest numerem obrotéw zmechanizowanego narzedzia do gwintowania).

Stosujac funkcje gwintowania sztywnego M229, juz nie jest konieczne uzycie funkcji G840 do okreslenia
kierunku obrotu na wejsciu gwintowania, gdyz CNC uzywa M obrotu, aktywnej w momencie uruchomienia
cyklu gwintowania.

Przykiad sztywnego gwintowania promieniowego (otwory sg w odlegtosci 15 mm od zera obrabianego

przedmiotu):

n°4 M3

N17 M14
N18 G28 CO

N19 T0707 (GWINTOWANIE PROMIENIOWE M8)
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N20 G54

N21 G97 M103 S300
N22 GO G95 X55 Z-15 M108
N23 M229 S300

N24 CO M12

N25 G88 X37 F1.25
N26 CO0 M12

N27 C90 M12

N28 C180 M12

N29 C270 M12

N30 G80

N31 GO X150 250 M13
N32 M105

N33 M15

N.B. FUNKCJE M12/M13 DO UZYCIA HAMULCA TRZPIENIA, SA FAKULTATYWNE.

N.B. ZAKEAD GRAZIANO S.p.A. ZALECA UZYCIE WYROWNAWCZEJ TULEI ZACISKOWEJ DO
GWINTOWANIA Z NARZEDZIAMI ZMECHANIZOWANYMI.
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6.10 “G112” PROGRAMOWANIE WE WSPOLRZEDNYCH UROJONYCH

Funkcja G112, stosowana do programowania na ptaszczyznie czotowej, przeksztatca wspoirzedne

rzeczywiste we wspotrzedne urojone.

AC+

C-
v

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

Wynika z tego, ze kazdy urojony ruch X i C powoduje przeniesienie dwdch rzeczywistych osi.

Przyktad toku obrobki we wspotrzednych urojonych:

] ]

O

Funkcja G112 zaprogramowana jest w bloku bez instrukcji.

We wspotrzednych urojonych G112, wspétrzedne C sg promieniowe, a wspdtrzedne X sg Srednicowe.

N.B. Po aktywacji funkcji G112, nie sg juz dozwolone przenoszenia w posuwie szybkim (GO0), nie
zezwolone sg przeniesienia poczatku (z tabeli G54-G59 i z programu G52), oraz nie moze by¢ wykonana
zadna wymiana korektora.

Aktywacja funkcji G112 nie powoduje Zadnego ruchu osi maszyny, a na monitorze przedstawione sg
adresy nowych wspotrzednych.

Funkcje aktywacji i dezaktywacji kompensacji promienia frezu (G41, G42 i G40) dopuszczalne sg dopiero

po aktywacji funkcji G112.
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Po zakonczeniu operacji frezarskich, przed wykonaniem oddalenia i odtgczenia osi C, nalezy powrdéci¢ do

wspotrzednych rzeczywistych, aktywujgc funkcje G113.

Przykiad przejscia z obrobki toczenia do obrébki we wspotrzednych urojonych (G112):

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

N17 M14

N18 G28 CO

N19 T0101

N20 G54

N21 M103 S1000

N22 G94 F500

N23 GO X100 Z10 CO M108

N24 G112 (WLACZENIE WSPOLRZEDNYCH UROJONYCH)
N25 ...

N26 .... (OBROBKA FREZARSKA)
N27 ...

N28 G113 (PRZYWROCENIE WSPOLRZEDNYCH RZECZYWISTYCH)
N29 GO Z100

N30 M105

N31 M15

N32 G95

N33 ...

N34 .... (OBROBKA TOCZENIA)
N35 ...

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

Frez musi by¢ wyzerowany tylko wzdiuz osi Z, ale nalezy pamietaé aby wpisa¢ 0 do tabeli narzedzia (przy
wystepowaniu tarcz osiowych), lub 170 (przy wystepowaniu tarcz promieniowych), w kolumnie
geometrycznej kompensacji przy uzywanym korektorze.

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

Wewnatrz interpolacji G112, nie mozna uzy¢ statych cykli wiercenia i gwintowania otworow.

W jezyku GE Fanuc, funkcje G112 i G113, moga by¢ zamienione przez funkcje G12.1 i G13.1, oczywiscie
dotyczy to G112 i G113, a takze G12.1 i G13.1.
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Przykfad: obrébka frezarska bez uzycia kompensacji promienia w G112;

/Y !
60| _ |_._._._. Gb ________

'
< 6,

N15 .... (OBROBKA TOCZENIA)

N16 ....
N17 M14
N18 G28 CO
N19 T0101
N20 G54

N21 M103 S1500

N22 G94

N23 GO X100 Z2 CO M108

N24 G112

N25 G1 Z-10 F1000
N26 X60 C30 F120

N27 X-60
N28 C-30
N29 X60

N30 C30

N31 Z2 F1000
N32 G113
N33 GO 2100
N34 M105
N35 M15
N36 G95
N37 M30

10
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6.11 INTERPOLACJE KOLOWE W G112

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

sposobami:

- dopasowujac do wspoétrzednych konca interpolacji X i C warto$¢ promienia R (metoda najbardziej
stosowana),

- dopasowujgc do wspétrzednych konca interpolacji X i C wspotrzedne przyrostowe odlegtosci od

centrum kota do punktu wyjsciowego interpolaciji | i J (I dotyczy osi X, J dotyczy osi C).

Przyktad:
G20 G3 X..... C.... R.....
G20G3 X..... C..... l.... J......
*
2
]
- O
C+A = —
[ I —_————— -
‘ X+
Gdzie:
e G2/G3 => Kierunek interpolacji kolowej zgodny ze wsk. zegara/ odwrotny od wsk. zegara
e X => Wspoirzedna punktu korncowego wzdtuz osi X
e C => Wspbirzedna punktu koncowego wzdtuz osi C
e R => Promien interpolacji kotowej
o | => Wspobirzedna przyrostowa wzdtuz osi X
o J => Wspbirzedna przyrostowa wzdtuz osi C
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6.12 “G41, G42, G40” KOMPENSACJA PROMIENIA FREZU W G112

Tak jak przy toczeniu, réwniez przy frezowaniu mozna zastosowa¢ kompensacje promienia narzedzia.
Aby to wykonaé, nalezy do tabeli narzedzi wprowadzi¢ promien frezu (R) i pochylenie narzedzia (T),
pochylenie, ktérego warto$¢ bedzie albo TO albo T9 (odnosnie procedury wprowadzania, patrz rozdziat
12.9).

Oprocz tego, do programu nalezy wprowadzi¢ funkcje G41 lub G42 w celu aktywacji kompensacji, oraz
G40 dla dezaktywac;ji tej kompensaciji.

Funkcje G41 i G42 stuzg do okreslenia pozycji frezu w stosunku do obrabianej czesci:

G41 => Czesé po PRAWELJ stronie frezu, w stosunku do kierunku roboczego

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

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

tokiem od centrum frezu.

N.B.: Zaleca sie uaktywni¢ (G41 lub G42) i dezaktywowaé (G40) kompensacje promienia frezu w
odlegtosci wiekszej od wartosci promienia uzywanego frezu.
Ponadto zaleca sie rozpoczynanie i przerywanie obrébki w kompensacji promienia frezu nie od

doktadnego poczatkowego punktu obrébki, ale raczej na przedtuzeniu samego profilu.

-l O <_® profil przedmiotu
e 642
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Przyktad obroébki frezarskiej z kompensacjg promienia w G112;

£ |
o |-
— -
80 6
< > —>—e

N16 .... (OBROBKA TOCZENIA)
N17 M14

N18 G28 CO

N19 T0101

N20 G54

N21 M103 S1500

N22 G94

N23 GO X100 Z2 CO M108

N24 G112

N25 G1 Z-6 F1000

N26 G1 G42 X80 C40 (UAKTYWNIA KOMPENSACJE PROMIENIA FREZU)
N27 X-80

N28 C-40

N29 X80

N30 C45

N31 G40 (DEZAKTYWUJE KOMPENSACJE PROMIENIA FREZU)
N32 Z2 F1000

N33 G113

N34 GO X200 Z100

N35 M105

N36 M15

N37 G95

N38 M30
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6.13 “G107” INTERPOLACJA WALCOWA

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

ptaszczyznie jakiego$ walca; jest ona zatem szczegodlnie przydatna do programowania walcowych rowkow
krzywkowych, wykonywanych na ptaszczu przedmiotu (z interpolacjg osi Z i C), oraz uzywajac

zmechanizowanego modutu promieniowego.

‘ A)(+

=

B
el

Aby wigczy¢ i wytaczy¢ funkcje G107, nalezy postepowaé nastepujgco:

G1 G18 W0 HO Okresla, ze rozpoczyna sie obrobka, ktéra wykonuje interpolacje osi Z z osig C
(W oraz H sg rzednymi przyrostowymi Z i C).

G107 C.... G107 uaktywnia sposoéb interpolacji walcowej, C.. okresla promien obrabianej
czesci, stuzy do obliczenia predkosci posuwu G94 F w mm/min., w zaleznoéci od
promienia frezowania (ze zwiekszeniem promienia obrébki, trzpieh bedzie obracat
sie coraz wolniej). Warto$¢ C bedzie uzywana takze do obliczenia nowego profilu
przesunietego o promien frezu, gdy =zostanie uaktywniona kompensacja
promienia frezu G41 lub G42.
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G107 CO Wymazuje interpolacje walcowg G107

Ptaszczyzna robocza zostanie przeksztatcona nastepujgco:

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

- po poleceniu G107C... mozna uzywac tylko funkcji G1 G2 G3; nie mozna uzy¢ 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 muszag by¢ wykonane z promieniowymi narzedziami
zmechanizowanymi,

- dla prawidtowe] obrébki, frezy musza by¢é dopasowane i wyposrodkowane w stosunku do
zmechanizowanego narzedzia,

- wewnatrz interpolacji G107 nie moga by¢ uzywane state cykle wiercenia i gwintowania otworéw,

- wewnatrz interpolacji G107 nie mozna wykonywac przeniesien poczatku G52 i G54 —G59.

W jezyku GE Fanuc, funkcja G107 moze byé zamieniona przez funkcje G07.1, i oczywiscie wszystko co

powyzej zostato powiedziane w stosunku do G107 , dotyczy takze G07.1.
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Przykiad zastosowania funkciji G107 (obrébka czesci o Srednicy 55)

5.00

11.00

#83.90
|
|

—R6.00

S0*

A63.50

11.00

—=113.00

74.00

N16 .... (OBROBKA TOCZENIA)
N17 M14

N18 G28 CO

N19 T0101(FREZ PROMIENIOWY)
N20 G54

N21 M103 S1500

N22 G94 F1000

N23 GO X70 Z10 CO M108

N24 G1 G18 W0 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 Z2
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N33 G107 CO

N34 G18

N35 GO X200 2100
N36 M105

N37 M15

N38 G95

N39 M30
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6.14 PROGRAMOWANIE Z RZECZYWISTA OSIA Y

Maszyny wyposazone w opcje rzeczywistej osi Y, majg mozliwos¢ wykonywania ruchdéw poprzecznych
gtowicy rewolwerowej 64 mm (od —32 do +32).

Poprzez te opcje, mozna wykonaé zatem obrobki promieniowe nie prostopadle do centrum czesci (poza
osig), na przyktad wiercenia i gwintowania “niewspoétosiowe” w stosunku do centrum czesci.

Mozna ponadto $ledzi¢ ptaszczyzny frezarskie, uzywajgc modutu promieniowego (co fizycznie jest
niemozliwe przy uzyciu wspotrzednych urojonych G112), a catos¢ jest oczywiscie zgodna z +/- 32mm
skoku gtowicy rewolwerowej.

Z punktu widzenia programowania, 0$ Y jest traktowana jak inna rzeczywista o$ (X,Z,C,B itd.), oraz ktéra
ma kierunek dodatni (w strone operatora), lub ujemny (w strone maszyny).

Tokarka z osig Y takze jest maszyng wyposazong w zmechanizowang gtowice rewolwerowg i 0$ C, zatem
funkcje opisane uprzednio sg wazne i w tym przypadku.

W maszynach wyposazonych w te opcje, przed wykonaniem obrotu gtowicy rewolwerowej, nalezy
nastawi¢ o$ Y na zero, programujac instrukcje GO YO.

W razie gdyby chciano wykonac interpolacje kotowa (G2/G3) osi, albo ma sie zamiar uzyé kompensacji
promienia frezu (G41,G42 i G40), nalezy okresli¢ plan roboczy, w ktérym znajduje sie tuk (funkcje G17
lub G19) i przywréci¢ na zakonczenie obrébki, normalny plan roboczy toczenia (G18).

A doktadniej:

G17 gdy interpolujg sie osie X i Y,

G19 gdy interpolujg sie osie Zi Y,

G18 przywrécenie normalnego planu roboczego X i Z .

119

PRZEWODNIK SYNTETYCZNY CTX320 GE FANUC



GRAZIANO

Tortona S.p.A.

Przyktad wykonania kwadratu z uzyciem rzeczywistej osi Y i promieniowego modutu zmechanizowanego:

...TOCZENIE

M5

M14

G28 CO

GO YO0

T1010 (FREZ PROMIENIOWY)
G54

G94

M104 S2000

GO X40 210 CO YO M108
M12

GO Y-30

Z-6

G1Y30 F100

M13

GO0 C90

M12

G1Y-30

M13

G0 C180

M12

PRZEWODNIK SYNTETYCZNY CTX320 GE FANUC
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G1Y30
M13

G0 C270
M12
G1Y-30
M13

G0 Z10
GO YO0
M105
G95
M15

PRZEWODNIK SYNTETYCZNY CTX320 GE FANUC
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Przyktad wykonania frezowania owalnego otworu w interpolacji, uzywajac rzeczywistej osi Y oraz

zmechanizowanego modutu promieniowego z frezg o $rednicy 8, gtebokosci owalu 3 mm/promien.

Z+

I
7
N

!

|

50 10

...TOCZENIE

M5
M14
G28 CO
GO YO0
T0808 (FREZ PROMIENIOWY SREDNICA 8)
G54
G94
M104 S2000
GO0 X55 210 CO YO M108
M12
G19
122
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G0 Z-20 YO

G1 X44 F80
G1G41Y-10Z-20 F120
G12Z-50

G3 Y10 Z-50 R10
G12Z-20

G3Y-10 Z-20 R10
G1G40Y0

GO X55

M13

G0 Z10

G18

G0 X200 Z150
M105

G95

M15

N.B. Do tabeli narzedzia, wprowadzi¢ geometrie R4 (promien frezu 4 mm.), oraz pochylenie TO.
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7.0 OBROBKI Z DRAZKA

W niniejszym rozdziale przedstawione zostaly niektére przyktady programéw przy zastosowaniu

podajnikéw, drazkow dociskowych, oraz jeden przyktad zastosowania narzedzia drazka odciggowego w

cyklu.

7.1 PRZYKEAD ZASTOSOWANIA MONORUROWEGO DRAZKA DOCISKOWEGO (TYP 3)

Ponizej przedstawiono przyktad zastosowania monorurowego drazka dociskowego. Wymiana miedzy

jednym drazkiem a drugim wykonywana jest recznie przez operatora maszyny.

N10 M65

IF[#1014EQ1]GOTO20

T0101

G54

G97 S50 M3
GO X0 Z1
Z-30

M33

M69

G1G94 20.2 F1500
G4 U1

M37

G0 X150 Z100
T0202

G54

G96 S180 M4
G95

G0X150 Z100
GOTO10

N20 T0101
G54

G97 S50 M3
GO X0 21
Z-30

M33

(wywotanie sygnatu zakonczenia drazka)
(jezeli drazek jest skonczony, przeskakuje do bloku N20, inaczej kontynuuje)

(selekcja odnosnego narzedzia do drgzka)

(ustawienie osi)

(rzedna teoretyczna zalezy od dtugosci odcinanego przedmiotu)
(otwiera uchwyt i zatrzymuje docisk)

(steruje posuwem drazka, ktéry bedzie utrzymany az do funkcji M37)
(przenosi drgzek na pozycje do poczatku obrébki)

(czas postoju)

(zamyka uchwyt)

(poczatek obrobki przedmiotu)

(kompletny program roboczy, razem z odcieciem i wyladowaniem obrobionej

czesci)

(przeskok do bloku N10)

(selekcja odnosnego narzedzia do drgzka)

(ustawienie osi)
(teoretyczna rzedna zalezy od dtugosci odcinanego przedmiotu)

(otwiera uchwyt i zatrzymuje docisk, oczekuje na sygnat skorniczonego drazka)
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M69

G1G94 20.2 F1500
G4 U1

M37

G0 X150 Z100
GOTO10

M30

(steruje posuwem drazka, ktéry bedzie utrzymany az do funkcji M37)

(przenosi drgzek na pozycje do rozpoczecia obrobki)

(zamyka uchwyt)

(przeskok do bloku N10)

(koniec programu)

Po uzyskaniu sygnatu zakonczenia dragzka, mozna sprawdzi¢ dwa rézne stany zalezne od tego, jak zostato
ustalone UZYCIE SYGNALU ZAKONCZENIA DRAZKA DLA TYPU 3 na odpowiedniej stronie custom
“DRAZEK DOCISKOWY” (patrz rozdziat 10.7 niniejszego przewodnika):

Ustalenie = 0 cykl zatrzymuje sie na pierwszym M65

Ustalenie = 1 cykl zatrzymuje sie przy pierwszym otwarciu trzpienia / zacisku.

125

PRZEWODNIK SYNTETYCZNY CTX320 GE FANUC



GRAZIANO

Tortona S.p.A.

7.2 PRZYKLAD ZASTOSOWANIA PODAJNIKA DRAZKOW BEZ HANDSHAKE (TYP 1)

Ponizszy przyktad programu dotyczy podajnikow, ktdre nie zarzadzajg sygnatem handshake. Za podajnik

drgzkéw uwaza sie pewien typ drgzka dociskowego z magazynem, ktéry automatycznie wykonuje

wymiane drazka.

N10 M65

(wywotanie sygnatu zakoriczenia drazka)

IF[#1014EQO0]GOTO10 (jezeli drazek nie jest skohczony - przechodzi do N10, a jezeli drgzek jest

T0101

G54

G97 S50 M3
GO0 X0 Z0.2
M69

M33

G4 U1

M37

G0 X150 Z100

skonczony - kontynuuje)

(selekcja odnosnego narzedzia do drgzka)

(ustawienie do wyrzutu przedkuwki)
(steruje posuwem drgzka)

(otwiera uchwyt, oczekuje na sygnat zakonczenia drazka)

(zamyka uchwyt i zatrzymuje posuw drazka)

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

GOTO20

N10 T0O101
G54

G97 S50 M3
GO X0 21
Z-30

M33

M69

G1G94 20.2 F200
G4 U1

M37

G0 X150 Z100
N20 T0202
G54

G96 S180 M4

(przeskok do bloku N20)

(selekcja odnosnego narzedzia do drgzka)

(ustawienie do oczekiwania na drazek)

(rzedna teoretyczna)

(otwiera uchwyt zaciskowy)

(steruje posuwem drazka, ktory bedzie utrzymany do funkcji M37)

(przytrzymuje drazek na pozycji do rozpoczecia obrébki)

(zamyka uchwyt zaciskowy i zatrzymuje posuw drazka)

(poczatek obrobki przedmiotu)
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G95

(KOMPLETNY PROGRAM ROBOCZY)
GO0 X150 Z100 M5
GOTO10 (przeskok do bloku N10)
M30
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7.3 PRZYKLAD ZASTOSOWANIA PODAJNIKA DRAZKOW Z HANDSHAKE (TYP 2)

Ponizszy przyktad programu dotyczy podajnikow, ktére zarzadzajg sygnatem handshake.

Za podajnik drgzkéw uwaza sie pewien typ drgzka dociskowego z magazynem, ktéry automatycznie

wykonuje wymiane drazka.

N10 M65

IF[#1014EQO0]GOTO10 (jezeli drazek nie jest zakonczony — przechodzi do N10, a jezeli drazek jest

T0101

G54

G97 S50 M3
GO0 X0 Z0.2
M33

M69

M66

G4U1

M66

G4 U1

M37

M66

G0 X150 Z100
GOTO20

N10 T0O101
G54

G97 S50 M3
G1G94 20.2 F200
M33

M69

M66

G4 U1

M37

M66

G0 X150 Z100

WSZYSTKIE OPERACJE DO WYKONANIA WPROWADZIC PRZY OBECNOSCI NOWEGO DRAZKA

(wywotanie sygnatu zakonczenia drazka)

zakonczony - kontynuuje)

(selekcja odnos$nego narzedzia do drgzka)

(nastawienie do wyrzutu przedkuwki)

(otwiera uchwyt zaciskowy i steruje wymiang drazka)

(steruje posuwem drazka, ktéry bedzie utrzymany az do funkcji M37)
(tylko wtedy, gdy zadany jest do wyrzutu przedkuwki)

(tylko wtedy, gdy zazadany bedzie jest do wyrzutu przedkuwki)

(oczekuje wymiany drazka)

(zamyka uchwyt zaciskowy i zatrzymuje posuw drazka)

(oczekiwanie na wycofanie wyrzutnika, tylko jezeli podajnik tego zazgda)

(przeskok do bloku N20)

(selekcja odnosnego narzedzia do drgzka)

(oczekiwanie drazka we wtasciwej pozycji)
(otwiera uchwyt zaciskowy)
(steruje posuwem drazka, ktéry bedzie utrzymany az do funkcji M37)

(oczekuje na ustawienie drazka

(zamyka uchwyt zaciskowy i zatrzymuje posuw drazka od M69)

(oczekiwanie na wycofanie wyrzutnika, tylko gdy podajnik tego zazgda)

(OBROBKA POWIERZCHNI CZOLOWYCH, ODCIECIE, WYLADOWANIE PRZEDKUWKI, ITD.)

