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1.1 INFORMACJE OGOLNE

Instrukcja MANUAL GUIDE 07 zostala zaprojektowany w celu
ulatwienia sporzadzania programow czesci dla systemow sterowania
serii 0Z-TB. Program czesci sktada sig z zestawu instrukcji obrébek,
ktore operator zamierza wykonac.

Program czesci stosuje tekst alfabetyczny dla instrukeji i informacje
numeryczne jako wartosci docelowe dla tych instrukcji. Tym
sposobem program CNC moze by¢ opracowany jako seria instrukcji,
kiore beda wykonywane przy danej obrobce maszynowe;j.
Kompleksowe opracowywanie zadan moze by¢ wykonywane poprzez
kombinacje operacji obrobek.

Opracowywanie programdw czesci moze by¢ trudne, jezeli operator
nie jest zaznajomiony z jezykiem programowym stosowanym przy
sterowaniu numerycznym CNC. Instrukcja MANUAL GUIDE 01 jest
wiodaca pomoca, towarzyszaca oOperatorowi przy opracowywaniu
programéw detali CNC. Instrukcja MANUAL GUIDE 0 wspomaga
w formie tekstu i informacji graficznych wyswietlanych na ekranie
CNC. Oprogramowanie wskazuje wprowadzanie danych i uzywa
odpowiedzi uzytkownika do sporzadzania programéw detali.

Instrukcja MANUAL GUIDE 07 umozliwia rowniez edycje
istniejacych juz programoéw detali. Poprzez uwypuklenie zadanych
wierszy programu czesci zmiany moga by¢ dokonywane w ten sam
sposob, co sporzadzanie programu Zrodlowego. Pomoc typu online
dostepna jest zar6wno przy opracowywaniu programu, jak i w postaci
podrecznych wzmianek.
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1.2 WPROWADZENIE

Instrukcja MANUAL GUIDE 0i jest tylko jednym z dostepnych
ekrandw dla uzytkownika podczas operacji CNC. Jest on zawsze
dostepny przez naci$nigcie klawisza "CUSTOM" na klawiaturze MDI.
7 tego ekramu moze by¢ wybrane wyswietlenie pomocy dla
programisty.

Jezeli uzytkownik pragnie opracowaé nowy program (lub poddaé
edycji istniejacy program), moze to wykona¢ w trybie edycji
drugoplanowej; nie ma potrzeby wyboru trybu “EDYCIA™.
Uzytkownik musi jednak zapewnié, aby opracowywany program
detalu nie byt "aktywnym" programem CNC. Jefli dany program
czesci jest aktywny, ukaze sie ostrzezenie na ekranie zadajace
skorygowania tego problemu.

Instrukcja MANUAL GUIDE 07 oferuje "rozszerzone, stale cykle
obrobki” dla operacji frezowania, wiercenia, wiercenia wedhg
wzorca, obrobki kieszeni wedlug wzorca i obrobki rowkow. Te
"rozszerzone, stale cykle obrobki" moga byé wywolywane z
istniejacych programow, niesporzadzanych za pomoca instrukeji
MANUAL GUIDE 07. Argumenty operacyjne wymienione sg w
pomocy programowej typu online.

Instrukcja MANUAL GUIDE 07 oferuje rowniez mozliwosé
"programowania konturowego"”, przy ktdérym uzytkownik wprowadza
ksztalt konturu skladajacego sie z linii prostych i okregdw. To
"programowanie konturowe” zawiera wysokosprawne obliczanie
konturow obejmujacych 10 blokéw do wyznaczenia i pomocnicze
obliczenia z 11 wzorcami.

Instrukcja MANUAL GUIDE 07 =zostala opracowana w celu
ulatwienia uzytkownikowi/operatorowi sporzadzania oraz edycji
programow detali. Osoby zaznajomione juz z jezykiem programowym
spotkaja sie z ulatwionym bezposrednim sporzadzaniem programow
przy zastosowaniu edytora programow CNC. Instrukcja MANUAL
GUIDE 07 umozliwia uzytkownikowi dziatanie na swoim wlasnym
poziomie. Osoby nie zaznajomione z programowaniem CNC spotkaja
sie z ulatwieniem przez zastosowanie interfejsu graficznego w celu
wprowadzania informacji do programu. Uzytkownicy bardziej
zaawansowani beda zapewne uzywac zintegrowanego edytora
programu i stosowaé pomoc programows typu online. W kazdym
przypadku istnieje mozliwos¢ stosowania instrukcji MANUAL
GUIDE 07 na poziomie, ktory jest najwygodniejszy.
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1.3

OPERACJE TWORZENIA PROGRAMOW

1.3.1

Wywolanie

Ekran instrukcji MANUAL GUIDE 07 moze by¢ w kazdym czasie
wywolany przez nacisniecie klawisza "CUSTOM” na klawiaturze
MDI. Na tym ekranie moze by¢ nadany numer programu do
utworzenia lub edycji.

Nawet jesli uzytkownik chce sporzadzi¢c nowy program (albo
edytowac juz istniejacy), nie zachodzi potrzeby przestawienia CNC w
tryb operacyjny "EDIT" Za pomoca instrukcji MANUAL GUIDE 07
zawsze jest mozliwa edycja drugoplanowa.

Uzytkownik musi jednak zapewnié, aby opracowywany program
detalu nie byl "aktywnym" programem CNC. Aby upewni¢ sig czy
program nie jest aktywny, nalezy sprawdzi¢, czy numer "O" u gory
ekranu CNC nie jest ten sam jak u programu, ktory winien byc
edytowany. W celu zmiany numeru akitywnego programu, nalezy
wybra¢ klawisz "PROG" na klawiatuize MDI, wprowadzié¢ "Oxxxx"
(gdzie xo0xx oznacza dowolny numer z pamieci programdéw, ale inny
niz ten przeznaczony do edycji) i nacisna¢ klawisz kursora w dot
(strzalka w dol) na klawiaturze MDI. Numer "O" u goéry ekranu
Zostanie zamieniony na wprowadzony numer.

00001
MANUAL GUIDE 01

v1.000
INPUT THE PROGERAM NUMBER TO EDIT
IF THE PROGRAM NUMBEER NOT EXIST,
IT WILL BE CREATED.

MAKE SURE THE PROGRAM YOU WILL EDIT IS
NOT THE ACTIVE PROGRAM ON THE CHNC.

NUM=

Jesli program przeznaczony do edycji jest akinalnie akiywnym
programem CNC, na ekranie CNC ukaze sie ostrzezenie informujace
operatora. Za pomocq klawisza programowalnego "Strzatka w lewo"
na jednostce wyswietlacza mozna powroci¢é do ekranu glownego
oprogramowania 1  wprowadzi¢ potem numer programu
przeznaczonego do utworzenia lub opracowywania.
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1.3.2

Wywolanie

Ekran instrukcji MANUAL GUIDE 07 moze by¢ w kazdym czasie
wywolany przez nacisniecie klawisza "CUSTOM” na klawiaturze
MDI. Na tym ekranie moze by¢ nadany numer programu, ktory
winien by¢ utworzony albo edytowany.

EDITING SAME PROGRAM IN
CNC AND MANUAL GUIDE OI
CHANGE CNC PROGRAM SELECT

LEFT SOFT KEY FOR MAIN PAGE
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1.3.3  Tworzenie nowego programu detalu

Aby utworzy¢ nowy program detalu nalezy wprowadzi¢ numer tego
programu na ekranie gtdéwnym instrukcji MANUAL GUIDE 01. Jesli
system nie wyswietla zadnego ostrzezenia, na ekranie ukazuje sie
ekran edycji instrukcji MANUAL GUIDE 07 z nadanym juZ numerem
programu przeznaczonego do edycji. Ekranu edycji  instrukeji
MANUAL GUIDE 07 nie nalezy myli¢ z zintegrowanym edytorem
CNC. Dla poréwnania mozna nacisna¢ klawisz "PROG" na
klawiaturze MDI. Mimo, ze wyswietlony ekran jest podobny do
ekranu edycji INSTRUKCII MANUAL GUIDE 01, mozna stwierdzié,
ze nie wskazuje on tych samych informacji. Powrdt do ekramu
instrukcji MANUAL GUIDE 07 nastepuje przez nacisniecie klawisza
"CUSTOM" na Klawiaturze MDIL

coo0ls ;

[PROCESS] [G CODE] [M CODE] [CYCLE] [CONTUR]

Za pomoca ekram edycji mozna wprowadza¢ bezposrednio polecenia
programu detalu, albo uzywaé¢ do tworzenia programow czterech
klawiszy programowalnych. Te klawisze programowalne oferuja
pomoc zardwno w formie tekstowej jak i graficznej w celu ulatwienia
tworzenia programow czesci.

Aby moéc wprowadzi¢ bezposrednio informacje przy uzyciu edytora,
nalezy przenies¢ kursor do tego miejsca, gdzie dana informacja winna
by¢ wprowadzona. Nalezy zwrocié uwage, ze edytor wstawia nowa
informacje¢ "po" aktualnej pozycji kursora. Jesli tworzony jest wlasnie
nowy program, kursor winien znajdowacé si¢ bezposrednio na znaku
" " konca bloku (EOB) na ekranie. Wszystkie nowe informacje beda
wstawiane po EOB i rozpoczynaja nowy wiersz programu. Nalezy
poswieci¢ troche czasu, aby zrozumiec, jak edytor wstawia informacje
do edytowanego programu.

Zatozmy, ze uzytkownik chce wstawic¢ tekst “T1Mé6;” do nowo
tworzonego programu. Uzytkownik powinien sprawdzi¢, czy kursor
ustawiony jest na znaku ;" w tej samej linii co numer programu
detalu, po czym wprowadzi¢ “M3 S500[EOB]” (gdzie [EOB] nie
oznacza ciagu “EOB,” lecz klawisz EOB na klawiaturze MDI).
Informacja zostanie teraz wyswietlona w postaci “>M38500;” w linii
bufora edytora. Aby wstawi¢ nadany wiersz do programu detalu,
nalezy nacisna¢ klawisz "INSERT” na klawiaturze MDI. Polecenie
Zostaje wstawione do programu czesci a kursor zostaje przeniesiony
do nowego wiersza.
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cool5 ;
M3 500;

[PROCESS] [G CCODE] [M CODE] [CYCLE] [CONTUR]

Uzytkownik moze kontynuowaé wstawianie informacji do programu
detalu, albo uzywaé pieciu klawiszy programowalnych w celu
interakcyjnego tworzenia programu. Podczas edycji programu
wszystkie Zmiany rejestrowane sq bezposrednio w pamigci programu
czesci. W celu opuszczenia procedury edycji, nalezy nacisnaé¢ klawisz
programowalny znajdujacy sie calkiem po lewej stronie jednostki
wyswietlacza (klawisz ten jest oznaczany takze jako klawisz
programowalny "Strzalka w lewo"). Nastepuje powrdt do ekramu

gtownego instrukcji MANU AL GUIDE 07 (ekran startowy).

Jako nastepne opisana bedzie interakcyjna metoda wstawiania
informacji do programu czesci.
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1.3.4  Wspomaganie procesu

Jak opisano uprzednio, edytor moze by¢ uzywany do bezposredniego
wprowadzania informacji do nowo utworzonego (albo juz
istniejacego) programu detalu. Nie jest to jednak wcale realna zaleta
w stosunku do zintegrowanego edytora CNC. Dlatego instrukcja
MANUAL GUIDE 0i oferuje pie¢ kKlawiszy programowalnych. Tych
pie¢ Klawiszy programowalnych stanowi dalsza pomoc przy
tworzeniu programow czesci. Sa one klawiszami ulatwiajacymi
programowanie.