N20 T0202

(poczatek obrobki przedmiotu)
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G54
G96 S180 M4
G95

(KOMPLETNY PROGRAM ROBOCZY)
GO0 X150 Z100 M5

GOTO10 (przeskok do bloku N10)
M30
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7.4 PRZYKEAD ZASTOSOWANIA DRAZKA ODCIAGOWEGO

Mozna wykonaé obrobki z drazka, bez zastosowania systemu tadowania drazkéw, korzystajac ze

specjalnego narzedzia pozwalajgcego wyjmowanie drazka, uzywajgc os$ Z trzpienia.

Ponizej przedstawiono przykfad zastosowania tego urzadzenia.

N10 T0202 (KOMPLETNA OBROBKA CZESCI)

G54

G92 S2500

G96 S180 M4

GO0 X32 Z0 M108

GO0 X200 Z100

T505 (ODCIECIE)

G54

G92 S2500

G96 S120 M4

GO X34 Z-32 M108

G1 X3 F0.1

M681 (WZNIOS MALEGO RAMIENIA WYtADOWANIA CZESCI)
G97 S500 M4

G1X-1F0.05

GO X24

M680 (OPUSZCZENIE MALEGO RAMIENIA WYtADOWANIA CZESCI)
G0 X200 Z100 M5

M1 (STOP OPCYJNY)

T0101 (NARZEDZIE DRAZKA ODCIAGOWEGO)

G54

G94

GO0 X0 Z5 M9

G1Z-28 F2000

G1 Z-40 F400

M33 (OTWARCIE UCHWYTU SAMOCENTRUJ./ZACISKU)
G4 U1

G12-8 F12000

M37 (ZAMKNIECIE UCHWYTU SAMOCENTRUJ./ZACISKU)
G4 U1

G125 F1000
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GO0 X100 2100

G95

M18 (PRZYROST LICZNIKA CZESCI)

IF[#1004EQ1]GOTO20 (JEZELI ILOSC OBROBIONYCH CZESCI = ILOSCI ZADANYCH CZESCI,
PRZESKAKUJE DO M30)

GOTO10

N20 M30

Wszystkie narzedzia, wigcznie z drazkiem odciggowym, musza miec¢ odniesienie do tego samego punktu

(zero czesci).

Drazek odciggowy
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8.0 OBROBKA Z PRZECIWTRZPIENIEM

Opcja przeciwtrzpienia jest to dodatkowy trzpien, przeciwlegty i wspdtosiowy do tego gtéwnego, co
pozwala na wykonywanie obrobek z tytu czesci, po pobraniu jej z pierwszego trzpienia. Przeciwtrzpien jest
dogodny przy obrobkach czesci uzyskanych z drazka, gdyz w wiekszosci przypadkéw mozna uzyskac
kompletne czesci pod wzgledem obrobek tocznych. Opcja ta praktycznie sktada sie z trzpienia

zamontowanego na saniach, co pozwala na ruchy w kierunku réwnolegtym do osi Z gtowicy rewolwerowe;j.

8.1 GLOWNE UZYWANE ADRESY
Programowanie ruchéw tej osi odbywa sie z uzyciem adresu B (Np.: N54 GO X... Z... B300). Funkcja B

moze byC uzyta razem z innymi wspotrzednymi ruchu, i w tym przypadku ruch odbedzie sie z

réwnoczesnym uzyskaniem zaprogramowanej pozycji wszystkich osi wprowadzonych do bloku.

Takze kierunek obrotu przeciwtrzpienia sterowany jest specjalnymi instrukcjami M303, M304, M305 (np.:
N12 S1250 M303).

Blok z instrukcjami obrotu trzpienia, zaprogramowany jest w nastepujacy sposob:

N24 G92 S2500 ; Ograniczenie obrotéw
N25 G96 S250 M304 ; Nastawienie szybkosci skrawania
N32 G97 S1400 M303 ; Nastawienie numeru statych obrotéw
N33 GO X... Z... M305 ; Oddalenie osi i stop przeciwtrzpienia
Gdzie:
e M303 => Kierunek obrotu przeciwtrzpienia zgodny ze wskaz. zegara
e M304 => Kierunek obrotu przeciwtrzpienia odwrotny do wskaz. zegara
e M305 => Stop obrotu przeciwtrzpienia
e B => Wspoirzedna ruchu osi przeciwtrzpienia

132

PRZEWODNIK SYNTETYCZNY CTX320 GE FANUC



GRAZIANO

Tortona S.p.A.

8.2 “M” FUNKCJE POMOCNICZE

Ponizej przedstawiono wszystkie funkcje M uzywane z opcjg przeciwtrzpienia dla wielu specyficznych

aplikaciji.

M100
M128
M129
M303
M304
M305
M307
M309
M312
M313
M314
M315
M319
M329
M328
M333
M336
M337
M371
M372
M608
M609
M680
M681
M684
M685
M692
M697
M698
M800
M803

M813

prowizoryczne odtozenie aktywnej S

uaktywnienie nadmuchu powietrza do przeczyszczenia szczek
dezaktywacja nadmuchu powietrza do przeczyszczenia szczek

obrét przeciwtrzpienia zgodny ze wskazéwkami zegara

obroét przeciwtrzpienia odwrotny do wskazéwek zegara

stop przeciwtrzpienia

aktywacja mycia zacisku lub szczek (opcja)

dezaktywacja mycia zacisku lub szczek (opcja)

wprowadzenie hamulca przeciwtrzpienia

uwolnienie hamulca przeciwtrzpienia

upowaznienie osi C na przeciwtrzpieniu

wytgczenie osi C na przeciwtrzpieniu

pochylenie przeciwtrzpienia (kat pochylenia okresla sie z S)

zewnetrzny chwyt czesci przeciwtrzpienia (waty)

wewnetrzny chwyt czesci przeciwtrzpienia (kotnierze)

otwarcie uchwytu samocentrujgcego / zacisku przeciwtrzpienia w obrocie
otwarcie uchwytu samocentrujgcego / zacisku przeciwtrzpienia zatrzymanego
zamknigcie uchwytu samocentrujgcego / zacisku przeciwtrzpienia

kontrola poprzez zmienng #1005 czy gtéwny trzpien jest otwarty

kontrola poprzez zmienng #1005 czy przeciwtrzpien jest otwarty

aktywacja matego przenosnika tasmowego z obrobionymi czesciami (opcja)
dezaktywacja matego przenosnika tasmowego z obrobionymi czesciami (opcja)
mate ramie wyladowywania czesci na pozycji spoczynkowej, dot (opcja)
mate ramie wyladowywania czesci na pozycji roboczej, géra (opcja)
uruchamia przez wyrzut czes¢ do tytu (opcja)

uruchamia przez wyrzut czes¢ do przodu (opcja)

pochylenie przeciwtrzpienia i sonda 2 na pozycji roboczej (opcja)
automatyczna sonda zerowania narzedzi 2 na pozycji spoczynkowej (opcja)
automatyczna sonda zerowania narzedzi 2 na pozycji roboczej (opcja)

aktywacja synchronizacji predkosci miedzy trzpieniem a przeciwtrzpieniem

UL Y B I AR B R Y B ALt B LR Y B UL B UL Y B L Y B B Y VIR

aktywacja synchronizacji predkos$ci i fazowania miedzy trzpieniem a przeciwtrzpieniem pod
okreslonym katem
> dezaktywacja synchronizacji miedzy trzpieniem a przeciwtrzpieniem
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8.3 PRZYKLAD OBROBKI Z PRZECIWTRZPIENIEM

Przyktad obrébki ponizszej czesci z zastosowaniem przeciwtrzpienia:

- 0 >
15 |5 ]| _10_ 20
R2
R2 A
<
392 290 | D100
N1 GO0 B615 ; Bezpieczne nastawienie przeciwtrzpienia
N2 T0101 ; Wywotanie narzedzia
N3 G54 ; Aktywacja poczatku
N4 G92 S2500 ; Ograniczenie obrotow gtéwnego trzpienia
N5 G96 S150 M304 ; Szybkos¢ skrawania gtéwnego trzpienia
N6 GO X103 Z0 M108
N7 G1 X-0.5F0.25
N8 GO X88 Z2
N9 G120
N10 X90 Z-1 F0.3
N11 Z-20 R2 ; Obrébka strony gtéwnego trzpienia
N12 X100 ,C1
N13 Z-30.5
N14 GO0 X200 Z200 ; Oddalenie do wymiany czesci
N15 GO0 B615 ; Ustawienie przeciwtrzpienia na pozycji spoczynkowej
N16 G65 P9102 X230 V368.5 B-350 E1000 M4 A0 Z-4 Y30 ; Makro wymiany czesci
N17 GO0 B615 ; Ustawienie przeciwtrzpienia na pozycji spoczynkowej
N18 T0121 ; Wywotanie narzedzia
N19 G55 ; Aktywacja poczatku
N20 G92 S2500 ; Ograniczenie obrotow przeciwtrzpienia
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N21 G96 S150 M304 ; Szybkos¢ skrawania przeciwtrzpienia
N22 GO X103 Z0 M108

N23 G1 X-0.5F0.25

N24 GO X90 Z-2

N25 G120 ; Obrébka strony przeciwtrzpienia

N26 X92 Z1 F0.3

N27 Z15R2

N28 X100 Z20 F0.15

N29 GO X200 Z-200 M305

N30 M30

Obrobka z przeciwtrzpieniem jest identyczna jak na gtéwnym trzpieniu; te same funkcje ISO, te same
state cykle. Nalezy zwrdci¢ szczegolng uwage na znak osi Z, ktéry od strony przeciwtrzpienia bedzie
dodatni dla obrébek, a ujemny dla zblizeh i szybkich oddalen. Ponadto zaleca sie uzycie réznych
poczatkdw na pierwszym i drugim trzpieniu (np. G54 na gtéwnym trzpieniu, a G55 na przeciwtrzpieniu).
Przejscie czesci miedzy gtownym ftrzpieniem a przeciwitrzpieniem moze odby¢ sie uzywajgc funkcji

wewnatrz gléwnego programu, albo wywotujac trzy makro zrealizowane przez Graziano S.p.A., ktére sg

nastepujace:

e 09100 => Makro wymiany czesci z odcieciem i wyjeciem
e 09101 => Makro wymiany czesci z odcieciem bez wyjecia
e 09102 => Makro wymiany czesci bez odciecia
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PRZYKtAD WYMIANY PRZEDMIOTU Z GEOWNEGO TRZPIENIA NA PRZECIWTRZPIEN

...... (OBROBKA STRONY GLOWNEGO TRZPIENIA)

M333 (POTWIERDZENIE OTWARCIA SZCZEK PRZECIWTRZPIENIA W RUCHU)

G97 S500 M4 (OBROT GLOWNEGO TRZPIENIA DLA SYNCHRONIZMU)

M803 (AKTYWACJA SYNCHRONIZMU MIEDZY TRZPIENIAMI W PREDKOSCI | FAZIE)

GO B ... (SZYBKIE NASTAWIENIE PRZECIWTRZPIENIA DO WYMIANY PRZEDMIOTU)

G1G948B ...... F1000 (NASTAWIENIE ROBOCZE PRZECIWTRZPIENIA DO WYMIANY PRZEDMIOTU)
M337 (ZAMKNIECIE SZCZEK PRZECIWTRZPIENIA)

W TYM MOMENCIE DWA ZSYNCHRONIZOWANE TRZPIENIE SA W UCHWYCIE CZESCI.
STOSUJAC POWYZSZE SZCZEGOtOWE POLECENIA MOZNA PRACOWAC Z DWOMA
TRZPIENIAMI W UCHWYCIE, WYJAC CZESC DO ODCIECIA, LUB PRZENIESC CZESC Z JEDNEGO
TRZPIENIA NA DRUGI.

PO ZAKONCZENIU OBROBEK, POSTEPOWAC NASTEPUJACO:

M33 (OTWARCIE SZCZEK GLOWNEGO TRZPIENIA W OBROCIE)

GO0 B615 (USTAWIENIE PRZECIWTRZPIENIA DO NASTEPNYCH OBROBEK)
M813 (DEZAKTYWACJA SYNCHRONIZMU MIEDZY TRZPIENIAMI)

G95 (PRZYWROCENIE POSUWU W MM/OBR.)

...... (OBROBKA STRONY PRZECIWTRZPIENIA)
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PRZYKLAD WYMIANY PRZEDMIOTU Z REDUKCJA MOMENTU

...... (OBROBKA STRONY GLOWNEGO TRZPIENIA)

M333 (POTWIERDZENIE OTWARCIA SZCZEK PRZECIWTRZPIENIA W RUCHU)

G97 S500 M4 (OBROT GLOWNEGO TRZPIENIA DLA SYNCHRONIZMU)

M803 (AKTYWACJA SYNCHRONIZMU MIEDZY TRZPIENIAMI W PREDKOSCI | FAZIE)

GO B ... (NASTAWIENIE PRZECIWTRZPIENIA 1 MM OD RZEDNEJ WYMIANY PRZEDMIOTU)

G1G948B ...... F1000 (NASTAWIENIE ROBOCZE PRZECIWTRZPIENIA DO WYMIANY PRZEDMIOTU)

G65 P9200 Q5020 B-4 (UPOWAZNIA REDUKCJE MOMENTU 20 % NA OSI B, ZE SKOKIEM
POSZUKIWAWCZYM 4 MM, REDUKCJA MOZE BYC OD 20 DO 50 %)

M337 (ZAMKNIECIE SZCZEK PRZECIWTRZPIENIA)

G4 U0.3 (CZAS POSTOJU DO WYMIANY CZESCI)

W TYM MOMENCIE DWA ZSYNCHRONIZOWANE TRZPIENIE SA ROWNOCZESNIE W UCHWYCIE
NA CZESCI. STOSUJAC POWYZSZE SZCZEGOLOWE POLECENIA, MOZNA PRACOWAC Z DWOMA
TRZPIENIAMI W UCHWYCIE, WYJAC CZESC DO ODCIECIA, LUB PRZENIESC CZESC Z JEDNEGO
TRZPIENIA NA DRUGI.

PO ZAKONCZENIU OBROBEK, POSTEPOWAC NASTEPUJACO:

M33 (OTWARCIE SZCZEK GLOWNEGO TRZPIENIA)

G91 (UPOWAZNIENIE WSPOLRZEDNYCH PRZYROSTOWYCH W RUCHU)

G1 G94 B3 F200 (PRZENIESIENIE PRZYROSTOWE OSI B O 3 MM)

G90 (PRZYWROCENIE WSPOLRZEDNYCH BEZWZGLEDNYCH W RUCHU)
G65 P9200 Q5100 (PRZYWROCENIE MOMENTU NOMINALNEGO)

GO0 B615 (NASTAWIENIE PRZECIWTRZPIENIA DO KOLEJNYCH OBROBEK)
M813 (DEZAKTYWACJA SYNCHRONIZMU MIEDZY TRZPIENIAMI)

G95 (PRZYWROCENIE POSUWU W MM/OBR.)

...... (OBROBKA STRONY PRZECIWTRZPIENIA)
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8.4 “09100” - WYMIANA PRZEDMIOTU Z ODCIECIEM

Jest to podprogram, ktory zarzadza wymiang przedmiotu miedzy trzpieniami, pracujac na przdkuwkach
drgzka. Z tego powodu wykonywane jest skrawanie z przecinakiem. Na zakonczenie cyklu, na gtdbwnym
trzpieniu pozostanie czes¢ o dtugosci potrzebnej dla nastepnej czesci.

Cykl ten zalecany jest dla maszyn potgczonych z drazkiem dociskowym, gdyz wyjecie drgzka musi
odbywac sie przy pomocy odnosnego narzedzia drgzka, a nie poprzez przeciwtrzpien, co mogtoby by¢

powodem bteddéw naprezenia lub spowodowaé zsuniecie sie czesci w fazie wyjmowania.

NB : WSZYSTKIE ZMIENNE MUSZA BYC WPROWADZONE DO WEWNATRZ PROGRAMU

Zmienne do nastawienia:

X RZEDNA BEZPIECZENSTWA OSI X (RZEDNA BEZWZGLEDNA ODNOSZACA SIE DO
PRZECINAKA)

SZYBKIE ZBLIZENIE OSI B

NASTAWIENIE OSI B NA PRZEDMIOCIE

POSUW DO NASTAWIENIA W MM/MIN.

DEUGOSC SKONCZONEJ CZESCI

NUMER PRZECINAKA Z DOPASOWANYM KOREKTOREM
SZEROKOSC PRZECINAKA

NADDATEK METALU NA POWIERZCHNIACH CZOtOWYCH
SREDNICA POCZATKU ODCIECIA

SREDNICA KONCA ODCIECIA

VT DLA ODCIECIA W MT/MIN

KIERUNEK OBROTU 3 /4 DLA ODCIECIA ODPOWIADAJACY M3 / M4
POSUW ODCIECIA W MM/OBR.

OGRANICZENIE OBROTOW DLA FAZY ODCIECIA W OBR./MIN.
GLEBOKOSC PRZEJSCIA PROMIENIOWEGO DLA ROZBICIA WIOROW
ODtACZENIE PROMIENIOWE DLA ROZBICIA WIOROW

ODZYSK LUZU ZACISKU

KAT PRZESUNIECIA TRZPIENI W FAZIE WYMIANY PRZEDMIOTU
WARTOSC PRZYROSTOWA UDERZENIA MECHANICZNEGO
WARTOSC REDUKCJI MOMENTU MIN. 20 MAX. 50

4 s mw <

< N » 1 O O I T Z W0 C T X

Przyktad makro wymiany przedmiotu, wywotanego z programu gtéwnego:
G65 P9100 X250 V300 B270 E1000 W30 T101 I3 KO D42 U-1 S180 M4 F0.1 H3000 C5 Q1 R0 A0 Z0 YO
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Opis:

Wykonanie podprogramu wymiany przedmiotu z odcieciem odbywa sie nastepujaco.

Zostaje uaktywniony obrét trzpieni w synchronizmie (M803) na 150 obr./min., z kierunkiem obrotu
okreslonym w zmiennej “M”, a okreslony w zmiennej ,T” przecinak, doprowadzony zostaje do pozyciji
roboczej.

Uzywany poczatek jest ten aktywny przed wejsciem do podprogramu.

Maszyna otwiera szczeki przeciwtrzpienia, w posuwie szybkim ustawia X na rzednej okreslonej w
zmiennej “X”, Z w odniesieniu do zera, a B (przeciwtrzpien) na rzednej zblizenia do przedmiotu okreslonej
w zmiennej “V” (rzedna ta musi by¢ sprawdzona przez reczne doprowadzenie przeciwtrzpienia do czesci
na gtéwnym trzpieniu, pozostawiajac przestrzeh miedzy dwoma trzpieniami rowng dtugosci skonczonego
przedmiotu, odczytujac wartos¢ aktualnej pozycji osi B na monitorze, ktéra bedzie wprowadzona do
zmiennej “V”). Zostaje wykonany nastepny ruch o zmniejszonym posuwie (“‘E”’= posuw w mm/min.)
przeciwtrzpienia na rzednej uchwytu czesci, okreslonej w zmiennej “B”. Zmienna ta okreslona jest dwoma
réznymi sposobami, zaleznie czy nastawia sie z przeciwtrzpieniem na uderzeniu mechanicznym, czy nie.
Jezeli nie uzywa sie podpory w uderzeniu mechanicznym (parametr “Z” na zero), rzedna jest do okreslenia
poprzez reczne doprowadzenie przeciwtrzpienia do punktu chwytu, odczytujac wartos$¢ aktualnej pozycji
osi B na monitorze, ktéra bedzie wprowadzona do zmiennej “B”. Jezeli uzywa sie podpory w uderzeniu
mechanicznym, okreslona jak powyzej rzedna, poprzez reczne doprowadzenie przeciwtrzpienia na
uderzeniu mechanicznym, jest do zwiekszenia o 1 lub 2 mm przed wprowadzeniem jej do zmiennej “B”
(np.: rzedna odczytana na monitorze: B255.5; rzedna wprowadzona do zmiennej “B’=256.5).
Przeciwtrzpien wykonuje ruch poszukiwawczy wartosci nastawionej w parametrze “Z” (warto$¢ ujemna), w
ciggu ktérych musi odby¢ sie podpora na uderzeniu (na momencie nastawionym w parametrze “Y”,
wartos¢é min. 20 max. 50). W przeciwnym razie maszyna stworzy btad operacyjny.

Zmienna “A” nastawia przesuniecie fazowe w stopniach, miedzy trzpieniem gtéwnym a przeciwtrzpieniem
(uzywane na przyktad do obrébki drazkéw szesciokatnych).

Przesuniecie fazowe miedzy trzpieniem 1 a trzpieniem 2, odnosi sie do funkcji M19, co uzyskuje sie
poprzez przeniesienie do M19 SO trzpienia 1, a natomiast do M319 S.. (zadana warto$¢) trzpienia 2;
wartosé M319 S.. trzpienia 2 bedzie wprowadzona do zmiennej “A”.

Przedmiot zostanie zablokowany na przeciwtrzpieniu, uwolniony przez trzpien gtéwny i wyjety na takg
dlugosé, ktora zalezy od zmiennych “W”, “I” i “K”.

Zostang zamkniete szczeki gtbwnego trzpienia, oraz zostanie wykonane odciecie przedmiotu, wychodzac
od srednicy okreslonej w zmiennej “D” i konczac na rzednej okreslonej w zmiennej “U” przy posuwie w
mm/obrét okreslonym w zmiennej “F”, z Vt w m/min. okreslonym w zmiennej “S”. Odnos$nie osi Z,
odciecie odbywa sie pozostawiajac wartos¢ naddatku metalu do obrébki powierzchni czotowych “K”,

zaréwno na trzpieniu gtébwnym, jak i na przeciwtrzpieniu.
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Mozna wykonac¢ rozbicie wioréw w fazie odcinania, uzywajac parametréw “C” gtebokosci przejscia, oraz
“Q" oddalenia promieniowego. W razie gdyby chciano wykona¢ odciecie tylko jednym przejsciem,
wystarczy wprowadzi¢ warto$¢ C na zero.

Ponadto, mozna odzyska¢ ewentualne luzy wynikte ze zuzycia dwustozkowej tulei zaciskowej,
wprowadzajgc do “R” wartos¢ w mm., ktéra bedzie odzyskana przed odcieciem, z zablokowanym
dragzkiem miedzy dwoma trzpieniami.

Oddalenie odbywa sie najpierw wzdtuz osi X na rzednej okreslonej w zmiennej “X”, a nastepnie osi B i Z,
réwnoczesnie z rzednymi na jakich odbyt sie obrét gtowicy rewolwerowe;.

Wytaczony zostaje synchronizm trzpieni, zatrzymany obrét trzpienia gtéwnego i nastawiony obrét na okoto
500 obr./min. dla przeciwtrzpienia, ktéry pozostaje aktywny do wyjscia z podprogramu.

Na zakonczenie tego cyklu, przedmiot zostanie wyjety z gidbwnego trzpienia na rzednej wyjsciowej, gotowy

w ten sposob do wykonania nowej czesci.
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8.5 “09101” - WYMIANA PRZEDMIOTU Z ODCIECIEM BEZ WYJECIA

Jest to podprogram, ktéry zarzadza wymiang przedmiotu miedzy trzpieniami, pracujac w maszynach
potaczonych z drgzkiem dociskowym, i z tego powodu wykonywane jest odciecie przecinakiem.
Na zakohczenie cyklu trzeba, poprzez odnosne narzedzie drgzka, doprowadzi¢ przedmiot do odpowiedniej

pozycji do nowej obrébki.

NB : WSZYSTKIE ZMIENNE MUSZA BYC WPROWADZONE DO WEWNATRZ PROGRAMU

Zmienne do nastawienia:

X RZEDNA BEZPIECZENSTWA OSI X (RZEDNA BEZWZGLEDNA ODNOSZACA SIE DO
PRZECINAKA)

SZYBKIE ZBLIZENIE OSI B

NASTAWIENIE OSI B NA PRZEDMIOCIE

POSUW DO NASTAWIENIA W MM./MIN.

DEUGOSC SKONCZONEJ CZESCI

NUMER PRZECINAKA Z DOPASOWANYM KOREKTOREM
SZEROKOSC PRZECINAKA

NADDATEK METALU NA POWIERZCHNICH CZOtOWYCH
SREDNICA POCZATKU ODCIECIA

SREDNICA KONCA ODCIECIA

VT DLA ODCIECIA W MT/MIN.

KIERUNEK OBROTU 3 /4 DLA ODCIECIA ODPOWIADAJACY M3 / M4
POSUW ODCIECIA W MM/OBR.

OGRANICZENIE OBROTOW DLA FAZY ODCIECIA W OBR./MIN.
GLEBOKOSC PRZEJSCIA PROMIENIOWEGO DLA ROZBICIA WIOROW
ODtACZENIE PROMIENIOWE DLA ROZBICIA WIOROW

ODZYSK LUZU ZACISKU

KAT PRZESUNIECIA TRZPIENI W FAZIE WYMIANY PRZEDMIOTU
WARTOSC PRZYROSTOWA UDERZENIA MECHANICZNEGO
WARTOSC REDUKCJI MOMENTU MIN. 20, MAX. 50

4 s mw <

< N » 1 O O I T Z W0 C T X

Przyktad makro wymiany przedmiotu, wywotanego z programu gtéwnego:
G65 P9101 X250 V300 B270 E1000 W30 T101 I3 KO D42 U-1 S180 M4 F0.1 H3000 C5 Q1 R0 A0 Z0 YO
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Opis:

Wykonanie podprogramu wymiany przedmiotu z odcieciem bez wyjecia, odbywa sie nastepujaco.

Zostaje uaktywniony obrét trzpieni w synchronizmie (M803) na 150 obr./min., z kierunkiem obrotu
okreslonym w zmiennej “M”, a okreslony w zmiennej ,T” przecinak, doprowadzony zostaje do pozyciji
roboczej.

Uzywany poczatek jest ten aktywny przed wejsciem do podprogramu.

Maszyna otwiera szczeki przeciwtrzpienia, w posuwie szybkim ustawia X na rzednej okreslonej w
zmiennej “X”, Z w odniesieniu do zera, a B (przeciwtrzpien) na rzednej zblizenia do przedmiotu okreslonej
w zmiennej “V” (rzedna ta musi by¢ sprawdzona przez reczne doprowadzenie przeciwtrzpienia do czesci
na gtéwnym trzpieniu, pozostawiajac przestrzeh miedzy dwoma trzpieniami rowng dtugosci skonczonego
przedmiotu, odczytujac wartos¢ aktualnej pozycji osi B na monitorze, ktéra bedzie wprowadzona do
zmiennej “V”). Zostaje wykonany nastepny ruch o zmniejszonym posuwie (“E’= posuw w mm/min)
przeciwtrzpienia na rzednej uchwytu czesci, okreslonej w zmiennej “B”. Zmienna ta okreslona jest dwoma
réznymi sposobami, zaleznie czy nastawia sie z przeciwtrzpieniem na uderzeniu mechanicznym, czy nie.
Jezeli nie uzywa sie podpory w uderzeniu mechanicznym (parametr “Z” na zero), rzedna jest do okreslenia
poprzez reczne doprowadzenie przeciwtrzpienia do punktu chwytu, odczytujac wartos$¢ aktualnej pozycji
osi B na monitorze, ktéra bedzie wprowadzona do zmiennej “B”. Jezeli uzywa sie podpory w uderzeniu
mechanicznym, okreslona jak powyzej rzedna, poprzez reczne doprowadzenie przeciwtrzpienia na
uderzeniu mechanicznym, jest do zwiekszenia o 1 lub 2 mm przed wprowadzeniem jej do zmiennej “B”
(np.: rzedna odczytana na monitorze B256.5; rzedna wprowadzona do zmiennej “B’=254.5).
Przeciwtrzpien wykonuje ruch poszukiwawczy wartosci nastawionej w parametrze “Z” (warto$¢ ujemna), w
ciggu ktérych musi odby¢ sie podpora na uderzeniu (na momencie nastawionym w parametrze “Y”,
wartos¢é min. 20, wartos¢ max. 50). W przeciwnym razie maszyna stworzy btad operacyjny.

Zmienna “A” nastawia przesuniecie fazowe w stopniach, miedzy trzpieniem gtéwnym a przeciwtrzpieniem
(uzywane na przyktad do obrébki drazkéw szesciokatnych).

Przesuniecie fazowe miedzy trzpieniem 1 a trzpieniem 2, odnosi sie do funkcji M19, co uzyskuje sie
poprzez przeniesienie do M19 SO trzpienia 1, a natomiast do M319 S.. (zadana warto$¢) trzpienia 2;
wartosé M319 S.. trzpienia 2 bedzie wprowadzona do zmiennej “A”.

Przedmiot zostanie zablokowany, oraz zostanie wykonane odciecie przedmiotu, wychodzac od Srednicy
okreslonej w zmiennej “D” i konczac na rzednej okreslonej w zmiennej “U” przy posuwie w mm/obrot
okreslonym w zmiennej “F”, z Vt w m/min. okreslonym w zmiennej “S”. Odnosnie osi Z, odciecie odbywa
sie pozostawiajac wartos¢ naddatku metalu do obrébki powierzchni czotowych “K”, zaréwno na trzpieniu
gtébwnym, jak i na przeciwtrzpieniu.

Mozna wykona¢ rozbicie wiéréw w fazie odcinania, uzywajac parametrow “C” gtebokosci przejscia, oraz

“Q” oddalenia promieniowego. W razie gdyby chciano wykonaé¢ odciecie jednym przejsciem, wystarczy
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wprowadzi¢ warto$¢ C na zero.

Ponadto, mozna odzyska¢ ewentualne luzy wynikte ze zuzycia dwustozkowej tulei zaciskowej,
wprowadzajgc do “R” wartos¢ w mm., ktéra bedzie odzyskana przed odcieciem, z zablokowanym
dragzkiem miedzy dwoma trzpieniami.

Oddalenie odbywa sie najpierw wzdtuz osi X na rzednej okreslonej w zmiennej “X”, a nastepnie osi B i Z,
réwnoczesnie z rzednymi na jakich odbyt sie obrét gtowicy rewolwerowe;.

Wytaczony zostaje synchronizm trzpieni, zatrzymany obrét trzpienia gtéwnego i nastawiony obrét na okoto
500 obr./min. dla przeciwtrzpienia, ktdry pozostaje aktywny do wyjscia z podprogramu.

Na zakonczenie tego cyklu, przedmiot zostanie wyjety z gtéwnego trzpienia na minimum, tyle ile potrzeba
do odciecia. Aby mozna bylo przystapi¢ do obrébki nowego fragmentu, albo potrzebne bedzie nowe
wyjecie, albo przy pomocy drazka dociskowego i odnosnego buforu przedmiot bedzie doprowadzony do

wiasciwej pozycji.
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8.6 “09102” - WYMIANA PRZEDMIOTU BEZ ODCINANIA

Jest to podprogram zarzadzajacy wymiang przedmiotu miedzy trzpieniami, obrabiajac przedkuwki drgzka.

Nie jest zatem przewidziana zadna operacja odciecia.

NB : WSZYSTKIE ZMIENNE MUSZA BYC WPROWADZONE DO WEWNATRZ PROGRAMU

Zmienne do nastawienia:

RZEDNA BEZPIECZENSTWA OSI X (RZEDNA BEZWZGLEDNA DOTYCZACA PRZECINAKA)
SZYBKIE ZBLIZENIE OSI B

NASTAWIENIE OSI B NA PRZEDMIOCIE

POSUW DO NASTAWIENIA W MM/MIN.

KIERUNEK OBROTU 3 /4 DLA SYNCHRONIZMU ODPOWIADAJACEGO M3/ M4

KAT PRZESUNIECIA FAZOWEGO TRZPIENI W FAZIE WYMIANY PRZEDMIOTU

WARTOSC PRZYROSTOWA UDERZENIA MECHANICZNEGO

WARTOSC MOMENTU MIN. 20, MAX. 50

< N > Z2 m m < X

Przyktad makro wymiany przedmiotu, wywotanego z programu gtéwnego:
G65 P9102 X250 V300 B270 E1000 M4 A0 Z0 YO

Opis:

Wykonanie podprogramu wymiany przedmiotu bez odcinania, odbywa sie nastepujaco.

Zostaje uaktywniony obrét trzpieni w synchronizmie (M803) na 150 obr./min., z kierunkiem obrotu
okreslonym w zmiennej “M”.

Uzywany poczatek jest ten aktywny przed wejsciem do podprogramu.

Maszyna otwiera szczeki przeciwtrzpienia, w posuwie szybkim ustawia X na rzednej okreslonej w
zmiennej “X”, Z w odniesieniu do zera, a B (przeciwtrzpien) na rzednej zblizenia do przedmiotu okreslonej
w zmiennej “V” (rzedna ta musi byé sprawdzona przez reczne doprowadzenie przeciwtrzpienia do
przedmiotu na gtdwnym trzpieniu, pozostawiajac przestrzen miedzy dwoma trzpieniami réwng dtugosci
skonczonego przedmiotu, odczytujgc warto$¢ aktualnej pozycji osi B na monitorze, ktoéra bedzie
wprowadzona do zmiennej “V”). Zostaje wykonany nastepny ruch o zmniejszonym posuwie (“E”= posuw w
mm/min.) przeciwtrzpienia na rzednej uchwytu czesci, okreslonej w zmiennej “B”. Zmienna ta okreslona
jest dwoma réznymi sposobami, zaleznie czy nastawia sie z przeciwtrzpieniem w uderzeniu
mechanicznym, czy nie.

Jezeli nie uzywa sie podpory w uderzeniu mechanicznym (parametr “Z” na zero), rzedna jest do okreslenia
poprzez reczne doprowadzenie przeciwtrzpienia do punktu chwytu, odczytujac wartos$¢ aktualnej pozycji

osi B na monitorze, ktéra bedzie wprowadzona do zmiennej “B”. Jezeli uzywa sie podpory w uderzeniu
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mechanicznym, okreslona jak powyzej rzedna, poprzez reczne doprowadzenie przeciwtrzpienia na
uderzeniu mechanicznym, jest do zwiekszenia o 1 lub 2 mm przed wprowadzeniem jej do zmiennej “B”
(np.: rzedna na monitorze B255.5; rzedna wprowadzona do zmiennej “B"=256.5). Przeciwtrzpien wykonuje
ruch poszukiwawczy wartosci nastawionej w parametrze “Z” (warto$¢ ujemna), w ciggu ktérych musi
odby¢ sie podpora na uderzeniu (na momencie nastawionym w parametrze “Y”, wartos¢ min. 20, wartos¢
max. 50). W przeciwnym razie maszyna wytaczy sie z btedem operacyjnym.

Zmienna “A” nastawia przesuniecie fazowe w stopniach, miedzy trzpieniem gtéwnym a przeciwtrzpieniem
(uzywane na przyktad do obrébki drazkéw szesciokatnych).

Przesuniecie fazowe miedzy trzpieniem 1 a trzpieniem 2, odnosi sie do funkcji M19, co uzyskuje sie
poprzez przeniesienie do M19 SO trzpienia 1, a natomiast do M319 S.. (zadana warto$¢) trzpienia 2;
wartosé M319 S... trzpienia 2 bedzie wprowadzona do zmiennej “A”.

Przedmiot zostanie zablokowany na przeciwtrzpieniu, a uwolniony przez trzpien gtéwny.

Zostang zamkniete szczeki przeciwtrzpienia, a nastepnie otwarte szczeki trzpienia gtdwnego.

Zostanie wytgczony synchronizm i zatrzymany obroét trzpieni.
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8.7 OBROBKA Z “OSIA A” NA PRZECIWTRZPIENIU

Tak samo jak na trzpieniu gtdwnym, réwniez na przeciwtrzpieniu mozna wykonac¢ obrébki z kontrolowang
osig (zwang osig A), uzywajac narzedzi zmechanizowanych.
Odnosnie zarzadzania narzedzi zmechanizowanych, patrz rozdziat 6 niniejszego przewodnika

syntetycznego.

8.8 “M314” OS A

Opcja osi A uaktywniona jest funkcjami M314 i G28 A0, a aby wyjs¢ z tej opcji i powréci¢ zatem do

sposobu toczenia, wystarczy zaprogramowacé funkcje M315.

Przyktad:

N26 .......

N27 M314 ; Wiaczenie osi A na przeciwtrzpieniu

N28 G28 A0 ; Odniesienie osi A przeciwtrzpienia

N29 T0323 ; Wywotanie narzedzia z korektorem dla przeciwtrzpienia
N30 G55 ; Aktywacja poczatku pracy dla przeciwtrzpienia
N31 M103 S1000 ; Aktywacja numeru obrotéw i kierunku obrotu
N32 GO X... Z... AO ; Nastawienie osi A

N33 G94 ; Nastawienie posuwu mm/min.

N34 ....... ; Obrébka z narzedziami zmechanizowanymi
N35 .......

N36 M105 ; Zatrzymanie obrotu modutu obrotowego

N37 M315 ; Wylgczenie osi A na przeciwtrzpieniu

N38 G95 ; Nastawienie posuwu mm/obr.

N39 .....

Blok gdzie wprowadzona jest funkcja G28 A0, nie moze zawiera¢ innych instrukcji.

Mozna uzy¢ opcji osi A trzema réznymi sposobami:

e Wspoéirzedne rzeczywiste.

e Wspéirzedne urojone (G112).

¢ Interpolacja walcowa (G107).
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8.9 PROGRAMOWANIE WE WSPOLRZEDNYCH RZECZYWISTYCH NA PRZECIWTRZPIENIU
Przy wykonywaniu funkcji M314 i G28 A0 maszyna ustawia sie do pracy we “wspoéirzednych

rzeczywistych”.
X..... Z...... AL
Gdzie:
e X => Wspétrzedna bezwzgledna osi X, musi byé

zaprogramowana z wartoscig $rednicowa.
e Z = Wspdtrzedna bezwzgledna osi Z.

e A = Wspétrzedna do nastawiania osi A na przeciwtrzpieniu.

Kierunek dodatni odpowiada kierunkowi obrotu M304 przeciwtrzpienia.

Kod A jest programowany jako wartos¢ katowa, wyrazona w gradusach, az do maksymalnie trzeciej cyfry
dziesietnej.

Przyktad:

N51 GO A180.123

Os A uzywana we wspoirzednych rzeczywistych, pozwala na wykonanie wiercenia czotowego i
promieniowego, gniazd wpustéw, wspotsrodkowych owalnych otworéw czotowych, oraz frezowania

Srubowego na zewnetrznej Srednicy przedmiotu.

Jezeli chce sie wykonal przeniesienie przyrostowe osi A, mozna uzyé G91 A... , ktéra musi byé
anulowana przez funkcje G90.

Przyktad:

N32 G0 G91 A90 (os A przenosi sie przyrostowo o 90 stopni w stosunku do punktu w ktérym sie znajduje)
N33 G90 (przywrbcony zostaje system wspoétrzednych bezwzglednych)
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Kod G91 A.. jest ponadto uzywany, gdy trzeba wykonaé przeniesienia osi A z wartoscig wyzszg od 360°
(wykonanie spirali, gwintow, albo do uzycia modutu zmechanizowanego jako szlifowania nastawionego
przy obrocie trzpienia).

Przyktad:

N32 G1 G91 A3600 (o$ A przenosi sie przyrostowo o 3600 stopni, wykonujac w ten sposéb 10

obrotéw przeciwtrzpienia)

N.B. W osi A nie moga by¢ uzyte state cykle GE FANUC (G71, G72, itd.), ani nawet funkcje geometryczne
(kat ,A ukos ,C i promien R), ale tylko kody ISO (GO0, G1, G2, G3, G4,G41,G42,G40).

8.10 “M312 / M313” UZYCIE HAMULCA PRZECIWTRZPIENIA

Maszyny wyposazone w opcje osi A posiadajg hamulec, ktory dziata na statg tarcze przy przeciwtrzpieniu,

wstrzymujac jej obrét wynikty z ewentualnej sity obréobki. Funkcje do zarzadzania hamulca sg nastepujace:

e M312 = Aktywacja hamulca przeciwtrzpienia

e M313 = Dezaktywacja hamulca przeciwtrzpienia

Uzycie hamulca zalecane jest do wykonywania frezowania i wiercenia przy zatrzymanym przeciwtrzpieniu,
to znaczy, gdy uzywa sie osi A jako pochylenia przeciwtrzpienia (rodzaj podzielnicy), aby zapewni¢
wiekszg stabilnos¢ w systemie (na przykiad wykonujac wiercenie, gwintowanie otwordw, gniazda
wpustowe, itd.).