PROCESS CONTROL INFORMATION

-- FEED --- F=
-—- SPINDLE -- DIER=

S=
-—- COOLANT -- CLT=
-- T-CODE -- T=

INPUT DESIRED SPINDLE SPEED
0 ~ 3000
NUM=

[PROCESS] [ 11 ] [CLEAR] [ACCEPT]

Pierwszy klawisz jest klawiszem "Wspomagania procedur”. Na tym
ekranie moga by¢ nadawane informacje dotyczace wymaganych
procedur niezbednych dla programu czesci. Za pomoca klawiszy
kursora klawiatury MDI, uzytkownik moze przenies¢ kursor do
zadanego pola nadan informacji. Niektore informacje wymagaja
nadawania informacji numerycznych, inne wybierane sa za pomoca
klawiszy kursora w lewo lub w prawo klawiatury MDL

Przyklad takiej procedury. Do programu detalu winny byé
wprowadzone nastgpujace informacje:

Szybkos¢ posuwu: 0,3

Chlodziwo: Splyw

Jako pierwsze nalezy przesuna¢ kursor na nadanie szybkosci "FEED"
(W przypadku otworzenia pierwszego ekramu, kursor jest
automatycznie na to wprowadzanie ustawiony). Nastepnie nalezy
nada¢ za pomoca klawiatury MDI liczbe 0.3 i potwierdzi¢ klawiszem
"INPUT". Teraz winien by¢ widoczny wpis "0.3". W celu nadania
informacji o chlodziwie, nalezy przesuna¢ kursor na dét na nadanie
"COOLANT" (poprzez uzycie Kklawisza "strzalki w dol" na
klawiaturze MDI) i potem naciskaé¢ klawisz przesuwajacy kursor w
prawo (klawisz "strzalka w prawo" na klawiaturze MDI) az do
ukazania si¢ nadania "FLOOD".” Chociaz informacje te znajduja sie
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teraz we Wwspomaganiu procesu, nie sq one jeszcze wyslane do
programu detalu. Aby ta informacje wstawi¢ do programu detalu,
nalezy nacisna¢ klawisz programowalny "ACCEPT" na jednostce
wyswietlacza. Teraz informacja zostaje wstawiona do programu a
kursor pozostaje tam, gdzie znajdowal sie uprzednio.

00015 ;
FO.3.;
M7,

%

[PROCESS] [G CODE] [M CODE] [CYCLE] [CONTUR]

W celu przeprowadzania dalszego twoizenie programu, nalezy
przesuna¢ kursor do wiersza "M7". Uzytkownik moze wstawiaé
recznie dalsze informacje z ekranu edytora do programu czesci albo
moga by¢ uzywane klawisze programowalne do tworzenia programow
czesci.
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1.3.5  Wspomaganie kodu G

Po wprowadzeniu informacji procesu do programu detalu, niezbedne
sa zazwyczaj w celu uzupelnienia danych obrobki informacje
dotyczace rtuchow obrabiarki. Ruchy obrabiarki wykonywane sa
poprzez interpolacje, ktdra steruje przemieszczeniem narzedzia
miedzy dwoma danymi punktami. Najpierw zostaje sporzadzony
uklad wspohzednych uzywany przez CNC w celu okreslenia
przesunie¢ w osiach. Gdyby znany byl kod G do ustalenia ukladu
wspohrzednych, mozna by zastosowaé do nadawania informacji po
prostu edytor. Jednakze w tym przykladzie dokladny kod G nie jest
znany.

Pomoc "Wspomaganie kodu G” zostaje wywolane przez nacisniecie
klawisza programowalnego "G CODE” na jednostce wyswietlacza.
Ukazuje sie menu pomocy dla kodu G. Menu to pokazuje wszystkie
kody G wspomagane przez system sterowania. Jest ono rozdzielone
na wiele stron. Calkowita liczba stron pomocy i numer aktualnej
strony ukazany jest u gory menu.

& CODE HELP 1 0OF 7
00 RAPID MOVE
01 LINEAR MOVE
02 Cw CIRCLE
03 CCW CIRCLE
04 DWELL
20 INCH MODE
521 METRIC MODE
522 STORED STROKE CHECEK ON
523 STORED STROKE CHECEK OFF

PAGE KEYS FOR MORE
NUM=

INPUT 21 FOR G21 HELP
[ I I I I ]

Uzytkownik moze za pomoca klawiszy stron na klawiaturze MDI
sterowa¢ wyswietleniem stron pomocy dla kodu G. Ekrany menu sa
przewijane w sposdb ciagly. To znaczy, ze proba dalszego
przewijania do przodu z ostatniej strony, prowadzi do wyswietlenia
pierwszej strony. I odwrotnie, proba przewijania do tylu z pierwszej
strony powoduje wyswietlenie ostatniej stromny.

Przy poszukiwaniu informacji dotyczacych ustawienia ukladu
wspohrzednych nalezy poprzez system menu dotrze¢ do wlasciwego
tematu. Po przesunieciu si¢ do ostatniej strony mozna zobaczy¢, Ze
G01 uzywany jest do liniowego skrawania. Przez wpisanie "01” i
nacisnigciu klawisza "INPUT” na klawiaturze MDI, wyswietlana jest
informacja pomocnicza dot. GO1. Na dole strony wyswietlone sg dwa
klawisze programowalne, ktdre steruja informacjami dotyczacymi
tego tematu.
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01 LINEAR MOVE

01 WILL MOVE THE AXES AT PROGRAMMED
FEEDREATE TO THE END POINT SPECIFIED BY
THE PROGRAMMED COORDINATES.

[TEXT ][GRAPH. ][ N 11 ]

Jesli uzytkownik wywola tematy pomocy, wyswietlone zostaja na
dany temat informacje tekstowe. Jesli zostanie nacisnigty klawisz
programowalny"GRAPH ", wyswietlane s na dany temat informacje
graficzne. W ten sposdb uzytkownik moze wybraé tematy zawierajace
niezbedne informacje.