Nie jest mozliwe uzycie hamulca (M312) w czasie gdy aktywny jest obrét przeciwtrzpienia, albo gdy
programuje sie we wspotrzednych urojonych (G112 lub G107), gdyz interpolacja osi wymaga ruchu

przeciwtrzpienia, ktéry automatycznie wytgczytby hamulec.
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8.11 “G83” CYKL WIERCENIA CZOLOWEGO NA PRZECIWTRZPIENIU

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

wykonuje pewng serie przejs¢, w zadanej ilosci, wyrzucajac lub rozbijajgc widry i wracajgc na koncu cyklu
w posuwie szybkim do punktu wyjsciowego. Cykl wiercenia czotowego moze zawiera¢ nastepujgce kody:

e Z =>Rzedna bezwzgledna korica wiercenia

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

e Q => Gteboko$¢ przejscia (wyrazona w tysiecznych)

e P => Postdj na dnie otworu (wyrazony w tysiecznych sekundy)

e R => Odlegtos¢ przyrostowa od punktu wyjsciowego cyklu, do punktu poczatku otworu

Z wszystkich uprzednio opisanych parametréw, jedynymi obowigzkowymi sg: Z (rzedna konca wiercenia),
oraz F (posuw wiercenia), pozostate parametry muszg byé zaprogramowane tylko wtedy, gdy sa
rzeczywiscie uzywane. W razie gdyby byt uzywany parametr R, odlegto$¢ miedzy punktem wyjSciowym
cyklu a punktem wyjsciowym otworu, wykonywana jest w posuwie szybkim. Ewentualne wyrzucenie
wiorow (parametr Q) odbywa sie w punkcie wyjsciowym otworu. Na zakonczenie wiercenia kiet wraca do
punktu poczatku cyklu.

N.B. W razie powtarzania wiekszej ilosci wiercenia gdzie uzywa sie parametru Q, musi on by¢ powtarzany
przy kazdym odpowiedniku kazdego otworu, gdyz nie jest funkcjg trybu.

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

Aby anulowac cykl wiercenia, trzeba zaprogramowac funkcje G80, albo jakgkolwiek funkcje G z grupy 01,
zatem GO, G1, G2, lub G3.
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Przyktad: wykonanie 4 otworow osiowych na przeciwtrzpieniu, gtebokosci 20 mm., na srednicy 50

4 otwory 90°

= 20,00 —=1

N34 ... TOCZENIE

N35 M314

N36 G28 A0

N37 T0121 (KIEL OSIOWY)
N38 G55

N39 G97 M103 S2000
N40 G94

N41 GO X50 Z-5 M108
N42 A0 M312

N43 G83 Z20 F100

N44 A90 M312

N45 A180 M312

N46 A270 M312

N47 G80

N48 G0 X200 Z-200 M313
N49 M105

N50 M315

N51 G95

N52 M30

N.B. FUNKCJE M312/M313 DO UZYCIA HAMULCA PRZECIWTRZPIENIA, SA FAKULTATYWNE.
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8.12 “G87” CYKL WIERCENIA PROMIENIOWEGO NA PRZECIWTRZPIENIU

Funkcja “G87” uaktywnia cykl wiercenia promieniowego, z narzedziami zmechanizowanymi. Funkcjg tg
kiet wykonuje pewng serie przejs¢, w zadanej ilosci, wyrzucajac lub rozbijajac widry, i powracajac na
koncu cyklu w posuwie szybkim do punktu wyjsciowego, lub do punktu zwanego R. Cykl wiercenia
promieniowego moze zawiera¢ nastepujace kody:

e X =>Rzedna bezwzgledna korca wiercenia

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

e Q => Gteboko$¢ przejscia (wyrazona w tysiecznych)

e P => Postdj na dnie otworu (wyrazony w tysiecznych sekundy)

e R => Odlegtos¢ przyrostowa od punktu wyjsciowego cyklu, do punktu poczatku otworu

Z wszystkich parametréw opisanych powyzej, jedynymi obowigzkowymi sa: X (rzedna konca wiercenia),
oraz F (posuw wiercenia), wszystkie inne parametry muszg by¢ zaprogramowane tylko wtedy, gdy sg
rzeczywiscie uzywane. W razie uzycia parametru R, odlegtos¢ miedzy punktem wyjsciowym cyklu a
punktem wyjsciowym otworu, odbywa sie w posuwie szybkim. Ewentualne wyrzucenie wiéréow (parametr
Q) jest w punkcie wyjsciowym otworu. Na zakonczenie wiercenia kiet wraca do punktu wyjsciowego cyklu.

N.B. W razie powtarzania wiekszej ilosci wiercen, gdzie uzywa sie parametr Q, musi on byé powtarzany
przy kazdym odpowiedniku kazdego otworu, gdyz nie jest funkcjg trybu.

W razie uzycia parametru P, postdj jest tylko w punkcie koncowym wiercenia. Aby anulowaé cykl
wiercenia, nalezy zaprogramowac funkcje G80, lub jakakolwiek funkcje G z grupy 01, zatem GO, G1, G2,
lub G3.
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Przyktad: wykonanie 4 otworéw promieniowych na 20 mm od zera obrabianej czesci

¥>0.00 A

N34 ... TOCZENIE

N35 M314

N36 G28 A0

N37 T0121 (KIEL PROMIENIOWY)
N38 G55

N39 G97 M103 S2000
N40 G94

N41 GO X55 Z-5

N42 Z20 M108

N43 A0 M312

N44 G87 X40 F100

N45 A90 M312

N46 A180 M312

N47 A270 M312

N48 G80

N49 G0 X200 Z-200 M313
N50 M105

N51 M315

N52 G95

N53 M30

N.B. FUNKCJE M312/M313 DO UZYCIA HAMULCA PRZECIWTRZPIENIA, SA FAKULTATYWNE.
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8.13 “G84” CYKL CZOtOWEGO GWINTOWANIA OTWOROW NA PRZECIWTRZPIENIU

Funkcja “G84” uaktywnia cykl osiowego gwintowania otwordw.
Z funkcjg tg gwintownik wykonuje wejscie z posuwem réwnym skokowi gwintowania, odwrécenie obrotu
modutu, réwnoczesne przyspieszenie zmechanizowanego narzadzia i osi, oraz powrét do punktu

wyjsciowego.

Cykl osiowego gwintowania otworéw zawiera nastepujace kody:
e Z =>Rzedna bezwzgledna konca gwintowania

e F => Skok gwintowania (wyrazony w mm/obrdét, lub w mm/minute)

Stosujac gwintowanie nie sztywne, to znaczy uzywajac wyréwnawczego zacisku, w bloku poprzedzajacym
cykl G84, nalezy okresli¢ kierunek obrotu modutu na wejsciu, uzywajac kod G840:
e G840 M103 => Do gwintowania z kierunkiem obrotu modutu zmechanizowanego na wejsciu M103

e G840 M104 => Do gwintowania z kierunkiem obrotu modutu zmechanizowanego na wejsciu M104
Aby anulowaé cykl gwintowania, nalezy zaprogramowa¢é funkcje G80.

Przyktad osiowego gwintowania nie sztywnego:

A

n*4 M8 a 30°

t=— 20,00 -~

N17 M314

N18 G28 A0

N19 TO717 (GWINTOWANIE OSIOWE M8)
N20 G55

N21 G97 M103 S300

N22 GO G95 X50 Z-5 M108

N23 G840 M103

N24 A0 M312
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N25 G84 Z20 F1.25

N26 A90 M312

N27 A180 M312

N28 A270 M312

N29 G80

N30 GO X150 Z-50 M313
N31 M105

N32 M315

N.B. FUNKCJE M312/M313 DO UZYCIA HAMULCA TRZPIENIA, SA FAKULTATYWNE.

Cykl ten moze by¢ uzywany do gwintowania z kompensatorem, jak i do gwintowania bez kompensatora, to

jest sztywnego.

W razie gwintowania sztywnego, nalezy zaprogramowac w bloku poprzedzajacym cykl G84, funkcje
M229 S.... (gdzie S... jest numerem obrotéw zmechanizowanego narzedzia do gwintowania).
Stosujac funkcje gwintowania sztywnego M229 nie jest juz konieczne uzycie funkcji G840 do okreslenia

kierunku obrotu na wejsciu gwintowania.

Przyktad osiowego gwintowania sztywnego na przeciwtrzpieniu:

A

n*4 M8 a 30°

t=— 20,00 -~

N17 M314

N18 G28 A0

N19 TO717 (GWINTOWANIE OSIOWE M8)
N20 G55

N21 G97 M103 S300

N22 GO G95 X50 Z-5 M108
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N23 M229 S300

N24 A0 M312

N25 G84 Z20 F1.25

N26 A90 M312

N27 A180 M312

N28 A270 M312

N29 G80

N30 GO X150 Z-50 M313
N31 M105

N32 M315

N.B. FUNKCJE M312/M313 DO UZYCIA HAMULCA TRZPIENIA, SA FAKULTATYWNE.

N.B. ZAKEAD GRAZIANO S.p.A. ZALECA UZYCIE WYROWNAWCZYCH TULEI ZACISKOWYCH PRZY
GWINTOWANIU Z NARZEDZIAMI ZMECHANIZOWANYMI.
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8.14 “G88” CYKL GWINTOWANIA PROMIENIOWEGO NA PRZECIWTRZPIENIU

Funkcja “G88” uaktywnia cykl gwintowania promieniowego.

Z funkcjg tg gwintownik wykonuje wejscie z posuwem réwnym skokowi gwintowania, odwrécenie obrotu
modutu, réwnoczesne przyspieszenie zmechanizowanego narzedzia i osi, oraz powrdét do punktu
wyjsciowego.

Cykl gwintowania promieniowego zawiera nastepujace kody:

e X =>Rzedna bezwzgledna konica gwintowania

e F => Skok gwintowania (wyrazony w mm/obrét lub mm/min.)

Stosujac gwintowanie nie sztywne, to znaczy uzywajac wyréwnawczego zacisku, w bloku poprzedzajacym
cykl G88 nalezy okresli¢ kierunek obrotu gwintowania na wejsciu, stosujgc kod G840:

e G840 M103 => Do gwintowania z kierunkiem obrotu zmechanizowanego modutu na wejsciu M103

e G840 M104 => Do gwintowania z kierunkiem obrotu zmechanizowanego modutu na wejsciu M104

Aby anulowaé cykl gwintowania, nalezy zaprogramowa¢é funkcje G80.

Przykiad nie sztywnego gwintowania promieniowego (otwory sg w odlegtosci 15 mm od zera obrabianej

czesci):
n'4 Mg
N17 M314
N18 G28 A0
N19 TO717 (GWINTOWANIE PROMIENIOWE M8)
N20 G55

N21 G97 M103 S300
N22 GO G95 X55 Z15 M108
N23 G840 M103
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N24 A0 M312

N25 G88 X37 F1.25

N26 A0 M312

N27 A90 M312

N28 A180 M312

N29 A270 M312

N30 G80

N31 GO X150 Z-50 M313
N32 M105

N33 M315

N.B. FUNKCJE M312/M313 DO UZYCIA HAMULCA PRZECIWTRZPIENIA, SA FAKULTATYWNE.

Cykl ten moze by¢ uzywany zaréwno do gwintowania z kompensatorem, jak i do gwintowania bez

kompensatora, to znaczy gwintowania sztywnego.

W razie gwintowania sztywnego, nalezy zaprogramowaé w bloku poprzedzajacym cykl G84 funkcje
M229 S.... (gdzie S... jest numerem obrotéw zmechanizowanego narzedzia do gwintowania).
Stosujac funkcje gwintowania sztywnego M229 nie jest juz konieczne uzycie funkcji G840 do okreslenia

kierunku obrotu na wejsciu gwintowania.

Przykfad sztywnego gwintowania promieniowego (otwory sga w odlegtosci 15 mm od zera obrabianej

czesci):

n°4 M3

N17 M314
N18 G28 A0

N19 T0717 (GWINTOWANIE PROMIENIOWE M8)
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N20 G55

N21 G97 M103 S300
N22 GO G95 X55 Z15 M108
N23 M229 S300

N24 A0 M312

N25 G88 X37 F1.25

N26 A0 M312

N27 A90 M312

N28 A180 M312

N29 A270 M312

N30 G80

N31 GO X150 Z-50 M313
N32 M105

N33 M315

N.B. FUNKCJE M312/M313 DO UZYCIA HAMULCA PRZECIWTRZPIENIA, SA FAKULTATYWNE.

N.B. ZAKEAD GRAZIANO S.p.A. ZALECA STOSOWANIE WYROWNAWCZYCH TULEI
ZACISKOWYCH DO GWINTOWANIA Z NARZEDZIAMI ZMECHANIZOWANYMI.

158

PRZEWODNIK SYNTETYCZNY CTX320 GE FANUC



GRAZIANO

Tortona S.p.A.

8.15 “G112” PROGRAMOWANIE WE WSPOLRZEDNYCH UROJONYCH NA PRZECIWTRZPIENIU

Funkcja G112, uzywana do programowania na ptaszczyznie czotowej, przeksztalca wspoirzedne

rzeczywiste we wspotrzedne urojone.

AA+

A -
v

Osie urojone uzyskane sg poprzez interpolacje rzeczywistych osi X i A. Ponadto, z aktywnym G112,
kontrola oblicza posuwy i punkty konieczne do poruszania rzeczywistych osi wzdiuz komponentow

urojonych X A.

Wynika z tego, ze kazdy urojony ruch X i A powoduje przeniesienie dwoch osi rzeczywistych.

Przyktad toku obrobki we wspotrzednych urojonych:

] ]

Funkcja G112 zaprogramowana jest w bloku bez innych instrukciji.

We wspotrzednych urojonych G112 wspéitrzedne A sg promieniowe, a wspotrzedne X sg Srednicowe.

N.B. Po aktywacji funkcji G112 nie zezwolone sg juz przeniesienia w posuwie szybkim (GO0), nie
zezwolone sg przeniesienia poczatku (z tabeli G54-G59 i z programu G52), oraz nie moze by¢ wykonana
zadna wymiana korektora.

Aktywacja funkcji G112 nie powoduje Zzadnego ruchu osi maszyny, a na monitorze przedstawione sg

adresy nowych wspotrzednych.

159

PRZEWODNIK SYNTETYCZNY CTX320 GE FANUC



GRAZIANO

Tortona S.p.A.

Funkcje aktywaciji i dezaktywacji kompensacji promienia frezu (G41, G42 i G40), zezwolone sg dopiero po
aktywaciji funkcji G112.
Po zakonczeniu operacji frezowania, przed wykonaniem oddalenia i wyzwolenia osi A, nalezy powréci¢ do

wspotrzednych rzeczywistych poprzez aktywacje funkcji G113.

Przykfad przejscia od obrébki tocznej do obrébki we wspotrzednych urojonych (G112):
N15 ....(OBROBKA TOCZENIA)

N16 ....

N17 M314

N18 G28 A0

N19 T0121

N20 G55

N21 M103 S1000

N22 G94 F500

N23 GO X100 Z-10 A0

N24 G112 (WLACZENIE WSPOLRZEDNYCH UROJONYCH)
N25 ....

N26 .... (OBROBKA FREZARSKA)

N27 ....

N28 G113 (PRZYWROCENIE WSPOLRZEDNYCH RZECZYWISTYCH)
N29 GO Z-100

N30 M105

N31 M315

N32 G95

N33 ....

N34 .... (OBROBKA TOCZENIA)

N35 ....

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

Frez musi by¢ wyzerowany tylko wzdtuz osi Z, nalezy jednak wpisa¢ 170 (dla standardowych uchwytéw
narzedziowych 85mm) w tabeli narzedzia, 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 state cykle wiercenia i gwintowania.

W jezyku GE Fanuc funkcje G112 i G113 moga by¢ wymienione przez funkcje G12.1 i G13.1, oczywiscie
wszystko powyzsze co zostato powiedziane odnosnie G112 i G113, dotyczy takze G12.1 i G13.1.
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Przyktad obroébki frezowania z kompensacija promienia w G112:

£ |
o |-
— -
80 6
< > —>—e

N16 .... (OBROBKA TOCZENIA)
N17 M314

N18 G28 A0

N19 T0121

N20 G55

N21 M103 S1500

N22 G94

N23 GO X100 Z-2 A0 M108

N24 G112

N25 G126 F1000

N26 G1 G41 X80 A40 (AKTYWACJA KOMPENSACJI PROMIENIA FREZU)
N27 X-80

N28 A-40

N29 X80

N30 A45

N31 G40 (DEZAKTYWACJA KOMPENSACJI PROMIENIA FREZU)
N32 Z-2 F1000

N33 G113

N34 GO X200 Z-100

N35 M105

N36 M315

N37 G95

N38 M30
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8.16 “G107” INTERPOLACJA WALCOWA NA PRZECIWTRZPIENIU

Funkcja interpolacji walcowej G107 pozwala na programowanie z wzieciem pod uwage rozwiniecia w
ptaszczyznie bocznej jakiegos walca; zatem jest ona szczegdlnie przydatna do programowania walcowych
rowkéw krzywkowych, wykonywanych na ptaszczu obrabianej czesci (interpolujgc osie Z i A), oraz
uzywajac promieniowe narzedzie zmechanizowane.

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

G1 G91 G18 Z0 A0 Okreéla, ze rozpoczyna sie obrobka, ktéra wykonuje interpolacje osi Z z osig A
G90

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

G107 CO Wymazuje interpolacje walcowg G107

Ptaszczyzna robocza jest przeksztatcona nastepujgco:

- funkcje G107C... i G107 CO musza by¢ wpisane same do bloku,

- po poleceniu G107C... mozna uzy¢ tylko funkcji G1 G2 G3, nie mozna
uzy¢ funkcji programowania bezposredniego ,A ,C itd.,

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

- wszystkie obrobki w trybie G107 muszg by¢ wykonane z promieniowymi narzedziami
zmechanizowanymi,

- dla wlasciwej obrébki, frezy musza byé dopasowane i wyposrodkowane w stosunku do
zmechanizowanego narzedzia,

- wewnatrz interpolacji G107 nie moga by¢ uzywane state cykle wiercenia i gwintowania,

- wewnatrz interpolacji G107 nie mozna wykonywac przeniesien poczatku G52 i G54 —G59.

W jezyku GE Fanuc, funkcja G107 moze by¢ wymieniona przez funkcje G07.1; oczywiscie wszystko co

zostato uprzednio powiedziane odnosnie G107, dotyczy takze G07.1 .
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Przykiad uzycia funkcji G107 (obrébka czesci o $rednicy 55)

5.00

11.00

#83.90
|
|

—R6.00

S0*

A63.50

—=113.00

11.00

74.00

N16 .... (OBROBKA TOCZENIA)
N17 M314

N18 G28 A0

N19 T0121 (FREZ PROMIENIOWY)
N20 G55

N21 M103 S1500

N22 G94 F1000

N23 GO X70 Z-10 A0 M108

N24 G91 G18 Z0 A0

N25 G90

N26 G107 C27.5

N27 G1 211 F1000

N28 X55 F120

N29 Z16

N30 Z58 A90

N31 263

N32 X70 F1000
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N33 Z-2

N34 G107 CO

N35 G18

N36 GO X200 Z-100
N37 M105

N38 M315

N39 G95

N40 M30
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9.0 WELACZANIE | WYEACZANIE MASZYNY

Rozruch maszyny polega wytacznie na jej wtaczeniu, nie jest konieczne wykonanie nastawienia osi, gdyz
sg bezwzgledne. Natomiast odnosnie wylaczenia maszyny, istnieje specyficzna procedura zwana shut

down.

9.1 WL ACZENIE

Procedura wtgczenia maszyny jest nastepujaca:

1 - Przetaczy¢ wytgcznik generalny, znajdujacy sie z tylu maszyny, na 1.

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

3 - Nacisna¢ biaty przycisk ON znajdujacy sie na pulpicie sterowniczym.

Klawisz podswietlit sie i maszyna jest wigczona.

W maszynie CTX320 nie potrzeba wykonywac¢ odniesienia osi, gdyz sg bezwzgledne.

9.2 WYLACZANIE (SHUT DOWN)

Procedura wylgczenia maszyny (shut down) jest nastepujaca:
1 - Nacisng¢ czerwony “grzybek” bezpieczenstwa, znajdujacy sie na pulpicie sterowniczym.
Ikona znajdujgca sie po prawej stronie ekranu, przedstawiajgca symbol ekranu i bedgca w kolorze

popielatym, staje sie zielona.
L4

2 - Ten klawisz software naciska¢ przez okoto 10 sek.

Pojawi sie okno windows dla potwierdzenia zgdania wytaczenia.
3 - Potwierdzi¢ klawiszem input.

Poczekaé na komunikat windows informujacy o wytaczeniu.

4 - Wytacznik generalny znajdujacy sie z tytu maszyny przetaczy¢ na 0.
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10.0 STRONY WIDEO GRAZIANO

Naciskajgc klawisz CUSTOM 1 znajdujacy sie na klawiaturze, uzyskuje sie dostep do stron wideo
GRAZIANO.
Strony te, oprécz umozliwienia dostepu do ewentualnych opcji bedacych do dyspozyciji klienta, pozwalajg

na wykonywanie gtéwnych regulacji (np. cisnienia, kontroli skoku uchwytu samocentrujgcego, nastawienia

krzywek kta konika, aktywacji drgzka dociskowego, itd.).

GRAZIANO

F1 - NASTAWIENIE KRZYWEK KONIKA

Naciskajgc ten klawisz, uzyskuje sie dostep do strony nastawiania konika (pozycja krzywek, dtugosc

krzywek zmniejszania predkosci, docisk, itd.).

F2 - TOOL MONITOR (OPCJA)

Naciskajgc ten klawisz, uzyskuje sie dostep do strony nastawien Tool Monitora.

Tool Monitor jest opcjg pozwalajaca kontrolowaé moment osi, oraz moc trzpienia w trakcie wykonywania
obrobki.
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F3 - KOMPENSACJA TERMICZNA (OPCJA)

Naciskajac ten klawisz, uzyskuje sie dostep do strony nastawien kompensacji termicznej.

W maszynach wyposazonych w te opcje, na tej stronie mozna ustawi¢ czasy i wartosci korekty.

F4 - NASTAWIENIA
Naciskajac ten klawisz, uzyskuje sie dostep do strony gtéwnych nastawien.

F5 - UCHWYT CZESCI

Naciskajac ten klawisz, uzyskuje sie dostep do strony selekcji uchwytu czesci (uchwyt zewnetrzny, lub

wewnetrzny, regulacja cisnienia blokady, regulacja kontroli skoku, itd.).

F6 - GLOWICA REWOLWEROWA

Naciskajac ten klawisz, uzyskuje sie dostep do strony wizualizacji stanu input/output glowicy

rewolwerowej, w celu diagnostycznym.

F7 - DRAZEK DOCISKOWY

Naciskajac ten klawisz, uzyskuje sie dostep do strony aktywacji i modyfikacji nastawien drgzka

dociskowego.

> - (STRONA NASTEPNA)

Naciskajac ten klawisz, uzyskuje sie dostep do strony nastepnej, gdzie mozna znalez¢ dostep do strony

password.

F16 - PASSWORD
Naciskajac ten klawisz, uzyskuje sie dostep do strony nastawien password na réznych dostepnych
poziomach.
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10.1 “F1” - NASTAWIENIE KRZYWEK KONIKA

Klawisz ten jest aktywny tylko w maszynach wyposazonych w konik.

Naciskajgc ten klawisz, uzyskuje sie dostep do nastepujacej strony:

MONITOR KONIK

Na tej stronie mozna wprowadzi¢ w pamie¢ pozycje posuwng (lub jezeli obrébka tego wymaga, dwdch

pozycji posuwnych), oraz pozycje zwrotng konika.

Procedura do zapamietania pozycji konika jest nastepujgca:

1 - nacisng¢ klawisz JOG znajdujacy sie na klawiaturze,

2 - zamontowac czes¢ na uchwycie samocentrujgcym,

3 - ustawi¢ kiet konika przy czesci, uzywajac odpowiedniego klawisza,

4 - nacisng¢ klawisz software MEM AVANTI P1 (zapamietyw. do przodu), (lub MEM AVANTI P2 do
zapamietania jakiej$ drugiej pozyciji),

5 - ustawi€ kiet konika na cofnietej pozycji, uzywajac odpowiedniego klawisza,

6 - nacisna¢ klawisz software MEM INDIET (zapamietyw. do tytu).
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Aby wyjs¢ z makro NASTAWIANIE KONIKA, nacisngC jakakolwiek ze stron (EDITING, POZYCJA,
SETTING, itd.).

Na tej stronie nie mozna recznie modyfikowa¢ danych, lecz tylko zapamietywaé nowe pozycje. Aby
uzyskac¢ dostep do modyfikacji danych, nalezy nacisna¢ klawisz MODIF DATI (Modyf. Danych).
Naciskajgac klawisz MODIF DATI, uzyskuje sie dostep do nastepujacej strony.

NASTAWIENIE KRZYWEK CT

Na tej stronie, oprécz recznego wprowadzania posuwnej pozycji krzywki, oraz jej pozycji zwrotnej, mozna
zmodyfikowa¢ LUNGH CAMMA RALLENTAMENTO (dlugos¢ krzywki zmniejsz. predkosci)
(kohcowego odcinka skoku, ktéry konik powoli wykonuje przed dojsciem do styku z czescig), oraz
VALORE SPINTA IMPOSTATO (nastawiona wartosé¢ docisku) (nacisk oparcia konika o przedmiot,
wartos¢ wyrazona w KN).

Aby wykona¢ modyfikacje, nalezy doprowadzi¢ migajacy kursor na pole do zmodyfikowania, uzywajac
klawiszy kursor w gore i kursor w dot, nastepnie wpisa¢ warto$é potwierdzajac klawiszem INPUT i na

zakonczenie modyfikacji, aby zapamigeta¢ nowe wartosci, nacisng¢ AGG DATI (dodaj dane).

N.B. Naciskajac klawisz software < , wraca sie o jeden poziom.
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10.2 “F2” TOOL MONITOR

Klawisz ten jest aktywny tylko w maszynach wyposazonych w opcje Tool Monitor.

Tool Monitor jest opcjg pozwalajacag kontrolowaé moment osi i moc trzpienia w trakcie wykonywania
obrobki.

Naciskajgc ten klawisz, uzyskuje sie dostep do nastepujacej strony:

TOOL MONITOR o vacr o
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FUNKCJONOWANIE
Opcja Tool Monitor dziata na osie X, Z, Y i na trzpienie S i S2. Wystepuje 16 limitdw (pole NL), a z kazdym

limitem zwigzane sg osie i trzpienie maszyny. Strona Tool Monitor podzielona jest na osie. Na powyzsze;j
ilustracji przedstawiono osie X Z S.

Ponizej opisano znaczenie kazdego pola:

NL = numer limitu (warto$¢ od 01 do 16).

TQ-ACT = pokazuje warto$¢ wytworzonego momentu w czasie rzeczywistym.

L1 = przedstawia wartos¢ limitu przedalarmowego.

L2 = przedstawia wartos¢ limitu alarmowego.

MAX = przedstawia maksymalng warto$¢ osiggnietego momentu do zwigzanego limitu.

A1 = przedstawia, czy zostat przekroczony czy nie, prég przedalarmowy (1= osiagniety, 0= nie osiagniety).
A2 = przedstawia, czy zostat przekroczony czy nie, prég alarmowy (1= osiggniety, 0= nie osiggniety).

U dotu ekranu przedstawione sg rézne softkey. | tak od prawej strony klawisze sg nastepujace:

< = pozwala na powrét do strony poprzedniej.

AZZERA MAX A1- A2 = pozwala na wyzerowanie limitow A1 i A2 oraz MAX wartosci momentu.

AZZERA TUTTO = zeruje wszystkie pola z tool monitor; dla tej operacji wymagane jest potwierdzenie
operatora, ktéry na pytanie (SEI SICURO Y-N = JESTES PEWNY T-N) musi nacisnaé¢ klawisz Y (T).
ATTIVA T-MON = uaktywnia opcje tool monitor do wybranego limitu; aktywacja jest wazna dla osi lub
trzpieni w ruchu, z wyjatkiem ruchéw w posuwie szybkim.

N.B. Klawisz ten jest automatycznie dezaktywowany przy wytaczeniu CNC.

AUTO APPREN = uaktywnia funkcje samoprzyswajania; pozwala to w trakcie wykonywania jakiego$ “part
program” gdzie zostaty wprowadzone funkcje M selekcji limitu, na zapamietanie limitéw L1 i L2, w

zaleznosci od osiggnietego MAX.

N.B. Samoprzyswajanie jest automatycznie dezaktywowane poprzez nacisniecie klawisza RESET.
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MODIF DATI = pozwala na modyfikacje limitéw L1 i L2; modyfikacja jest wykonywana poprzez
przesuniecie kursora klawiszami ze strzatkami, na zadany limit; nastepnie wpisana zostaje wartos¢ i

klawiszem input jest on aktualizowany (patrz ponizsza ilustracja).

MODYFIKACJA DANYCH TOOL MONITOR

Po zakonczeniu modyfikacji, nalezy nacisng¢ klawisz FINE MODIF (koniec modyfik.), aby zapamieta¢
wprowadzone dane.

N.B. Naciskajac klawisz software <, wraca sie o jeden poziom.
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PROGRAMOWANIE

Selekcja limitu wykonywana jest z programu poprzez funkcje:

M400 A XYY  gdzie:

M400 A = Wigcza tool monitor

X =numer od 1 do 3 okreslajacy typ kontroli, ktéry chce sie wykonac:

1 = kontrola tylko na trzpieniu (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 z numerem statych obrotow G97 aktywna)

YY = numer od 01 do 16 okreslajacy limit jaki chce sie dopasowac do obrdbki.

Aktywujac na przyktad funkcje M400 A201, nastepuje aktywacja limitu 01 z monitorazem naprezenia tylko
na osiach.

Funkcja M401 wymazuje uzywany limit.

N.B. O ile to mozliwe, zaleca sie wykonanie aktywacji Tool Monitora, w bloku poprzedzajgcym ruch

roboczy, a wylaczenie go ledwie bedzie zakonhczony sam ruch roboczy.

Przyktad:

N10 T0101

N20 G92 S2500

N30 G96 S200 M4
N40 GO X50 Z2 M108
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 przedalarmu i alarmu. Warto$ci te bedg

uzywane przez CNC tylko w trakcie samoprzyswajania, do obliczenia tabeli. Zmienne te stuzg do
okreslenia progu, powyzej ktérego powstajg rézne alarmy. Warto$¢ wprowadzana jest w procentach,

wedtug ponizszego schematu:

#896 =...(15=15%) przedalarm osi
#897 =..... “ alarm osi

#898 =...... “ przedalarm trzpienia
#899 =...... “ alarm trzpienia

Jest 15 wartosci zalecanych dla progéw przedalarmowych (#896 i #898), a 25 dla progéw alarmowych
(#897 i #899).

Aby wejs¢ do tabeli zmiennych, nalezy postepowac nastepujgco:

nacisna¢ klawisz OFS / SET na tablicy sterowniczej CNC

nacisng¢ klawisz +

nacisna¢ klawisz MACRO

FUNKCJA M45
Funkcja ta moze by¢ uzyta wtedy, gdy trzeba wymusi¢ pewien stop programu w razie przedalarmu
interweniujgcego TOOL MONITORA. Funkcja M45 zatrzymuje cykl w razie alarmu E310. Przy braku

alarmoéw, funkcja M45 jest po prostu ignorowana przez CNC, ktéry normalnie pracuje.

TOOL MONITOR DOPASOWANY DO ZYWOTNOSCI NARZEDZIA

W razie gdyby byla takze uzyta opcja GE Fanuc do zarzadzania blizniaczych narzedzi (zywotnos¢
narzedzia), mozna zadeklarowa¢ przeterminowane aktywne narzedzie, jezeli wystepuje jakis alarm lub
przedalarm.

W tym przypadku wywotanie makro (ktéra zwigzana jest z M400) wykonywane jest w ten sposob:

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 zadeklarowa¢ przeterminowane z programu aktywne narzedzie w jakimkolwiek

momencie, stosujac funkcje M405.

DIAGNOSTYKA TOOL MONITOR
E310. PRE ALLARME LIMITI T-MON INTERVENUTO (PRZEDALARM LIMITY T-NIE

ZAINTERWENIOWAL). Alarm ten pojawia sie, gdy przekracza sie prog przedalarmu limitu T-MON.
Zwykle E310 nie zatrzymuje cyklu, ale moze by¢ zdiagnozowany z funkcjg M45, tak aby zatrzymaé

obrobke wymuszajac stop programu. Eliminuje sie poprzez RESET.
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E311. ALLARME LIMITI T-MON INTERVENUTO (ALARM LIMITOW T-NIE ZAINTERWENIOWAL).
Alarm ten pojawia sie, gdy przekracza sie prég alarmu limitu T-MON. Alarm zatrzymuje osie i trzpienie, a

eliminuje sie poprzez RESET.

10.3 “F3” - KOMPENSACJA TERMICZNA (OPCJA)

Klawisz ten jest aktywny tylko w maszynach wyposazonych w opcje Kompensacji Termicznej.

W maszynach wyposazonych w te opcje, mozna nastawiC na tej stronie czasy i wartosci korekty.
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10.4 “F4” - NASTAWIENIA

Naciskajac ten klawisz, uzyskuje sie dostep do nastepujacej strony:

MODYFIKACJA NASTAWIEN

Na tej stronie mozna zmodyfikowac:

- Katowe przesuniecie fazowe trzpienia 1 do sondy.

W maszynach wyposazonych w sonde automatycznag, stosujac funkcje M58 pochylenia trzpienia i wzniosu
ramienia sondy, mozna nastawi¢ stopnie w jakich nalezy pochyli¢ trzpien przed podniesieniem ramienia
sondy.

- Katowe przesuniecie fazowe trzpienia 2 do sondy.

W maszynach z przeciwtrzpieniem, wyposazonych w sonde automatyczng, uzywajac funkcji M258
pochylenia przeciwtrzpienia i wzniosu ramienia sondy, mozna nastawi¢ stopnie w jakich nalezy pochyli¢
przeciwtrzpien przed podniesieniem ramienia sondy.

- Czas wiaczonego przenosnika wioréw

Uzywajac odpowiednich funkcji do przenosnika wiéréw w trakcie cyklu, w polu tym wprowadza sie czas
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wyrazony w sekundach, w jakim ten przenosnik jest w ruchu.

- Czas wylaczonego przenosnika wiéréw

Uzywajac odpowiednich funkcji do przenosnika wiéréw w trakcie cyklu, w polu tym wprowadza sie czas
wyrazony w sekundach, w jakim ten przenosnik jest zatrzymany.

- Czas wahania trzpienia

Uzywajac odpowiednich funkcji do wahania trzpienia (M138, M139), w polu tym wprowadza sie wyrazony
w milisekundach czas nawrécen obrotu trzpienia.

- Odnosnik trzpienia do wahania

Uzywajac odpowiednich funkcji do wahania trzpienia (M138, M139), w polu tym wprowadza sie odnosnik
miedzy jednym a drugim nawréceniem.

- Czas impulsu matego przenosnika tasmowego wyladowywania obrobionej czesci

W maszynach wyposazonych w maty przenosnik tasmowy wyladowywania obrobionych czesci, w polu tym
nastawia sie czas impulsu do wyladowania czesci. Czas wyrazony jest w sekundach i liczony jest od chwili
ledwie mate ramie wytadowywania cze$ci znajdzie sie na pozycji roboczej.

- Czas nadzoru cyklu

Uzywajac odpowiedniej funkcji M994, mozna uaktywni¢ czas nadzoru cyklu.

Czas ten wyrazony jest w minutach. Wskazuje, po jakim czasie CNC powinien odczyta¢ wpisang w
programie funkcje M994.

Jezeli nie odbedzie sie to w nastawionym czasie, CNC wywotuje alarm E100 “SUPERATO TEMPO CICLO
M994 IL PROGRAMMA E’ BLOCCATO” (PRZEKROCZONY CZAS CYKLU M994 PROGRAM JEST
ZABLOKOWANY).

Aby wykona¢ modyfikacje, nalezy migajacy kursor przenies¢ na pole do modyfikacji, uzywajac klawiszy
kursor w gére i kursor w dét, wprowadzi¢ wartos¢, potwierdzi¢ klawiszem INPUT, i aby zapamietaé nowe

wartosci, po zakonczeniu modyfikacji nacisng¢ AGG.

N.B. Naciskajgc klawisz software < , wraca sie o jeden poziom.
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10.5 “F5” UCHWYT CZESCI

Na tej stronie dostepne sa: selekcja uchwytu czesci (uchwyt zewnetrzny lub uchwyt wewnetrzny),

regulacja cisnienia blokady, regulacja kontroli skoku, itd.

Naciskajgc ten klawisz, uzyskuje sie dostep do nastepujacej strony:

UCHWYT CZESCI

Przed rozpoczeciem obrobki, nalezy na tej stronie zapamieta¢ rzedne otwartego uchwytu
samocentrujgcego (ZAPAM. ODBLOK.), rzedne zamknietego uchwytu smaocentrujacego bez czesci
(ZAPAM. ZAMKN. KONIEC C), oraz rzedne uchwytu samocentrujacego zamknietego na czesci (ZAPAM.
ZAMKN. MIN.).

Procedura do zapamietania rzednych uchwytu samocentrujacego, jest nastepujgca:

1 - Nacisna¢ klawisz JOG znajdujacy sie na klawiaturze

2 - Otworzy¢ uchwyt samocentrujacy i nacisng¢ klawisz software ZAPAM. ODBLOK.

3 - Zamkna¢ uchwyt samocentrujacy bez czesci i nacisng¢ klawisz software ZAPAM. ZAMKN. KONIEC C
4 - Zamkng¢ uchwyt samocentrujacy z czescig i nacisna¢ klawisz software ZAPAM. ZAMKN. MIN.
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Klawisz software MEM SERRAT MAX stuzy do obrébki surowych czesci, o niestatej srednicy uchwytu. W
razie uzycia tej funkcji, nalezy do trzpienia wlozy¢ czes¢ majaca mniejszg srednice i nacisna¢ klawisz
software MEM SERRAT MIN, a nastepnie do trzpienia witozy¢ cze$¢ majaca wieksza srednice i nacisngé
klawisz MEM SERRAT MAX.

Na tej stronie nie mozna recznie modyfikowa¢ danych, ale tylko zapamietywac nowe rzedne.

Aby uzyskac¢ dostep do modyfikacji danych, nalezy nacisna¢ klawisz MODIF DATI.

Naciskajac klawisz MODIF DATI, uzyskuje sie dostep do nastepujacej strony:

NASTAWIENIE UCHWYTU CZESCI 1

Na tej stronie, oprécz recznego wprowadzania uprzednio zapamietanych wartosci skokéw, mozna
zmodyfikowaé PRESA PEZZO 1- ESTERNA, O-INTERNA (uchwyt czesci 1-zewnetrzny, O-
wewnetrzny), wyselekcjonowac, czy pracuje sie w trybie uchwytu zewnetrznego, tj. ze skokiem szczek
zbieznych w zamknieciu, czy w trybie uchwytu wewnetrznego, tj. ze skokiem szczek rozbieznych w
zamknieciu), oraz FORZA DI SERRAGGIO IMPOSTATA KN (sita zamkniecia szczek na czesci, wartos¢
wyrazona w KN). Aby wykona¢ modyfikacje, nalezy przy pomocy klawiszy kursor w gore i kursor w dof,
migajacy kursor doprowadzi¢ do pola do zmodyfikowania, wprowadzi¢ wartosé, potwierdzajac klawiszem
INPUT i nacisng¢ AGG DATI, AKTUAL DANYCH aby po zakonczeniu modyfikacji zapamieta¢ nowe
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wartosci.
W maszynach wyposazonych w opcje przeciwtrzpienia, naciskajac klawisz > ze strony PRESA PEZZO 1
(uchwyt czesci 1), uzyskuje sie dostep do strony PRESA PEZZO 2 (uchwyt czesci 2), skad mozna

réznicowa¢ nastawienia dla przeciwtrzpienia, doktadnie takg samg procedurg jak opisana poprzednio
odnosnie gtébwnego trzpienia.

N.B. Naciskajgc klawisz software <, wraca sie o jeden poziom.
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10.6 “F6” GLOWICA REWOLWEROWA

Naciskajac ten klawisz, uzyskuje sie dostep do strony przegladu stanu gtowicy rewolwerowej.

GLOWICAREWOLWEROWA

Na stronie tej, mozna przegladna¢ stan input/output gtowicy rewolwerowej, w celu diagnostycznym.

N.B. Naciskajac klawisz software <, wraca sie o jeden poziom.

181

PRZEWODNIK SYNTETYCZNY CTX320 GE FANUC



GRAZIANO

Tortona S.p.A.

10.7 “F7” DRAZEK DOCISKOWY

W maszynach wyposazonych w drazek dociskowy, mozna zmieni¢ niektdre nastawienia.

Naciskajgc ten klawisz, uzyskuje sie dostep do nastepujacej strony:

DRAZEK DOCISKOWY

Na stronie tej mozna:
- uaktywni¢ drazek dociskowy, naciskajac odpowiedni klawisz ATTIVA SP-BAR (uaktywnij drazek
dociskowy),

- recznie posuna¢ drazek, naciskajac odpowiedni klawisz AVANTI BARRA (posuw drazka).