01 LINEAR MOVE

START
01 EXAMPLE

START AT X0.0 Z0.0
LINEAR MOVE TO X100. Z100.0Q FEED AT FO.5
01 X100. Z100.0 FO.5

[TEXT ][GRAPH. ][ N 11 ]

ADNOTACJA
Dla niektorych kodow G brak jest ekrandw
graficznych. W tych przypadkach po nacisnigciu
"GRAPH? nie ukazuje sie zaden ekran pomocy

graficzne;.

Uzytkownik moze popizez naciskanie klawisza programowalnego
"Strzatka w lewo" na jednostce wyswietlacza powrdcié do edytora,
albo niezbedne informacje moga by¢ bezposrednio nadane na ekranie
pomocy. W celu nadania informacji na ekranie pomocy nalezy po
prostu wpisa¢ polecenie i potwierdzi¢ nacisnieciem klawisza
"INSERT” na klawiaturze MDI. Rozpatrzmy przyklad ustawienia osi
X 1iZ na 1.0. Poniewaz G01 zostal potwierdzony jako rzeczywiscie
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zadane polecenie, nalezy wpisa¢ "G01X1.Z1.[EOB]" (gdzie "EOB”
jest koricem bloku na klawiaturze MDI) i nacisnac¢ klawisz "INSERT”
na klawiatwrze MDI. Po wstawieniu wiersza z tym kodem do
programu czesci, zostaje wyswietlony ekran edycji z widocznym
naszym nowym poleceniem. W celu przeprowadzania dalszego
tworzenia programu, nalezy przesunac¢ kursor na pozycje bloku
GO1X1.Z1..

0015
F300.;

M7;
GO1X1.21.;
%

[PROCESS] [G CODE] [M CODE] [CYCLE] [CONTUR]

Wszystkie polecenia takie jak interpolacja, wybdr plaszezyzny i
Zmiana trybu moga by¢ nadane powyzsza procedura. Nalezy pamietac
o nacismeciu klawisza "INSERT” na klawiaturze MDI w celu
wstawienia danej informacji do programu detalu znajdujacej sie w
buforze. Brak tego spowoduje utrate informacji znajdujacej sie w
buforze.
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1.3.6  Wspomaganie kodu M

Kody ™M stosowane sa w CNC do wykonywania funkeji
pomocniczych w operacjach maszynowych. Przykladem tego jest
Zatrzymanie maszyny po zakonczeniu programu czesci. Podobnie jak
inne opracowane przez nas polecenia, kody M mozna wstawiaé
bezposrednio do programu czesci na ekranie edytora; lub uzytkownik
moze wykorzysta¢ "Wspomaganie kodu M". W celu wybrania
Wspomaganie kodu G nalezy nacisna¢ klawisz programowalny "M
CODE" na jednostce wyswietlacza. Ukazuje sig¢ menu pomocy dla
kodu M.

M CODE HELP 1 0OF 3
MOO PROGRAM STOP
MOl OPTIONAL STOP
MOZ2 PROGRAM END
MO3 SPINDLW CW
MO4 SPINDLE CCW
MOS5 SPINDLE STOP
MO6 TOOL CHANGE
MO7 FLOOD COQLANT
MO8 MIST COOLANT

PAGE KEYS FOR MORE
NUM=

INPUT 30 FOR M30 HELP
[ I I I I ]

Wyswietlenie menu kodu M jest podobne do wyswietlenia kodu G.
Calkowita liczba stron pomocy i numer aktualnej strony wyswietlony
jest u gory menu. Obchodzenie si¢ z wyswietlonym menu kodem
odbywa sie¢ podobnie jak z wyswietlona pomoca kodu G.
Wyswietlenie stron ekranu pomocy mozna sterowaé klawiszami
"strona w gore" i "strona w dol" na klawiaturze MDI. Wyswietlanie
memu odbywa sie roéwniez w sposob ciagly, czyli przy probie
przewijania do przodu z ostatniej strony nastepuje powrot do
poczatku i odwrotnie.

W niniejszym przykladzie chodzi o wstawienie opcjonalnej procedury
do programm czesci. Poprzez pizewijanie memu pomocy kodu M
nastepuje szukanie danego kodu M. Na pierwszej stronie znajduje sie
wpis “M01 OPTIONAL STOP”. Przez wpisanie "1” i nacisnieciu
klawisza "INPUT” na klawiaturze MDI, wyswietlana jest informacja
pomocnicza dotyczaca tego kodu M. Nalezy zauwazyé, ze chociaz
klawisz "GRAPH.” jest wyswietlony, przedstawiony jest on w kolorze
szarym, co oznacza jego niedostepnosé.
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MOl OPTIONAL STOP

MOl will cause the part program to stop
execution only i1if the OPTICNAL STOP
function is active. This is usually a
push button on the operator panel.

If the cptioconal stop becomes active, the
operator will be required to press the
cycle start button te continue.

[TEXT ] [GRAPH. ][ 11 11 ]

Tak samo jak przy memu pomocy kodu G mozna, albo powrdci¢ do
edytora, albo wpisa¢ polecenie na tej stronie. Na przyklad mozna
wpisa¢ "MOI[EOB]” i nacisna¢ klawisz "INSERT” na klawiaturze
MDI, aby wstawi¢ to polecenie do programu detalu. Umiescimy
rowniez kursor w bloku “MO01;” w celu przygotowania dalszego
wprowadzenia programi.

00015
F300.;

M7;
GO1X1.21.;
MO1;

%

[PROCESS] [G CODE] [M CODE] [CYCLE] [CONTUR]
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1.4 OBROBKA W STALYM CYKLU

Instrukcja MANUAL GUIDE 01 stosuje "Obrdbke w statym cyklu,”
w celu umozliwienia uzytkownikowi wprowadzania stalych cykli
obrobki. Te stale cykle obrobki oferuja nastepujace mozliwosci

obrobki.
Wiercenie natokarce
G1100 Nawiercanie
Bloki G1101 Rozwiercanie
rodzajow G1102 Gwintowanie otwordw
obrobki G1103 Rozwiercanie
G1104 Rozwiercanie
Usuwanie naddatku materialu przytoczeniu
G1120 Obrébka zgrubna zewnetrzna
G1121 Obroébka zgrubna wewnetrzna
Bloki G1122 Obrébka zgrubna powierzchni czotowej
rodzajow G1123 Obrobka wykanczajgca zewnetrzna
obrébki G1124 QObrobka wykanczajaca wewnetrzna
G1125 Obrobka wykanczajgca powierzchni
czolowej
Bloki 51400 {Punkt startu)
konturow G1401 Linia
51402 tuk w prawo
G1403 tuk w lewo
G1406 Zakonczenie blokow konturdw
Rowkowanie przy toczeniu
G1130 Obrébka zgrubna zewnetrzna
Bloki G1132 Obrébka zgrubna powierzchni czotowej
rodzajow G1133 Obrobka wykanczajgca zewnetrzna
obrébki G1135 Obroébka wykarczajaca powierzchni
czolowej
Bloki G1460 Ksztatt normalny
konturow G1461 Ksztatt trapezoidalny
Obrébka gwintu
Bloki G1140 Gwint zewnetrzny
rodzajow G1141 Gwint wewnetrzny
obroébki
Bloki G1450 Punkt poczatkowy i punkt kohcowy
konturéw
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1.4.1

Dziatanie

W celu zastosowania "Obrobki w stalym cyklu” nalezy nacisnac
klawisz programowalny"CYCLE” mna jednostce wyswietlacza.
Ukazuje sie menu obrobki stalych cykli.

To memu obrobki stalych cykli wyswietla wszystkie stale cykle
wspomagane przez instrukcie MANUAL GUIDE 0i. Menu jest
rozdzielone na wiele stron. Caltkowita liczba stron pomocy i numer
aktualnej strony ukazany jest u gory menu.

Uzytkownik moze za pomoca klawiszy stron na klawiaturze MDI
sterowac¢ wyswietleniem stron pomocy dla cykli stalych. Ekrany menu
sa przewijane w sposob ciagly. To znaczy, Ze proba dalszego
przewijania do przodu z ostatniej strony, prowadzi do wyswietlenia
pierwszej strony. I odwrotnie, proba przewijania do tylu z pierwszej
strony powoduje wyswietlenie ostatniej stromny.

Przez wpisanie numeru wyswietlonego w menu kodu G i nastepnym
nacisnigciu klawisza "INPUT” na klawiaturze MDI ukazuja sie
informacje pomocy do danego bloku stalego cyklu.

Formularze stalych cykli obrobki sa podobne do tych, ktore ukazuja
sie na ekranie pomocy dla wspomagania procedur. Na tym ekranie
uzytkownik moze nada¢ zadane informacje dotyczace kazdego ze
stalych cykli. Jesli formularz wyswietlony jest po raz pierwszy,
pokazuje on zazadany staly cykl. Na przyklad chodzi o nadanie
informacji do cyklu stalego G1000.

Jesli kursor zostanie przesuniety w dol na "F=" to znaczy, Ze
wymagane jest nadanie szybkosci posuwu dla cyklu wiercenia.
Ustalenie tej wartosci nastepuje przez nadanie "50" i nacisniecie
klawisza "INPUT” na klawiaturze MDI. Szybkos¢ posuwu ustawiona
jest teraz na “50.00.” Wymienione dalej informacje nalezy ustawi¢ w
ten sam sposob:

W=1 : MACHINING TYPE (NO DWELL)

C=5.000 : CLEARANCE

I=1 : REFERENCE POSITION RETURN (INI-POINT
RETURN)

F=50.0 :FEEDRATE

P=50 : DWELL TIME (w jedn. ms)

Podczas nadawania informacji mozna zauwazyé, ze adres, kiory
odpowiada nadawanej danej, miga na pomocniczym rysunku.
Umozliwia to sprawdzanie wprowadzania podczas nadawania na
ekranie.

Aby cykl staly wprowadzi¢ do programu detalu, nalezy nacisnac
klawisz programowalny "ACCEPT” na jednostce wyswietlacza.
Widoczny jest teraz blok wynikowy na ekranie edycji “G1000 W1.
C10. I1. F50. P50. ;". Teraz zostal nadany caly zlozony blok do
danego programu detalu bez znajomosci programu stalego cyklu.
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Nacigniecie klawisza programowalnego ostatniego po prawej stronie
ekranu powoduje ukazanie sie klawisza programowalnego "EDIT™.
Przez nacignigcie tego klawisza programowalnego ukazuje sig¢ ekran
nadawania danych odpowiedniego stalego cyklu. Mozna zmieniaé
wartosci wyswietlane na ekranie przez nadanie nowej wartosci i
nacisnigciu  “INPUT.” Nastgpnie przez nacisniecie klawisza
programowalnego “ACCEPT” pierwotny staly cykl obrobki zostanie
Zamieniony na nowy.

Cykle state oferowane przez instrukcje MANUAL GUIDE 07 sa
konfigurowane jako pary skladajace sie z bloku obrobki i bloku
ksztaltu. A wiec po nadaniu bloku rodzajéw obrobki takiego jak
(31130 na ekranie edycji, nalezy nacisna¢ “CYCLE” i potem wybrac¢
blok ksztaltu kodu G, G1460 do G1461. Na przyklad, program stalego
cyklu bytby nadany nastepujaco.

G1130F0.2E15. Q2.5H1. K1. W1.;
G460 X50. Z2-50. U50.D15. W15, ;

ADNOTACJA

Cykle state w instrukcji MANUAL GUIDE 07 musza
by¢ nadane jako pary skfadajgce sie z bloku obrobki
I bloku ksztattu.