N.B. Naciskajgc klawisz software <, wraca sie o jeden poziom.
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Naciskajac klawisz MODIF DATI (modyfikacja danych), uzyskuje sie dostep do nastepujacej strony:

MODYFIKACJA DRAZKA DOCISKOWEGO

Na stronie tej mozna:

- wyselekcjonowaé typ drazka dociskowego
Typ 1 - bez handshake

Typ 2 - z handshake

Typ 3 - monorurowy

Typ 21 - z handshake i dociskiem

- uzy¢ sygnatu konca drazka w drazkach dociskowych typu 3
- 0 (zero) — przy wystepowaniu sygnatu konca drazka, zatrzymanie na pierwszym poleceniu otwarcia
szczek, z alarmem E34,

- 1 (jeden) — przy wystepowaniu sygnatu konca drazka, zatrzymanie na pierwszym M65, z alarmem E34.
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Aby wykona¢ modyfikacje, nalezy przy pomocy klawiszy kursor w gore i kursor w dot, przenies¢ migajacy
kursor na pole do zmodyfikowania, wprowadzi¢ warto$¢ potwierdzajgc klawiszem INPUT i nacisng¢ AGG
AKTUAL na zakoniczenie modyfikacji, aby zapamieta¢ nowe wartosci.

N.B. Naciskajac klawisz software < , wraca sie o jeden poziom.
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10.8 “F16” PASSWORD

Na stronie tej, mozna nastawi¢ rézne poziomy password dostepnych dla uzytkownika.

Naciskajgc ten klawisz, uzyskuje sie dostep do nastepujacej strony:

PASSWORD

AKTYWN

Dostepne sg trzy poziomy password uzytkownika (POZIOM 1, POZIOM 2, POZIOM 3), oraz jeden poziom
utrzymania ruchu (POZIOM 4).

POZIOM 1 — Uzytkownik, ktory wprowadza password tego poziomu, upowazniony jest do modyfikacji
korektorow narzedzia, poczatkéw, danych setting (PREPARA - PRZYGOTUJ), zmiennych makro # , oraz
danych zywotnosci narzedzia.

POZIOM 2 - Uzytkownik, ktéry wprowadza password tego poziomu, upowazniony jest do tworzenia,
modyfikacji i przenoszenia programoéw.

POZIOM 3 — Uzytkownik, ktory wprowadza password tego poziomu, upowazniony jest do modyfikacji
danych PMC.

POZIOM 4 — Password poziomu utrzymania ruchu, zarezerwowany dla technikéw zaktadu GRAZIANO.

Ponadto dostepny jest POZIOM 0, ktory anuluje wszystkie password aktywne w danym momencie.
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Ostatni password nastawiony przez uzytkownika, pozostaje aktywny takze po wytgczeniu CNC.
Aby wprowadzi¢ password, nalezy wpisa¢ znany kod i nacisng¢ odpowiedni klawisz software.

Standardowe passwordy GRAZIANO sg nastepujace:
111 dla POZIOMU 1
222 dla POZIOMU 2
333 dla POZIOMU 3

W razie gdyby uzytkownik chciat zmienic jaki$ password, nalezy postepowac nastepujaco:

Uaktywni¢ password do modyfikacji (wpisujgc znany kod passwordu i naciskajgc klawisz software
odpowiedniego poziomu).

Pojawi sie “softkey modif passw”, ktéry nalezy nacisnac.

Potwierdzi¢ aktualny password i nacisng¢ klawisz software odpowiedniego poziomu (pojawi sie aktualny
password, oraz wszystkie passwordy z nizszego poziomu).

Whpisaé nowy, zadany password i nacisngé¢ klawisz software odpowiedniego poziomu.

Po zakonczeniu procedury pojawi sie komunikat “nowy password przyjety”.

N.B. Naciskajac klawisz software < wraca sie o jeden poziom.
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11.0 ZARZADZANIE PROGRAMAMI

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

programu.

11.1 TWORZENIE NOWEGO PROGRAMU

Aby stworzy¢ nowy program, nalezy postepowac nastepujgco:

1- Wyselekcjonowaé klawisz EDIT na tablicy sterowniczej CNC.

2 - Nacisng¢ klawisz PROG.

3 - Nacisng¢ klawisz software DIR do wizualizacji wykazu programdw.

4 - Whpisac¢ kod O z nastepujacym zadanym numerem od 1 do 8000.

5 - Nacisng¢ klawisz INSERT, nacisna¢ klawisz EOB, oraz ponownie nacisng¢ klawisz INSERT.

6 - Catkowicie wprowadzi¢ program, po kazdym bloku naciskajgc klawisz EOB oraz klawisz INSERT, aby
zapamieta¢ wprowadzone bloki.

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

wprowadzane sg przez CNC.

11.2 MODYFIKACJA JUZ ISTNIEJACEGO PROGRAMU

Aby zmodyfikowa¢ program juz istniejacy, postepowac nastepujaco:
1- Wyselekcjonowaé klawisz EDIT na tablicy sterowniczej CNC.

2 - Nacisng¢ klawisz PROG.

3 - Nacisng¢ klawisz software DIR do wizualizacji wykazu programow.
4 - Whpisa¢ kod O z nastepujacym zadanym numerem (np. O8000).

5 - Nacisna¢ klawisz software RICE O.

11.3 WPROWADZANIE KODU (LUB BLOKU) DO PROGRAMU

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

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

2 - Whpisa¢ kod do wprowadzenia.

3 - Nacisng¢ klawisz INSERT (lub EOB i INSERT do wprowadzenia catego bloku).
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11.4 MODYFIKACJA LUB WYMIANA KODU

Aby wymieni¢ lub zmodyfikowaé kod w programie, postepowac nastepujaco:
1 - Klawiszami kursora ustawi¢ sie na kodzie do wymiany.

2 - Whpisac nowy kod.

3 - Nacisng¢ klawisz ALTER.

11.5 WYMAZANIE KODU

Aby wymazac jaki$ kod w programie, postepowac nastepujgco:
1 - Klawiszami kursora ustawi¢ sie na kodzie do wymazania.
2 - Nacisng¢ klawisz DELETE.

11.6 WYMAZANIE BLOKU

Aby wymazac jaki$ blok programu, postepowac nastepujaco:

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

3 - Nacisng¢ klawisz DELETE.

11.7 KOPIOWANIE / PRZYKLEJANIE PEWNEJ CZESCI PROGRAMU

Procedura do wykonania kopiowania/przyklejenia pewne;j serii blokédw do jakiego$ programu, lub z

jakiegos programu do innego, jest nastepujaca:

1 - UstawiC sie na pierwszym bloku do skopiowania.

2 - Nacisng¢ klawisz software (OPER).

3 - Nacisna¢ klawisz software +.

4 - Nacisna¢ klawisz software EDI - EX.

5 - Nacisng¢ klawisz software COPIA.

6 - Nacisng¢ klawisz software CURS §.

7 - Ustawic sie na ostatnim bloku do skopiowania.

8 - Nacisna¢ klawisz software § CURS.

9 - Nacisng¢ klawisz software ESEC.

Skopiowana czes¢ programu bedzie czasowo zapamietana w programie O0000.
10 - Ustawi¢ sie na bloku nastepujacym po tym, gdzie trzeba wprowadzi¢ cze$¢ skopiowana.
11 - Nacisna¢ klawisz software UNISCI (POLACZ).

12 - Nacisnag¢ klawisz software § CURSOR.

13 - Nacisna¢ klawisz software ESEC
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11.8 KOPIOWANIE PROGRAMU

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

1 - Wyselekcjonowa¢ klawisz EDIT na pulpicie sterowniczym CNC.

2 - Nacisng¢ klawisz PROG.

3 - Nacisna¢ klawisz software DIR do wizualizacji wykazu programéw.
4 - Wyszukac¢ program, ktéry ma by¢ skopiowany (np. 0800 i klawisz RICE O).
5 - Nacisng¢ klawisz software (OPER).

6 - Nacisna¢ klawisz software +.

7 - Nacisna¢ klawisz software EDI - EX.

8 - Nacisna¢ klawisz software COPIA.

9 - Nacisna¢ klawisz software TUTT.

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

11 - Nacisna¢ klawisz INPUT.

12 - Nacisna¢ klawisz software ESEC.

11.9 WYMAZANIE PROGRAMU

Aby wymazac program, postepowac nastepujaco:

1- Wyselekcjonowaé klawisz EDIT na tablicy sterowniczej CNC.

2 - Nacisng¢ klawisz PROG.

3 - Nacisng¢ klawisz software DIR do wizualizacji wykazu programow.

4 - Whpisa¢ adres O z nastepujgcym numerem programu do wymazania.
5 - Nacisng¢ klawisz DELETE.

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

6 - Nacisna¢ klawisz software ESEC do potwierdzenia wymazania programu.

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

w wykazie po tym wymazanym.

11.10 ZMIANA NAZWY PROGRAMU

Aby zmieni¢ nazwe programu, postepowac nastepujaco:

1- Wyselekcjonowaé klawisz EDIT na tablicy sterowniczej CNC.

2 - Nacisng¢ klawisz PROG.

3 - Nacisng¢ klawisz software DIR do wizualizacji wykazu programow.

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

6 - Wpisaé¢ nowy numer programu.

7 - Nacisna¢ klawisz ALTER.
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11.11 SELEKCJA PROGRAMU DO OBROBKI

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

graficznego przegladu.

Procedura jest wiec analogiczna jak ta, ktéra dotyczy modyfikacji programu.

1- Wyselekcjonowaé klawisz EDIT na tablicy sterowniczej CNC.

2 - Nacisng¢ klawisz PROG.

3 - Nacisng¢ klawisz software DIR do wizualizacji wykazu programow.
4 - Whpisa¢ kod O z nastepujacym zadanym numerem (np. O8000).

5 - Nacisna¢ klawisz software RICE O.

Naciskajac nastepnie klawisz AUTO, wyselekcjonowany program bedzie gotowy do pracy.

11.12 TWORZENIE NOWEGO PODPROGRAMU

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

znajdujg sie w tej samej pamieci, i aby utatwi¢ ich zarzadzanie, zaleca sie uzywanie numeréw
podprogramoéw zawartych miedzy 08001 a 08999 (gtéwne programy zawarte sg od O1 do O8000).
Ponadto przypomina sie, ze wszystkie podprogramy zamyka sie funkcjg M99.

Odnosnie dodatkowych informacji dotyczacych podprograméw, patrz rozdziat 5.

Aby stworzy¢ nowy podprogram, postepowac nastepujaco:

1- Wyselekcjonowaé klawisz EDIT na tablicy sterowniczej CNC.

2 - Nacisng¢ klawisz PROG.

3 - Nacisng¢ klawisz software DIR do wizualizacji wykazu programow.

4 - Whpisac¢ kod O z nastepujgacym zadanym numerem od 8001 do 9000.

5 - Nacisng¢ klawisz INSERT, nacisng¢ klawisz EOB i nacisng¢ ponownie klawisz INSERT.

6 - Wprowadzi¢ catkowicie podprogram naciskajac klawisz EOB po kazdym bloku, oraz klawisz INSERT

do zapamigtania wprowadzonych blokow.

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

wprowadzane sg przez CNC.
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11.13 SYMULACJA GRAFICZNA PROGRAMU

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

zaprogramowane przed wykonaniem w AUTO samego programu.

N.B. Mozna graficznie przedstawi¢ tylko program aktywny. Maszyna i CNC muszg by¢ wiaczone, ostona

przesuwna zamknieta, potencjometr osi “otwarty”’, oraz nie mogg by¢ aktywne btedy w momencie

wigczania grafiki.
1 - Nacisng¢ klawisz GRAPH.
2 - Nacisng¢ klawisz AUTO.

4 - Nacisng¢ klawisz software GRAF.

5 - Nacisng¢ klawisz software OPER.

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

Upewnic sie, ze potencjometr osi jest otwarty (na innej pozycji niz 0%), oraz ze nie ma aktywnych alarmow
maszyny.

7 - Nacisng¢ klawisz software ESEG do uruchomienia grafiki aktywnego programu w sposéb
automatyczny, albo nacisngé¢ klawisz software SINGOL PASSO (KROK POJEDYNCZY), aby uruchomié
grafike programu aktywnego w trybie pojedynczym.

Aby zmieni¢ wymiary okna grafiki, postepowac nastepujaco:

Nacisna¢ klawisz software G. PRM.

Kursor ustawi¢ na LUNGHEZZA PEZZO W (DLUGOSC CZESCI W), wprowadzié wartosé w mikronach i
nacisng¢ INPUT.

Kursorem ustawi¢ sie na DIAMETRO PEZZO D (SREDNICA CZESCI D), wprowadzi¢ warto$é w
mikronach i nacisng¢ INPUT.

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

11.14 WYKONANIE PROGRAMU W CYKLU AUTOMATYCZNYM

Aby wykonaé cykl wyselekcjonowanego programu, nalezy nacisng¢ klawisz AUTO, nastepnie nacisnaé

klawisz RESET w razie gdyby program nie byt przewiniety, oraz nacisna¢ zielony klawisz START CYKLU
aby uruchomic obrobke.
Odnosnie wykonania w sposobie automatycznym jakiego$ programu, patrz rowniez wyjasnienia znaczenia

klawiszy funcyjnych, znajdujgcych sie na pulpicie sterowniczym operatora.

11.15 PRZERWANIE WYKONYWANIA PROGRAMU

Aby przerwac jaki$ program albo jakas funkcje w trakcie wykonywania, nalezy nacisng¢ klawisz STOP

OSl lub STOP CYKLU znajdujacy sie na pulpicie sterowniczym operatora. Nastepnie mozna anulowaé
wykonanie naciskajac klawisz RESET, doprowadzajac w ten sposdb wykonywany program do punktu

wyjsciowego, albo aby ponownie go wigczyé od punktu przerwania, naciskajgc klawisz START.
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11.16 URUCHOMIENIE PROGRAMU OD PUNKTU POSREDNIEGO

Procedurg tg wykonuje sie uruchomienie programu od bloku posredniego.

UWAGA!: Kontrola nie wykonuje ponownej aktywaciji funkcji i adresow T, G, S, M oraz F, wprowadzonych
do poprzednich blokéw. Z tego powodu zaleca sie wykonanie poszukiwania bloku, poczawszy od
wywotania narzedzia, oraz ponownie w programie zdefiniowa¢ po tym bloku: poczatek, ograniczenie
obrotow i parametry technologiczne.

Procedura do wykonania rozruchu od punktu posredniego, jest nastepujaca:

1 - Wyselekcjonowac klawisz EDIT na tablicy sterowniczej CNC.

2 - Nacisng¢ klawisz PROG.

3 - Wpisa¢ kod O z nastepujgcym 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 - Nacisna¢ klawisz AUTO znajdujacy sie na pulpicie sterowniczym operatora.

7 - Nacisng¢ zielony klawisz START, aby uruchomi¢ program od wyselekcjonowanego punktu.

11.17 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¢ zarzadzanie w background, nalezy wykonac¢ ponizszg procedure:

1 - Nacisna¢ klawisz software (OPER).

2 - Nacisng¢ klawisz software COR-BG.

Pokazany zostanie ekran dla modyfikacji w background (aktywujg O0000).

3 - Whpisac program, stosujgc poprzednio opisane procedury.

Po zakonczeniu modyfikacji lub zapisu programu, nalezy:

4 - Nacisna¢ klawisz software (OPER).

5 - Nacisng¢ klawisz software FIN — BG.

Nie mozna wykonaé¢ wizualizacji graficznej jakiego$ programu w background.
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12.0 ZEROWANIE NARZEDZI

Zerowanie narzedzi moze by¢ wykonane dwoma réznymi sposobami: recznie, albo sondg pomiaru

narzedzi, w maszynach wyposazonych w te opcje.

12.1 RECZNE ZEROWANIE NARZEDZI

1 - Zatozy¢ surowg czes¢ na uchwyt samocentrujacy.

2 - Nacisna¢ klawisz MDI znajdujacy sie na pulpicie sterowniczym CNC.

3 - Nacisnag¢ klawisz PROG.

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.
Przykiad: TO101 i nacisng¢ EOB, INSERT, START.

6 - Uruchomi¢ obroty trzpienia.
Przyktad: G97 S500 M4 i nacisna¢ EOB, INSERT, START.

7 - Wykona¢ toczenie czesci, uzywajac klawiszy JOG Z- Z+ X- X+, kontrolujgc potencjometrem osie,

albo uzywajac pokretta po jego wyselekcjonowaniu.

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

9 - Zatrzymac trzpien, wpisujac M5 i nacisng¢ EOB, INSERT, START.

10 - Zmierzy¢ wytoczong srednice.

11 - Nacisna¢ klawisz OFS / SET.

12 - Nacisna¢ klawisz software COMPEN.

13 - Nacisng¢ klawisz software GEOMET.

14 - Kursor ustawi¢ na korektorze do wyzerowania.

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

16 - Nacisng¢ klawisz software MISURA (POMIAR).

17 - Wigczy¢ ponownie obroty trzpienia:
Przyktad: G97 S500 M4 i nacisng¢ EOB, INSERT, START.

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

19 - Po wykonaniu obrébki powierzchni czotowych czesci, oddali¢ tylko o$ X , pozostajac na
wspotrzednej Z obrobki powierzchni czotowych.

20 - Zatrzymac trzpien, wpisujac M5 i nacisng¢ EOB, INSERT, START.

21 - Nacisng¢ klawisz OFS / SET.

22 - Nacisng¢ klawisz software COMPEN.

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

25 - Wpisa¢ Z z nastepujgaca po niej zadang wartoscia (np. Z0).

26 - Nacisna¢ klawisz software MISURA (POMIAR).

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

dotykajac uprzednio toczonej srednicy lub uderzenia.

12.2 ZEROWANIE KEA KONIKA

Procedura zerowania na osi Z jest analogiczna jak ta dotyczaca narzedzi tokarskich. Natomiast odnosnie

osi X, zerowanie nie jest wykonywane. Nalezy jednak wpisa¢ 0 (zero) dla tarcz osiowych, a 170 dla tarcz
promieniowych, obok warto$ci kompensacji geometrycznej zgdanego korektora, postepujac nastepujaco:
1 - Nacisng¢ klawisz OFS / SET.

2 - Nacisna¢ klawisz software COMPEN.

3 - Nacisng¢ klawisz software GEOMET.

4 - Kursor ustawi¢ na X korektora do wyzerowania.

5 - Wpisa¢ 0 (zero) dla tarcz osiowych, a 170 dla tarcz promieniowych.

6 - Nacisng¢ klawisz software ENTRAT.

12.3 ZEROWANIE NARZEDZ| DLA POWIERZCHNI WEWNETRZNYCH

Po wykonaniu (jezeli nie jest juz istniejacy) otworu przy pomocy kta konika, postepowanie wyzerowania

jest analogiczne jak to dotyczgce pierwszego narzedzia dla powierzchni zewnetrznych, oraz kolejnych.

12.4 ZEROWANIE NARZEDZI Z SONDA (OPCJA)
Zerowanie z sondg odbywa sie uzywajac, ze strony CNC, zmiennych od #815 do #818; nalezy zatem

uwazac, aby nie uzywacé tych zmiennych w fazie programowania.

Aby wyzerowac narzedzia z sonda, postepowac wedtug ponizszej procedury:

1 - Nacisngc¢ klawisz MDI znajdujacy sie na pulpicie sterowniczym CNC.

2 - Nacisng¢ klawisz PROG.

3 - Uaktywni¢ pierwsze narzedzie do wyzerowania.

Przykfad: TO101 i nacisnaé EOB, INSERT, START.

4 - Recznie wyja¢ ramie sondy, albo uruchamiajgc odpowiednie funkcje w razie sondy automatyczne;.

Przy otwarciu sondy, CNC automatycznie pokazuje tabele korektorow.

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

6 - Zmniejszy¢ potencjometr na okoto 10 %.

7 - Oprze¢ sie na zadanym palcu wodzgcym X+ X- Z+ Z-.

Gdy nastapi styk, o$ automatycznie zatrzymuije sie.

8 - Oddalic¢ sie od palca wodzacego i powtérzy¢ operacje odnosnie innej osi do wyzerowania.

194

PRZEWODNIK SYNTETYCZNY CTX320 GE FANUC



GRAZIANO

Tortona S.p.A.

Aby wykona¢ pomiar innego narzedzia, nalezy powtdrzy¢ operacje od punktu 2 do punktu 8.
Wszystkie narzedzia sg teraz wiasciwie wyzerowane odnosnie osi X, a odnoszg sie do “ZERA” maszyny
odnosnie osi Z. Aby odnies¢ rzedne wzdtuz osi Z w stosunku do “zera czesci”, nalezy wykona¢ procedure

pomiaru poczatku z jednym z jakichkolwiek narzedzi uprzednio wyzerowanych na sondzie.
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12.5 ZARZADZANIE TABELAMI NARZEDZI

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

wprowadzi¢ promien wktadki i typ pochylenia narzedzia.
Procedura dostepu do tabeli narzedzi, jest nastepujaca:
1 - Nacisng¢ klawisz OFS / SET.

12.6 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 Z Zagdanego korektora.

4 - Wpisac¢ wartos¢ korekty (0.1, 0.15, itd.).

5 - Nacisng¢ klawisz software + ENTR.

N.B. Maksymalna dopuszczalna wartos¢ korekty wynosi 1mm dla poszczegdlnego zapamietywania;

korekte na osi X uwaza sie za Srednicowa.