Do kazdego bloku obrobki moze by¢ nadany tylko

jeden blok ksztattu.
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1.4.2

Dane dla kazdego cyklu stalego

1.4.2.1

Bloki obrobki wiercenia na tokarce

Nawiercanie nakietkéw: G1100

Rozwiercanie: G1101

Element danych

Komentarz

F | FEED RATE Szybkosé posuwu skrawania
P | DWELLTIME Czas sterowanej przerwy na dnie otworu w jedn. ms.
B | START POINT Wspotrzedna Z punktu poczatkowego obrobki
L DEPTH Gtebokosé otworu (wartos¢ dodatnia)
Element danych Komentarz
W | MACHINING TYPE 1 : Rozwiercanie
2 : Wiercenie gtebokich otworow
4: Wysokoobrotowe wiercenie glebokich otworow
F | FEED RATTE Obrobka wgtebna w jednym procesie skrawania
Q | CUTTING DEPTH Obrobka wgtebna w jednym procesie skrawania
P | DWELLTIME Czas sterowanej przerwy na dnie otworu w jedn. ms.
B | START POINT Wspotrzedna Z punktu poczatkowego obrobki
L DEPTH Gtebokosé otworu (wartos¢ dodatnia)

Gwintowanie otworéw: G1102

Rozwiercanie: G1103

Whytaczanie: G1104

Element danych

Komentarz

W | MACHINING TYPE 1 : Gwintowanie normalne
2 : Gwintowanie wsteczne
3 : Gwintowanie sztywne
4: Gwintowanie sztywne wsteczne
F | THREAD PITCH Skok gwintu otworu
P | DWELLTIME Czas sterowanej przerwy na dnie otworu w jedn. ms.
B | START POINT Wspotrzedna Z punktu poczatkowego obrobki
L DEPTH Gtebokosé otworu (wartos¢ dodatnia)

Element danych

Komentarz

F | FEED RATE Szybkosé posuwu skrawania

Q | CUTTING LIP LENGTH Dlugosé krawedzi skrawajgcej rozwiertaka na
poczatku obrobki

P | DWELLTIME Czas sterowanej przerwy na dnie otworu w jedn. ms.

B | START POINT Wspotrzedna Z punktu poczatkowego obrobki

L DEPTH Gtebokosé otworu (wartos¢ dodatnia)

Element danych Komentarz

F | FEED RATE Szybkosé posuwu skrawania

Q | SHIFT AMOUNT Wielkos¢ cofniecia przy wytaczaniu (wartos¢
dodatnia)

P | DWELLTIME Czas sterowanej przerwy na dnie otworu w jedn. ms.

B | START POINT Wspotrzedna Z punktu poczatkowego obrobki

L DEPTH Gtebokosé otworu (wartos¢ dodatnia)
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1.4.2.2 Bloki obrobki usuwania naddatku materiatu przy toczeniu

Obrébka zgrubna, walcowa/zewnetrzna
Obrébka zgrubna, walcowa/wewnetrzna
Obrébka zgrubna powierzchni czotowej

: G1120
: G1121
: G1122

Element danych Komentarz
P | CUTTING DIRECTION 1 : Kierunek normalny skrawania {od powierzchni
czotowej do uchwytu)
2 : Kierunek odwrotny skrawania {od uchwytu do
powierzchni czotowej)

F | FEED RATE Szybkosé posuwu skrawania

H | FINISH AMOUNT X Wielkos¢ wykanczania w kierunku osi X ($rednica)

K | FINISH AMOUNT Z Wielkos¢ wykanczania w kierunku osi Z {promien)

Q | 18T CUTTING DEPTH Glebokosé w 1-szym przejsciu obrébki zgrubne;j
{$rednica)

E | ESCAPE AMOUNT Przemieszczenie wzdtuz osi X {dla obrobki
powierzchni wewn./zewn. : $rednica) lub wzdtuz osi
Z (dla pow. czotowe] : promien) dla cofania po
skrawaniu

W | ESCAPE TYPE Rodzaj odsuniecia po skrawaniu w obrébce
zgrubnej.

1 : Standard

Narzedzie jest odsuwane po operacji skrawania

wzduz konturu koncowego

2 : szybki

Narzedzie jest natychmiast odsuniete po skrawaniu
| END FACE REMOVAL Wielkos¢ naddatku do usuniecia przy powierzchni

czotowej (promien)

J RATE OF CUTTING Stosunek rzeczywistej gtebokosci skrawania do

DEPTH zadanej gtebokosci skrawania Q

U | MINIMUM CUT DEPTH Minimalna gteboko$¢ skrawania ($rednica)

V | EDGE ANGLE Kat skrawania. Jesli ustawiono wartos¢ ponizej 90
stopni, nastapi automatycznie kompensacja
skrawania.

A | NOSE ANGLE Kat ostrza narzedzia. Jesli nadano kontur
kieszeniowy, nastepuje automatycznie kompensacja
skrawania.

1.4.2.3

Bloki obrébki wykanczajacej przy toczeniu

Obrébka wykanczajaca, walcowa/zewnetrzna
Obrébka wykanczajaca, walcowa/wewnetrzna
Obrébka wykanczajaca powierzchni czotowej

: G1123
:G1124
: G1125

Element danych

Komentarz

P

CUTTING DIRECTION

1 : Kierunek normalny skrawania {od powierzchni
czotowej do uchwytu)

2 : Kierunek odwrotny skrawania {od uchwytu do
powierzchni czotowej)

FEED RATE

Szybkosé posuwu skrawania

ESCAPE AMOUNT

Przemieszczenie wzdtuz osi X {dla obrobki
powierzchni wewn./zewn. : $rednica) lub wzdtuz osi
Z (dla pow. czotowe] : promien) dla cofania po
skrawaniu

EDGE ANGLE

Kat skrawania. Jesli ustawiono wartos¢ ponizej 90
stopni, nastapi automatycznie kompensacja
skrawania.

NOSE ANGLE

Kat ostrza narzedzia. Jesli nadano kontur
kieszeniowy, nastepuje automatycznie kompensacja
skrawania.
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1.4.2.4 Blok konturu dla usuwania naddatku materiatu przy toczeniu
I wykanczaniu

ADNOTACJA

1

Isthieja dwie mozliwosci hadania blokdw konturdw w cyklu
usuwania naddatku materiatu.