12.7 WPROWADZENIE PROMIENIA WKEADKI

Wprowadzenie promienia wktadki do tabeli jest konieczne na wypadek gdyby uzywato sie kompensaciji

promienia (G41, G42, G40). Po wyzerowaniu narzedzia, aby wprowadzi¢ promien wktadki, wykonaé
nastepujaca procedure:

1 - Nacisng¢ klawisz OFS / SET.

2 - Nacisna¢ klawisz software COMPEN.

3 - Nacisng¢ klawisz software GEOMET.

4 - Kursor ustawi¢ na R zgdanego korektora.

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

6 - Nacisng¢ klawisz software ENTRAT.

N.B. W razie gdyby uzywato sie kompensacji promienia narzedzia, upewni¢ sie aby w kolumnie ZUZYCIE

warto$¢ promienia R byta nastawiona na 0.

196

PRZEWODNIK SYNTETYCZNY CTX320 GE FANUC



GRAZIANO

Tortona S.p.A.

12.8 WPROWADZENIE POCHYLENIA NARZEDZIA

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

G42, G40). Po wyzerowaniu narzedzia, aby wprowadzi¢ pochylenie narzedzia, nalezy wykonaé
nastepujcg procedure:

1 - Nacisng¢ klawisz OFS / SET.

2 - Nacisna¢ klawisz software COMPEN.

3 - Nacisng¢ klawisz software GEOMET.

4 - Kursor ustawi¢ na T (Typ pochylenia) zadanego korektora.

5 - Wpisaé 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¥s
g
FAD

12.9 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, wykonac¢ ponizej przedstawiong procedure:

1 - Nacisng¢ klawisz OFS / SET.

2 - Nacisna¢ klawisz software COMPEN.

3 - Nacisng¢ klawisz software GEOMET.

4 - Kursor ustawi¢ na R zgdanego korektora.

5 - Wpisaé warto$¢ promienia frezu (3, 5, 8, itd.).

6 - Nacisng¢ klawisz software ENTRAT.
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13.0 ZARZADZANIE POCZATKAMI

Specyficzng procedurg operacyjng zdefiniowany jest jeden lub wiecej statych punktéw, pozwalajacych
operatorowi na uzyskanie odnosnikow dla ruchéw wprowadzanych do programu roboczego. Punkty te

zwane sg poczatkami obrabianej czesci.

13.1 POMIAR POCZATKOW

Procedura ta uzywana jest do okreSlenia poczatku czesci w przypadkach, gdyby narzedzia byly

wyzerowane na sondzie, albo z zewnetrznym systemem pomiarowym.

1 - Zamontowac surowg czes¢ na uchwycie samocentrujgcym.

2 - Nacisng¢ klawisz MDI znajdujacy sie na pulpicie sterowniczym CNC.

3 - Uprzednio wyzerowane narzedzie wywotaé na pozycje robocza.

Przykfad: TO101 i nacisng¢ EOB, INSERT, START.

4 - Uaktywni¢ poczatek, jaki chce sie zastosowaé w programie, ktéry musiat by¢é uprzednio wyzerowany.
Przyktad: G54 EOB, INSERT, START.

5 - Jezeli trzeba, wigczy¢ obroty trzpienia.

Przyktad: G97 S500 M4 i nacisna¢ EOB, INSERT, START.

6 - Dotkng¢ zero czesci, uzywajac klawiszy JOG Z- Z+ X- X+, kontrolujgc potencjometrem osie,
uzywajac pokretta po jego wyselekcjonowaniu.

7 - Po dotknieciu czesci, oddali¢ tylko 0$ X, pozostajac na wspétrzednej Z zera czesci.

8 - Zatrzymac trzpien, wpisujac M5 i nacisng¢ EOB, INSERT, START.

9 - Nacisnag¢ klawisz OFS / SET.

10 - Nacisng¢ klawisz software LAVORO (PRACA).

11 - Kursor ustawi¢ na zgdanym poczatku, ktéry bedzie nastepnie uzywany w programie.

12 - Wpisac¢ zadang rzedng Z, odnoszaca sie do aktualnej pozyciji.

Przykiad: Z0.5 aby mie¢ 1/2 mm. naddatku metalu.

13 - Nacisng¢ klawisz software MISURA (POMIAR).

Po zakonczeniu tej operacji, CNC automatycznie zataduje na zagdanym poczatku, odlegtosé miedzy zerem

maszyny a zerem czeSci.
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13.2 MODYFIKACJA POCZATKOW

Procedura ta pozwala na reczng modyfikacje uzywanego w programie poczatku czesci (poczatek juz

uzyskany z procedurg opisang w poprzednim paragrafie).

1 - Nacisng¢ klawisz OFS / SET.

2 - Nacisng¢ klawisz software LAVORO (PRACA).

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

4 - Wpisac¢ wartos¢ (np. 0.5).

5 - Nacisng¢ klawisz software +ENTR do uzyskania dodatkowego przesuniecia.

6 - Nacisnag¢ klawisz software ENTRAT do uzyskania przesuniecia bezwzglednego.

NB: Za BEZWZGLEDNE uwaza sie wprowadzenie nowej wartosci, za DODATKOWE uwaza sie

wprowadzenie wartosci do algebraicznego podsumowania, do wartosci juz obecnej w tej pozycji.
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14.0 PARAMETRY MASZYNY

Parametry maszyny sgq wartosciami stuzgcymi do petnego przedstawienia danych sitownikéw silnikow, a

takze danych technicznych i funkcji obrabiarki.

14.1 MODYFIKACJA PARAMETRU MASZYNY

Modyfikacje jakiego$ parametru nalezy wykona¢ tylko wtedy, jezeli jest to zalecane ze szczegdlnych

powodow przez Graziano S.p.A..

Aby wykona¢ modyfikacje jakiego$ parametru maszyny, nalezy postepowac nastepujaco:
1 - Nacisna¢ klawisz MDI znajdujacy sie na pulpicie sterowniczym CNC.

2 - Nacisng¢ klawisz OFS / SET.

3 - Nacisng¢ klawisz software PREPRA (PRZYGOTUJ).

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

5 - Nacisng¢ klawisz software ENTRAT.

6 - Nacisng¢ klawisz SYSTEM.

7 - Whpisa¢ numer parametru do zmodyfikowania.

8 - Nacisna¢ klawisz software RIC NO.

9 - Whpisa¢ nowg wartos¢ do przydzielenia do parametru maszyny.
10 - Nacisng¢ klawisz software ENTRAT.

11 - Nacisna¢ klawisz OFS / SET.

12 -Nacisng¢ klawisz software PREPRA (PRZYGOTUJ).

13 - Wpisa¢ 0 (DISABIL - UNIEWAZNIENIE) w linii SCRITTURA PARAMETRI (ZAPIS PARAMETROW).

14 - Nacisnag¢ klawisz software ENTRAT.

W razie parametrow z wartoscig 8 bit, wartosci te bedg od bit 0 do bit 7, poczawszy od prawej do lewej

strony, tak jak przedstawiono w ponizszej tabeli:

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

W tym przypadku uwazaé, aby zaznaczy¢ kursorem tylko bit do zmodyfikowania, a nie calq linie.
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15.0 KLAWISZE PULPITU STEROWNICZEGO

W niniejszym rozdziale przedstawiono znaczenie klawiszy na pulpicie sterowniczym CNC.

15.1 OPIS KLAWISZY PULPITU STEROWNICZEGO

Schemat klawiszy pulpitu sterowniczego:

i Klawisz ten pozwala na dostep do strony JOG.
- Klawisz ten pozwala na dostep do funkciji restart — ponownego startu (klawisz nie aktywny).

Klawisz ten uruchamia procedure ponownego nastawienia osi na punkcie odniesienia.

Klawisz ten pozwala na wyzerowanie CNC lub wymazanie alarmow.

Klawisz ten pozwala na dostep do strony MDI.

. Klawisz ten pozwala na dostep do strony EDIT.

Naciskajac ten klawisz, wiacza sie lub wytacza wykonanie opcyjnego stop w trakcie obrobki.

Gdy ster ten jest aktywny, maszyna zatrzymuje obrobke w blokach programu w jakich wprowadzona jest

funkcja M1. Naciskajac klawisz START, maszyna ponownie rozpoczyna prace od kolejnego bloku.
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Naciskajac ten klawisz, wigcza sie lub wytgcza wykonanie blokéw oznaczonych uprzednio
kreska / (na przyktad: / GO X100 Z100 M5). Gdy ster ten jest aktywny, maszyna nie wykonuje blokéw z
kreskg /.

Klawisz ten pozwala na automatyczne wykonanie programu lub symulaciji graficzne;.

Klawisz ten pozwala na upowaznienie pokretta do recznego poruszania osi.

Naciskajac ten klawisz, wszystkie obrobki beda wykonane w posuwie szybkim.

Aby uaktywnié¢ te funkcje, nalezy ustawi¢ potenciometr osi na 0%.

Naciskajac ten klawisz, uaktywnia sie lub dezaktywuje wykonanie programu w bloku
pojedynczym. Gdy ster ten jest aktywny, dla wykonania poszczegélnego bloku programu nalezy nacisngé
zielony klawisz START.

Klawisz ten wykonuje zatrzymanie cyklu: naciskajac klawisz ,cycle start”, cykl wigcza sie

ponownie.

Ten klawisz pozwala na uzycie funkcji M30 dwoma réznymi sposobami:

1) jezeli klawisz jest aktywny, M30 réwna sie M99 (program przewija sie 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 z kreskg /, aby uzyska¢ z
programu juz kompletnego, zaréwno mozliwos¢ pracy ciggtej, jak i mozliwos¢ wykonania pojedynczego
przedmiotu, po prostu poprzez nacisniecie klawisza, bez nanoszenia jakiejkolwiek modyfikacji w samym

programie.
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Naciskajac ten klawisz, uaktywnia sie lub dezaktywuje ograniczenie ruchéw osi w posuwie
szybkim, na wartosci wynoszacej 10% tej maksymalnie dopuszczalnej (potencjometr osi jest aktywny tylko
ponizej 10%).

Posuwy robocze pozostajg takie jak zaprogramowane, z mozliwoscig zmiany poprzez potencjometr osi.

Gdy klawisz ten jest aktywny, led jest migajacy.

Naciskajac ten klawisz, wykonywane jest zatrzymanie osi; natomiast naciskajac ,cycle start”

osie ruszajg ponownie.

Naciskajac ten klawisz, uruchamia sie program aktywny, lub wykonywany jest

wyselekcjonowany blok MDI.

Klawisz ten pozwala na poruszanie tarczy gtowicy rewolwerowej w kierunku ¥ (funkcjonujacy

tylko w trybie JOG).

Klawisz ten pozwala na poruszanie tarczy gtowicy rewolwerowej w kierunku = (funkcjonujacy

tylko w trybie JOG).

Klawisz nie uzywany.

Naciskajgc ten klawisz, wigcza sie i wylgcza emisje cieczy chtodzacej do narzedzi.
Oczywiscie trzeba wprowadzi¢ do uzywanego programu funkcje aktywacji (M108).
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Naciskajgc ten klawisz, zostaje wytgczona emisja cieczy chtodzacej do narzedzi.

Ruch przyrostowy 0,001 mm., wazny zaréwno dla ruchu w Jog, jak i dla pokretta (warto$¢ osi

X jest srednicowa).

Ruch przyrostowy 0,01 mm., wazny zaréwno dla ruchu w Jog, jak i dla pokretta (warto$¢ osi X

jest srednicowa).

Ruch przyrostowy 0,1 mm., wazny zaréwno dla ruchu w Jog, jak i dla pokretta (wartos¢ osi X

jest srednicowa).

Ruch przyrostowy 1 mm. (wartos¢ osi X jest Srednicowa).

Klawisz ten zwigksza, w przyrostach 10%, numer obrotéw trzpienia, zaprogramowanych do

maksymalnie 120%.

Klawisz ten doprowadza aktualny numer obrotow trzpienia do zaprogramowanego 100%.

Klawisz ten zmniejsza, w przyrostach 10%, numer obrotow trzpienia, zaprogramowanych do

minimum 50%.
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H
k=F

maszynach wyposazonych w opcje "OSI C".

Klawisz ten, wtgcza lub wytgcza hamulec gtéwnego trzpienia. Klawisz ten jest aktywny tylko w

Klawisz ten, wigcza lub wytacza hamulec gtéwnego przeciwtrzpienia. Klawisz ten jest aktywny

tylko w maszynach wyposazonych w opcje przeciwtrzpienia.

Klawisz ten, uruchamia przenosnik wiérow.

Klawisz ten, zatrzymuje przenosnik wiorow.

. Klawisz ten, selekcjonuje do jakiego trzpienia odnies¢ ,jog” recznego obrotu trzpienia.

Klawisz ten upowaznia reczny obroét trzpienia w kierunku zgodnym ze wskazéwkami zegara
(numer obrotéw jest ten aktywny w momencie nacisniecia klawisza, jezeli drzwi sg otwarte, max. 50

obr./min.).
. Klawisz ten wykonuje stop wybranego trzpienia.

(numer obrotéw jest ten aktywny w momencie naci$niecia klawisza, jezeli drzwi sg otwarte, max 50

Klawisz ten wigcza reczny obrét trzpienia w kierunku przeciwnym do wskazéwek zegara

obr./min.).
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Klawisz ten pozwala na ruch osi C w kierunku -, odpowiadajagcym M3.

Klawisz ten pozwala na ruch osi C w kierunku +, odpowiadajacym M4.

Klawisz ten pozwala na ruch osi B w kierunku -.

Klawisz ten pozwala na ruch osi B w kierunku +.

Klawisz ten pozwala na ruch osi X w kierunku +.

Klawisz ten pozwala na ruch osi X w kierunku —.

Klawisz ten pozwala na ruch osi Z w kierunku —.

Klawisz ten pozwala na ruch osi Z w kierunku +.

Klawisz ten pozwala na ruch osi Z w kierunku —.
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Klawisz ten pozwala na ruch osi Z w kierunku +.

Klawisz ten, zwigzany z klawiszami ruchu osi, pozwala na przyspieszony ruch wybranej osi

(aktywny tylko przy drzwiach zamknietych).

Klawisz ten pozwala na uzycie funkcji “pomoc”, w celu uzyskania wskazéwek odnosnie

gtéwnych funkcji CN.

Klawisz ten pozwala na dostep do strony pozycji, aby podgladnaé rzedne bezwzgledne

dotyczgce maszyny, obrdbki w trakcie, oraz przeniesienia wykonane recznie.

Klawisz ten pozwala na dostep do strony programu. Na stronie tej wykonuje sie zarzadzanie
programami w TRYBIE EDIT (zapis, modyfikacja, wymazanie, itd.), oraz wpisane sg kody do wykonania w
TRYBIE MDI.

Klawisz ten pozwala na dostep do strony ofsett / setting. Na stronie tej moga byc¢
przegladniete i zmodyfikowane wartosci korektoréw narzedzia, poczatki i parametry maszyny, dostepne

dla operatora.

Klawisz ten pozwala na dostep do strony komunikatéw i alarméw. Na stronie tej

przedstawione sg kody i teksty znaczenia alarmow.
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. Klawisz ten pozwala na dostep do STRONY GRAFICZNEJ. Na stronie tej wykonuje sie

graficzng symulacje aktywnego programu. W maszynach gdzie aktywna jest opcja “Manual Guide”,

naciskajac ten klawisz uzyskuje sie dostep do tej opciji.

. Klawisz ten pozwala na dostep do stron wideo Graziano. Na tych stronach wykonuje sie

regulacje uchwytéw czesci, regulacje cisnien, nastawienie kfa konika, itd.
. Klawisz ten nie jest uzywany.
. Klawisz ten pozwala na dostep do strony danych maszyny.

Klawisze te pozwalajg na wprowadzenie znakéw alfabetycznych, cyfrowych, lub specjalnych.

. Klawisz ten pozwala na wybdér jednego z dwdch znakéw na klawiszach adresu zawierajgcych

dwa kody; gtéwny, ktory uaktywnia sie bez nacisniecia SHIFT, a drugi uaktywnia sie z naci$nieciem

SHIFT.
. Klawisz ten pozwala na wybér duzych czy matych znakow.

Klawisz ten pozwala na zakonczenie jednego bloku i rozpoczecie innego bloku.
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Klawisz ten pozwala na zmiane strony i przejscie do strony poprzedniej. Istnieje inny podobny
klawisz, stuzacy do przejscia do nastepnej strony (PAGE |).

Klawisz ten pozwala na przeniesienie kursora w lewo. Istniejg trzy inne podobne klawisze,

stuzace do przenoszenia kursora: w prawo ( —), w goére (1), oraz w dét ().

Klawisz ten pozwala na modyfikacje wartosci jakiegos kodu i na jego wymiane na inny.

Klawisz ten pozwala na wprowadzenie nowego kodu lub nowego bloku.

Klawisz ten pozwala na wymazanie zaznaczonych kodéw.

Klawisz ten pozwala na wymazanie ostatniego znaku wprowadzonego do bufora klawiatury.

Klawisz ten pozwala na rejestracje w buferze wprowadzonych danych, z uzyciem

klawiatury.

Na tablicy sterowniczej CNC, oprdcz powyzej przedstawionych klawiszy, znajdujg sie réwniez nastepujace

przyciski:

PRZYCISK BEZPIECZENSTWA “GRZYBEK?”. Wciskajac ten przycisk, uzyskuje sie wytaczenie maszyny,

a CNC pozostaje wtgczony.

WLACZENIE MASZYNY. Naciskajac ten przycisk, wykonuje sie wtgczenie maszyny.
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POKRETLO. Po upowaznieniu go przez odpowiednie klawisze, pozwala na wykonanie recznego ruchu osi

X, Z, C, B, etapami wynoszacymi 0,001 mm., 0,01 mm., oraz 0,1 mm.

POTENCJOMETR OSI. Ten przetacznik wybiorczy pozwala na zmiane od minimum 0% do maksimum

120% predkosci posuwu i posuwu szybkiego osi.

U dotu tablicy sterowniczej CNC znajdujg sie nastepujace stery:

KLAWISZ ZEZWOLENIA STEROW RECZNYCH. Trzymajac ciagle wcisniety ten klawisz, mozna
wykona¢ operacje w TRYBIE JOG Ilub w TRYBIE MDI takze przy otwartej ostonie przesuwnej

(maksymalnie 50 obrotoéw trzpienia i posuwow szybkich na 10%).

KLAWISZE PRZENOSNIKA WIOROW W POSUWIE RECZNYM. Naciskajac jeden z tych dwoch
klawiszy, wykonuje sie posuw lub zwrot przenosnika wiérow. Ruch dziata tylko przy otwartych drzwiach, a

zatrzymuje sie przy uwolnieniu przyciskow.

KLAWISZ ODBLOKOWANIA OSLONY. Naciskajac ten klawisz, wykonuje sie odblokowanie ostony

przesuwnej. (Ster ten jest wigczany automatycznie w cyklu przez funkcje M30, MO i M1).

KLAWISZ AKTYWACJI PISTOLETU DO PRZEPLUKIWANIA. Naciskajgc ten klawisz, wigcza sie pistolet

do przeptukiwania. Pierwsza aktywacja zezwolona jest tylko przy drzwiach zamknietych.

KLUCZ ZEZWOLENIA STEROW RECZNYCH. Poprzez ten klucz, mozna wyselekcjonowaé w trybie
operacyjnym LAVORAZIONE/ATTREZZAMENTO (OBROBKA/OPRZYRZADOWANIE).
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16.0 KOMUNIKACJA BRAMKI SZEREGOWEJ

Kontrola GE FANUC wyposazona jest w bramke szeregowg wedtug standardu RS232C, ktéra moze byé
uzyta do komunikacji z obwodami.
W ponizszych paragrafach przedstawiono parametry bramki szeregowej, oraz podstawowy schemat

pofaczen.

16.1 NASTAWIENIE PARAMETROW DO PRZENIESIENIA DANYCH Z BRAMKI SZEREGOWEJ

Aby zastosowac przeniesienie danych poprzez bramke szeregowg RS232C, nalezy najpierw nastawic

wartos¢ parametru (odnosnie modyfikacji jakiego$ parametru maszyny, patrz odnosny rozdziat):
PARAMETR 020 = 0 ( I/O CHANNEL ) selekcjonuje typ obwodu.

Po zmodyfikowaniu powyzej opisanego parametru, nalezy przejS¢ do specjalnej tabeli do nastawienia
parametréw przenoszenia dynych. Aby wejs¢ do tej tabeli, nalezy postepowac nastepujaco:

1 - Wyselekcjonowa¢ klawisz MDI na pulpicie sterowniczym CNC.

2 - Nacisng¢ klawisz SYSTEM.

3 - Nacisng¢ klawisz software +.

4 - Nacisng¢ klawisz software +.

5 - Nacisna¢ klawisz software +.

6 - Nacisna¢ klawisz software TUT 1O.