Pierwsza metoda wymaga zastosowania programowania
konturowego opisanego w rozdziale 1.5. Przez
zastosowanie te] metody, mozna nadawac dowolne kontury
tworzone z linii prostych i fukow przy zastosowaniu petnej
funkcjonalnosci obliczania konturdw. Przez nacisniecie
[CONTUR] mozna wiaczy¢ tryb programowania
konturowego na ekranie menu koddw G.

Druga metoda jest bezposrednie zadawanie bloku konturdw
poprzez wybdr koddw G bloku konturu. W tym przypadku
halezy nada¢ wspodtrzedne punktu koncowego i inne
wymagane wartosci dla kazdego bloku konturu. Brak jest
tu mozliwosci stosowania obliczen konturdw.

Start : G1400

Linia prosta : G1401

Ltuk w prawo : G1402
Ltuk w lewo : G1403

Zakonczenie konturu

2 Bloki konturéw stosowane dla blokéw obrobki moga byé
zastgpione podprogramem. W tym przypadku nalezy nadacé
podprogram, w ktérym zawarty jest tylko jeden szereg
blokdw konturdwy i blok powrotu (M99). Zamiast nadania
szeregu bloku konturéw mozna zastosowaé M98 Pxxxx
(numer podprogramu).

Przy stosowaniu programowania konturowego moze by¢
taki podprogram i blok wywotania tego podprogramu
utworzony automatycznie.
Szczegoty patrz rozdziat 1.5.
Element danych Komentarz
X | START POINT O-AXIS) | Wspolrzedna osi X punktu poczatkowego konturu
Z | START POINT (Z-AXIS) | Wspolrzedna osi Z punktu poczatkowego konturu
Element danych Komentarz
X | END POINT (X-AXIS) Wspotrzedna osi X punktu koncowego konturu
Z END PQINT (Z-AXIS) Wspdirzedna osi Z punktu koncowego konturu
F | FEED RATE Szybkosé posuwu dla danego konturu zastosowanego
przy obrébce wykanczajacej
Element danych Komentarz
X | END POINT (X-AXIS) Wspotrzedna osi X punktu koncowego konturu
Z | END POINT (Z-AXIS) Wspotrzedna osi Z punktu koncowego konturu
R | RADIUS Promien tuku
F | FEED RATE Szybkosé posuwu dla danego konturu zastosowanego
przy obrébce wykanczajacej
: G1406
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W tym bloku konturu zbedne sa co prawda dane, musi on by¢ jednak
nadany na koncu blokdw konturu nadanych po blokach obrébli.

1.4.2.5 BIloki zgrubnej obrobki rowka przy toczeniu

Zgrubna obrébka rowka zewnetrznego : G1130
Zgrubna obrébka rowka na powierzchni czotowej : G1132
Element danych Komentarz
F | FEED RATE Szybkosé posuwu skrawania
TOOLWIDTH Szerokos¢ krawedzi skrawajacej narzedzia

rowkujgcego (promien)

Q | CUTTING DEPTH Gtebokosé skrawania (zewn./wewn : srednica, pow.
czotowa : promien)

R | DWELL TIME Czas sterowanej przerwy na dnie rowka w jedn. ms.

H | FINISH AMOUNT X Wielkos¢ wykanczania w kierunku osi X ($rednica)

K | FINISH AMOUNT Z Wielkos¢ wykanczania w kierunku osi Z {promien)

W | CUTTING METHOD Kolejnos¢ skrawania przy rowkowaniu
1 : Kierunek pojedynczy
Skrawanie odbywa sie w kierunku od powierzchni
czotowej do uchwytu
2 : Oba kierunki
Najpierw nastepuje wciecie posrodku rowka a potem
skrawanie na zmiane w kierunku powierzchni
czotowej i w kierunku uchwytu

J RATE OF CUTTING Stosunek rzeczywistej gtebokosci skrawania do

DEPTH zadanej gtebokosci skrawania Q
U | MINIMUM CUT DEPTH Minimalna gteboko$¢ skrawania ($rednica)

1.4.2.6 Bloki wykanczajacej obrobki rowka przy toczeniu

Wykanczajaca obrobka rowka zewnetrznego :G1133
Wykanczajaca obrobka rowka na powierzchni czotowej - G1134
Element danych Komentarz
F | FEED RATE Szybkosé posuwu skrawania
E | TOOLWIDTH Szerokos¢ krawedzi skrawajacej narzedzia
rowkujgcego (promien)
W | CUTTING METHOD Kolejnos¢ skrawania przy rowkowaniu

1 : Kierunek pojedynczy

Skrawanie odbywa sie w kierunku od powierzchni
czotowej do uchwytu

2 : Oba kierunki

Najpierw nastepuje wciecie posrodku rowka a potem
skrawanie na zmiane w kierunku powierzchni
czotowej i w kierunku uchwytu
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1.4.2.7 Blok konturu rowkowania przy toczeniu

Rowek normalny: G1460

Rowki trapezoidalne :

Element danych

Komentarz

C | CHAMFER AMOUNT Wielkos¢ fazowania rowka (promien)

X | START POINT X Wspotrzedna osi X punktu rozpoczecia rowkowania

Z | START POINT Z Wspotrzedna osi Z punktu rozpoczecia rowkowania

U | END POINT (UVZ-AXIS) Wspotrzedne osi X lub Z punktu zakonczenia
rowkowania. To nadanie jest wymagane tylko wtedy,
jesli gtebokosci po obu stronach rowka sg rézne. W
przypadku braku nadanej wielkosci, glebokosci
punktu poczatkowego i koncowego uznane sa za
jednakowe. Wielkosé X stosowana jest dla rowkow
zewnetrznych a wartosé Z dla rowkow na
powierzchni czolowsj.