Powyzej przedstawiona tabela jest nastepujaca:

KANAL I/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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16.2 SCHEMAT KABLA RS232C

Po nastawieniu parametrow do przeniesienia danych, nalezy stworzy¢ kabel jak w zatgczeniu:

POLACZENIE STANDARD (zalecany)
tacznik 9 pin strona PC

mostek pin 1-4-6 oraz pin 7z 8

tacznik 25 pin strona CN
mostek pin 6-8-20 oraz pin4z 5

RxD 2 < >2TxD
TxD 3< >3 RxD
GND 5< >7 GND

POLACZENIE KABEL KOMPLETNY (7 przewodéw)

LACNIK STRONA PC
9 MIEJSC (ZENSKI)

LACZNIK STRONA CNC
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 Lacznik szafowej
rozdzielnicy elektrycznej
25 pin 25 pin
pin 7 ------m-mmmmmm - pin 7
pin 2 ------m-mmmme - pin 3
pin 4 --------mm - pin 5
pin 6 ----------------—-- pin 20
pin 3 -----------m-mm—-- pin 2
pin 5 --------mm-mme - pin 4
pin 20 -----------—----- pin 6
pin 8
tacznik PC tacznik szafowej
rozdzielnicy elektrycznej
9 pin 25 pin
pin 5 -=—-mmmmmemmeee e pin 7
pin 3 -m—-mmmmmmmemeee e pin 3
pin 7 ------m-mmmmmm - pin 5
pin 6 ----------------—-- pin 20
pin 2 --------mmmmm - pin 2
pin 8 -----------mmmm-- pin 4
pin 4 ---------m-mmm - pin 6
pin 8

Schemat kabla obecnego juz w maszynie

tacznik szafowej

tacznik CN

rozdzielnicy elektrycznej

25 pin

20 pin facznik JD36A (wewnetrzny)

pin 7

pin 16 (Masa — Masa)

pin 3

pin 1 (Transmisja - Odbior)

pin 5

pin 5 (RTS-CTS)

pin 20

pin 13 (DSR-DTR)

pin 2
pin 4

pin 11 (Odbiér — Transmisja)
pin 15 (CTS — RTS)

pin 6

pin 3 (DTR - DSR)

pin 8

pin 7(CD)

PRZEWODNIK SYNTETYCZNY CTX320 GE FANUC

213



GRAZIANO

Tortona S.p.A.

16.3 PROGRAMY TRANSMISJI

Ponizej przedstawiono wykaz niektorych programéw transmisji wyprobowanych w maszynach produkcji

Graziano S.p.A. z CNC GE Fanuc. Zalecane nastawienia zostaty sprawdzone na maszynie Graziano z PC

Windows 95, ponadto zostaly wyprobowane rézne komunikacyjne typy software, z kablem dtugosci 10

metréw (komunikacja wedlug standardu RS232D jest zapewniona do 15 metrow).

Wieksze odlegtosci czesto sg mozliwe, ale zwigzane z jakoscig kabla, tacznikdw i bramki szeregowej

uzywanego PC.

POLACZENIE Z HYPER TERMINAL WINDOWS

Software ten jest wyposazeniem zawartym w systemie operacyjnym Windows; wprowadzi¢ nastepujace

konfiguracje:

BRAMKA SZEREGOWA PC
Wtasnos¢: COM1

Bit na sekunde: 9600

Bit danych: 8

Parzystos¢: zadna

Bit stop: 2

Kontrola przeptywu: zadna
NASTAWIENIA PROGRAMU

Klawisze terminalu

Emulacja: Auto detect

Numer linii bufera przesuwu do tytu: 10
NASTAWIENIE ASCII:

TRANSMISJA

Dodac¢ posuw (LF) przy kazdym wystanym powrocie od poczatku (CR).

ODBIOR

Dodac¢ posuw (LF) przy kazdym wystanym powrocie od poczatku (CR).

Automatycznie od poczatku.
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Procedura :

Aby odebra¢ plik (file), wyselekcjonowa¢ pozycje “TRASFERISCI - PRZENIES” oraz “CATTURA TESTO-

WYCHWYC TEKST” ( CN->PC), wpisa¢ przebieg i nazwe z jaka chce sie zapamieta¢ program, nastepnie

AVVIA-URUCHOM.

Aby przekazaé jaki$ plik (file), wyselekcjonowaé pozycje “TRASFERISCI- PRZENIES “ i “INVIA FILE DI

TESTO — PRZESLIJ PLIK TEKSTU” (PC>CN), wpisaé tok i nazwe programu do przeniesienia i

wyselekcjonowaé APRI - OTWORZ. Poczatek transmisji oznaczony jest znakiem ¢, koniec transmisji

oznaczony jest znakiem ! .

NB: Jezeli w trakcie tadowania programu do CN, klucz nie bedzie znajdowat sie na wtasciwej pozyciji
(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 ?- Polgczenie w trakcie. Teraz roztgczy¢?”,
odpowiedzie¢ “Sl - TAK”.

W celu modyfikacji lub odczytu programu, otworzy¢ edytorem Winword; po zakonczeniu modyfikaciji,

zapamietac¢ poprzez uzycie tylko sposobu “solo testo — tylko tekst”.

POLACZENIE Z SOFTWARE V24

NASTAWIENIA

PROTOKOL = FANUC BRAMKA = COM1

BAUDRATE = 9600 NULLFILTER = SlI

BITS DATI =8 KONIEC KOMUNIKACJI = TIMEOUT
BIT STOP =2 ROZSZERZENIE = DAT

PARITY = AUS

HANDSHAKE = AUS
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16.4 KOPIOWANIE PROGRAMU W BRAMCE SZEREGOWEJ
Ponizej przedstawiono procedure stuzaca do przestania jakiego$ programu z pamieci CN, poprzez
bramke szeregowa RS 232C, do PC.

1 - Potaczy¢ bramke szeregowa tokarki z bramkag PC.

2 - Nacisng¢ klawisz EDIT na pulpicie sterowniczym CNC.

3 - Nacisnag¢ klawisz PROG.

4 - Whpisa¢ kod O z nastepujacym po nim numerem zgdanego programu (np. O8000).
5 - Nacisng¢ klawisz software +.

6 - Nacisna¢ klawisz software SCRIVE- ZAPISUJE.

7 - Nacisng¢ klawisz software ESEC — WYKONAJ.

16.5 KOPIOWANIE PROGRAMU Z BRAMKI SZEREGOWEJ

Ponizsza procedura stuzy do wprowadzenia jakiego$ programu do pamieci CN z PC.

1 - Potaczy¢ bramke szeregowa tokarki z bramkag PC.

2 - Nacisng¢ klawisz EDIT na pulpicie sterowniczym CNC.

3 - Nacisnag¢ klawisz PROG.

4 - Whpisa¢ kod O z nastepujacym po nim numerem zgdanego programu (np. O8000).
5 - Nacisng¢ klawisz software +.

6 - Nacisna¢ klawisz software LEGGE — ODCZYTUJE.

7 - Nacisng¢ klawisz software ESEC.
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16.6 KOPIA PROGRAMU W KLUCZU USB

Aby uzy¢ Klucz Usb do przekazywania i odbioru programow, nalezy nastawi¢ parametr maszyny numer 20

na 4 (odnos$nie modyfikacji parametru maszyny, patrz rozdziat 14.1).
Ponizsza procedura stuzy do przenoszenia programu z pamieci CN do Klucza Usb.
1 - Klucz Usb wprowadzi¢ do odpowiedniego gniazda znajdujgcego sie z tytu monitora.

2 - Przez kilka sekund naciskac nizej przedstawiony pionowy softkey.

Pojawi sie odnosny ekran, zwany “choose input/output device” .

3 - Myszg wyselekcjonowa¢ “usb memory stick”.

4 - Mysza wyselekcjonowaé¢ “OK”.

5 - Nacisna¢ klawisz EDIT na pulpicie sterowniczym CNC.

6 - Nacisng¢ klawisz PROG.

7 - Nacisna¢ klawisz software DIR.

8 - Wpisa¢ kod O z nastepujgcym po nim numerem zadanego programu (np. O8000).
9 - Nacisng¢ klawisz software +.

10 - Nacisna¢ klawisz software SCRIVE.

11 - Nacisnag¢ klawisz software ESEC.

Po wykonaniu przeniesienia, w razie gdyby chciano usuna¢ klucz, postepowac nastepujaco:

1- Przez kilka sekund naciska¢ ponizej przedstawiony pionowy softkey.

By

-

Pojawi sie odnosny ekran, zwany “choose input/output device”.
2 - Myszg wyselekcjonowa¢ “hard disck drive”.
3 - Myszg wyselekcjonowa¢ “OK”.

4 - Przez kilka sekund naciska¢ ponizej przedstawiony pionowy softkey.

>

Pojawi sie odnosny ekran, zwany “unplug or eject hardware”.
5 - Myszg wyselekcjonowac¢ “STOP”.

6 - Myszg wyselekcjonowa¢ “OK”.

Pojawi sie odnosny ekran zwany “stop a hardware device”.

7 - Myszg wyselekcjonowa¢ “OK”.

Pojawi sie odnosny ekran, zwany “save to remove hardware”.
8 - Myszg wyselekcjonowa¢ “OK”.

9 - Myszg wyselekcjonowa¢ “CLOSE”.

10 - Wyja¢ klucz Usb z gniazda znajdujacego sie z tytu monitora.
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16.7 KOPIOWANIE PROGRAMU Z KLUCZA USB

Aby uzy¢ Klucz Usb do przekazywania i odbioru programow, nalezy nastawi¢ parametr maszyny numer 20

na 4 (odnos$nie modyfikacji parametru maszyny, patrz rozdziat 14.1).
Ponizsza procedura stuzy do przenoszenia programu z Klucza Usb do pamieci CN:
1- Klucz Usb wprowadzi¢ do odpowiedniego gniazda znajdujgcego sie z tytu monitora.

2- Przez kilka sekund naciska¢ ponizej przedstawiony pionowy softkey.

By

-

Pojawi sie odnosny ekran, zwany “choose input/output device”.

3 - Myszg wyselekcjonowa¢ “usb memory stick”.

4 - Mysza wyselekcjonowaé¢ “OK”.

5 - Nacisna¢ klawisz EDIT na pulpicie sterowniczym CNC.

6 - Nacisng¢ klawisz PROG.

7 - Nacisna¢ klawisz software DIR.

8 - Wpisa¢ kod O z nastepujgcym numerem zgdanego programu (np. O8000).
9 - Nacisng¢ klawisz software +.

10 - Nacisna¢ klawisz software LEGGE.

11 - Nacisnag¢ klawisz software ESEC.

Po wykonaniu przeniesienia, w razie gdyby chciano usuna¢ klucz, postepowac nastepujaco:

1- Przez kilka sekund naciska¢ ponizej przedstawiony pionowy softkey.

By

-

Pojawi sie odnosny ekran, zwany “choose input/output device”.
2 - Mysza wyselekcjonowac¢ “hard disck drive”.
3 - Myszg wyselekcjonowa¢ “OK”.

4 - Przez kilka sekund naciska¢ ponizej przedstawiony pionowy softkey.

>

Pojawi sie odnosny ekran, zwany “unplug or eject hardware”.

5 - Myszg wyselekcjonowac¢ “STOP”.

6 - Myszg wyselekcjonowac “OK”.

Pojawi sie odpowiedni ekran, zwany “stop a hardware device”.
7 - Myszg wyselekcjonowa¢ “OK”.

Pojawi sie odnosny ekran, zwany “save to remove hardware”.

8 - Myszg wyselekcjonowa¢ “OK”.

9 - Myszg wyselekcjonowa¢ “CLOSE”.

10 - Wyja¢ klucz Usb z gniazda znajdujacego sie z tytu monitora.
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17.0 OPCJE CNC

W ponizszych paragrafach przedstawiono gtéwne opcje CNC dostepne w CTX 320.

17.1 OPCJE ZYWOTNOSCI NARZEDZIA

W maszynach wyposazonych w opcje zywotnosci narzedzia istnieje tabela, ktéra wytacznie pozwala
kontrolowa¢ warto$¢ pozostatej zywotnosci narzedzia, oraz pozwala wyzerowa¢ zespoty po tym jak ich
zywotnos¢ narzedzia zostata wyczerpana (wypetnianie tej tabeli odbywa sie wytacznie poprzez
uruchomienie programu w trybie automatycznym).

Aby uzyskaé dostep do tej tabeli, nacisngé klawisz SETTING (dostep do tabeli narzedzia), nacisna¢
klawisz + i nacisnaé klawisz VITA U — Zywotno$é narzedzia. Tabela ta podzielona jest na 16 grup (od 1
do 16), kazda sktada sie z 16 narzedzi (od 001 do 016).

W tabeli pojawiajg sie takze symbole:

* narzedzie z zywotnoscig wyczerpana,

0 narzedzie pracujace.

PRZYKLAD ZASTOSOWANIA ZARZADZANIA ZYWOTNOSCI NARZEDZIA

Ponizej przedstawiono przyktad wykonania obrobki jakiegos przedmiotu, z uzyciem trzech grup

blizniaczych narzedzi, z r6znym okresem zywotnosci:

ZDZIERAK POZ. T0101, T0202, T0303, T0404 OKRES ZYWOTNOSCI NARZEDZIA. 20 MIN.
WYKANCZAK POZ. T0505, T0606, T0707 OKRES ZYWOTNOSCI NARZEDZIA 30 MIN.
GWINTOWNIK POZ. T0808, T0909 OKRES ZYWOTNOSCI NARZEDZIA 40 MIN.

Przed stworzeniem tabeli, nalezy samodzielnie przydzieli¢ do kazdej grupy blizniaczych narzedzi, numer
grupy (od 1 do 16).

Przyktad: grupa 1 — zdzieraki, grupa 2 — wykanczaki, grupa 3 — gwintowniki.

Nalezy zatem stworzyé tabele =zarzadzania zywotno$cig narzedzia do uruchomienia w trybie
automatycznym, przed przekazaniem do obrdbki programu przedmiotu do wykonania.

Tabela ta musi by¢ wykonana w trybie automatycznym tylko jeden raz, wtasnie do stworzenia same;j tabeli.
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PROGRAM TWORZENIA TABELI ZYWOTNOSCI NARZEDZIA

Ponizej przedstawiono przykfad programu do stworzenia tabeli zywotnosci 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)
T0101

T0202 (narzedzia, ktére tworzg grupe 1, wigcznie z korektorami)
T0303

T0404

P2 L30 (P2=grupa 2, L30= 30 minut zywotnosci kazdego narzedzia)
T0505

T0606 (narzedzia, ktére tworza grupe 2, wigcznie z korektorem)
T0707

P3 L40 (P3=grupa 3, L40= 40 minut zywotnosci kazdego narzedzia)
T0808

T0909 (narzedzia, ktére tworza grupe 3, wigcznie z korektorem)
G11 (wylaczenie 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 pracowac¢ narzedzie T0101, nastepnie T0202, pézniej T0303, oraz na koncu

T0404.
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PROGRAM ROBOCZY CZESCI DO WYKONANIA

Odnosnie przedmiotu do obrébki, jedyna uwaga dotyczy wywotania narzedzia. Nie dotyczy narzedzia
roboczego, ale grupy blizniaczych narzedzi, do ktorej narzedzie to nalezy: np. TO199 T= wywotanie
narzedzia, 01=grupa przynaleznos$ci narzedzi, 99=upowaznienie odczytu tabeli zywotnosci narzedzia.

Ponizej przedstawiono przykfad programu roboczego z uzyciem zywotno$ci narzedzia.

010 (PROGRAM ROBOCZY)

T0199 (wywotanie narzedzi tworzacych grupe 1, z odczytem tabeli zywotnosci narzedzia)
G54

G92 S2500

G96 S180 M4

G0 X100 Z3 M108

... PRACA NARZEDZI GRUPY 1

G0 X200 Z50

T0299 (wywotanie narzedzi tworzacych grupe 2, z odczytem tabeli zywotnosci narzedzia)
G54

G92 S2500

G96 S180 M4

G0 X100 Z3 M108

... PRACA NARZEDZI GRUPY 2

G0 X200 Z50

T0399 (wywotanie narzedzi, tworzacych grupe 3, z odczytem tabeli zywotnosci narzedzia)
G54

G97 S1000 M3

G0 X100 Z3 M108

... PRACA NARZEDZ| GRUPY 3

GO0 X200 Z50
M30 lub M99

221

PRZEWODNIK SYNTETYCZNY CTX320 GE FANUC



GRAZIANO

Tortona S.p.A.

Jezeli wewnatrz programu roboczego znajdujg sie narzedzia, ktére nie majg byé zarzadzane jako
narzedzia blizniacze, nalezy zaprogramowac je normalnie:

Przyktad:

T0101

T0202

T1212

Jezeli nie pojawi sie kod 99, CNC nie wezmie pod uwage tabeli zywotnosci narzedzia.

Gdy uptynie zywotnos¢ jednej z grup, maszyna zatrzyma sie przypierwszym M30, przy pierwszym M99,
albo przy pierwszym M62 programu gtéwnego, z alarmem E89 (VITA UTENSILE SCADUTA -
WYCZERPANA ZYWOTNOSC NARZEDZIA).

PRZYWRACANIE ZYWOTNOSCI NARZEDZIA

Gdy zywotno$¢ narzedzia jednej lub wiekszej ilosci grup zostanie wyczerpana, nalezy przywrdcic jg przed

kontynuacjq pracy, wchodzgc do tabeli zywotnosci narzedzia.

Aby wejs¢ do tej tabeli, nacisng¢ klawisz SETTING (dostep do tabeli narzedzia), nacisna¢ klawisz +,
nacisng¢ klawisz VITA U(,zywotno$¢ narzedzia”), klawiszami PAGE ustawi¢ Zzétty kursor na grupie do
przywrécenia i nacisng¢ klawisz OPER (,praca”), klawisz RIPOS (,spoczynek”), oraz klawisz ESEC

(,wykonaj”). Powtérzy¢ takg samag procedure dla wszystkich grup do przywrdcenia.

UZYCIE ZYWOTNOSCI NARZEDZIA JAKO NUMERU CYKLI

Zywotno$¢ narzedzia moze byé stosowana w minutach (przyktad powyzszy), albo jako numer cykli do

wywotania blizniaczego narzedzia 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 zarzgdza¢ numerem obrobionych czesci.

08000 (TWORZY TABELE ZYWOTNOSCI NARZEDZIA)

G10 L3 ; upowaznia zapis danych w tabeli zywotnosci narzedzia

P1L60 Q1; P1= grupa 1, L60= 60 czesci na kazde narzedzie, Q1= upowaznienie liczenia zywotnosci
narzedzia w n° czesci

T0101

T0202 ; narzedzia, ktére tworzg grupe 1

T0303

T0404

Z upowaznionym kodem Q1, parametr L okre$la numer czesci, a nie minuty zywotno$ci narzedzia.
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W razie gdyby uzywato sie zywotnos¢ narzedzia jako numeru czesci, nalezy obowigzkowo uzy¢ funkcji
M62 (aktywacja licznika czesci) w gldwnym programie, przed funkcjg M99, funkcjg M30, oraz funkcjg
GOTO....

Przyktad:

010 (PROGRAM ROBOCZY)

T0199 ; wywotanie narzedzi tworzacych grupe 1 z odczytem tabeli zywotnosci narzedzia

G54

G92 S2500

G96 S180 M4

G0 X100 Z3 M108

... PRACA NARZEDZI GRUPY 1

G0 X200 250 M5

M62 ; aktywacja licznika czesci

M30 lub 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 zywotnos¢ narzedzia”).

CZESCIOWA MODYFIKACJA GRUPY

Jezeli ze szczegodlnych powoddw trzeba czesciowo zmodyfikowac juz stworzong i bedacg w uzyciu tabele
zywotnosci narzedzia, bez dotykania innych grup, nalezy stworzy¢ nowy program zywotnos$ci narzedzia,
okreslajac modyfikacje tylko danej grupy.

Po stworzeniu tego nowego programu, nalezy uruchomic¢ go w trybie automatycznym.

Czesciowa modyfikacja jakiej$ grupy, stuzy na przyktad do wytgczania narzedzia z grupy, albo aby zmieni¢

okres zywotnos$ci grupy, zachowujac inne bez zmian.

08001 (TWORZY TABELE ZYWOTNOSCI NARZEDZIA)

G10 P1 L3 ; G10 L3 = upowaznia zapis danych w tabeli zywotnosci narzedzia, P1= zmodyfikowa¢ tylko
ponizsza grupe, pozostawiajac inne bez zmian.

P2 L20 ; P2=grupa 2, L20= 20 minut zywotno$ci dla kazdego narzedzia

T0505

TO707 ; narzedzia, ktére tworzg grupe 2

G11 ; wylacza zapis w 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 modyfikacji stanu innych uzywanych grup.
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18.0 MANUAL GUIDE

Capitolo in preparazione. (Rozdziat w przygotowaniu.)
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