D | GROOVE DEPTH Gtebokosé rowka przeznaczonego do obrobki
{promien)

W | GROOVE WIDTH Szerokos¢ rowka przeznaczonego do obrobki
{promien)

M | NUMBER OF GROOVE Liczba rowkow w przypadku obrobki wiekszej ilosci
rowkow w jednakowych odstepach.

Y | SKOK Odlegtosé miedzy dwoma rowkami w przypadku
obrobki wiekszej ilosci rowkow. Jesli nadana bedzie
wartos$¢ ujemna, rowki beda pozycjonowane w
kierunku od powierzchni czotowej do uchwytu. Przy
wartosci dodatniej zachodzi odwrotnosé (promien)

G1461

Element danych Komentarz
X | START POINT X Wspodtrzedna osi X punktu poczatkowego
Z | START POINT Z Wspodtrzedna osi Z punktu poczatkowego
END POINT-1 (X-AXIS) Wspotrzedna osi X punktu koncowego 1-szej linii

prostej z punktu poczatkowego

B | END POINT-1 (Z-AXIS) Wspotrzedna osi Z punktu kofncowego 1-szej linii
prostej z punktu poczatkowego

C | CORNERR1 Promien zaokraglenia naroza R punktu koncowego
1-szgj linii prostej

D | CHAMFER 1 Wielkos¢ fazowania naroza punktu koncowego
1-szgj linii prostej

E | END POINT-2 (X-AXIS) Wspotrzedna osi X punktu koncowego 2-giej linii
prostej z 1-szego punktu kohcowego

F | END POINT-2 (Z-AXIS) Wspotrzedna osi Z punktu koncowego 2-giej linii
prostej z 1-szego punktu kohcowego

H | CORNERR2 Promien zaokraglenia naroza R punktu koncowego
2-giej linii prostej

| CHAMFER 2 Wielkos¢ fazowania naroza punktu koncowego
2-giej linii prostej

J END POINT-3 (X-AXIS) Wspotrzedna osi X punktu koncowego 3-ciegj linii
prostej z 2-giego punktu koncowego

K | END POINT-3 (Z-AXIS) Wspotrzedna osi Z punktu koncowego 3-cigj linii
prostej z 2-giego punktu koncowego

L |CORNERR3 Promien zaokraglenia naroza R punktu koncowego
3-cigj linii prostej

T | CHAMFER 3 Wielkos¢ fazowania naroza punktu koncowego
3-cigj linii prostej

P | END POINT-4 (X-AXIS) Wspotrzedna osi X punktu koncowego 4-tej linii
prostej z 3-ciego punktu koncowego

Q | END POINT-4 (Z-AXI5) Wspotrzedna osi Z punktu koncowego 4-tgj linii
prostej z 3-go punktu koncowego

R | CORNER R4 Promien zaokraglenia naroza R punktu koncowego
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4-tej linii prostej

S | CHAMFER 4 Wielkos¢ fazowania naroza punktu koncowego 4-tgj
linii prostej

V | FINAL POINT (X-AXIS) Wspotrzedna osi X punktu kofcowego 5-tej linii
prostej z 4-tego punktu koncowego

W | FINAL POINT (Z-AXIS) Wspotrzedna osi Z punktu koncowego 5-tgj linii
prostej z 4-go punktu koncowego

M | NUMBER OF GROOVE Liczba rowkow w przypadku obrobki wiekszej ilosci
rowkow w jednakowych odstepach.

Y | SKOK Odlegtosé miedzy dwoma rowkami w przypadku

obrobki wiekszej ilosci rowkow. Jesli nadana bedzie
wartos$¢ ujemna, rowki beda pozycjonowane w
kierunku od powierzchni czotowej do uchwytu. Przy
wartosci dodatniej zachodzi odwrotnosé (promien)

ADNOTACJA
Jesli dla danego punktu jednoczesnie zostanie
hadany promien naroza R i dane fazowania,
zostang zastosowane dane promienia R a dane
fazowania nie beda brane pod uwage.

1.4.2.8 Bloki obrobki gwintow

Obrébka gwintu

: G1140

Element danych

Komentarz

Q | CUTTING DEPTH Gtebokosé¢ skrawania w 1-szym przejsciu ($rednica)
J CUTTING TIMES llosé powtdrzen nacinania gwintu wlacznie z
ruchami jatowymi
W | CUTTING METHOD 1 : Nacinanie jednostronne, stata wielkos¢
skrawania
2 : Nacinanie dwustronne, stata wielko$¢ skrawania
3 : Nacinanie proste, stata wielkos¢ skrawania
4 : Nacinanie jednostronne, stata glebokosé
skrawania
5 : Nacinanie dwustronne, stata gtebokosé
skrawania
6 : Nacinanie proste,stata glebokos$¢ skrawania
L | SPARKQUT Liczba nacinan wykanczajacych
H | FINISH AMOUNT Wielkos¢ wykonczenia ($rednica)
C | CLEARANCE X Cofniecie wzdluz osi X przy gwintowaniu ($rednica)
M | CLEARANCE Z Cofniecie wzdluz osi Z przy gwintowaniu. Jestto
wymagany odstep, aby wrzeciono osiggneto stabilng
predko$é obrotowa.
A | NOSE ANGLE Kat ostrza, stosowany tylko dla gwintow ogélnych.
ADNOTACJA

uwage.

Jesli jednoczesnie zostanie nadana gtebokosc¢
skrawania i liczba przejs¢ skrawajgcych, jako dane
gwintowania zostang zastosowane dane gtebokosci
skrawania a liczba przejs¢ nie bedzie brana pod
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1.4.2.9

Blok konturu gwintowania

Kontur gwintu

: G1450
Element danych Komentarz

R | THREAD TYPE 1 : Gwint ogdiny
2 : Gwint metryczny
3 : Gwint zunifikowany
4 : Gwint stozkowy
5 : Gwint walcowy

L | THREADING LEAD Skok gwintu. Najmniejszy przyrost wynosi 0.0001
mm lub 0.000001 cal.
Dane te sa stosowane dla gwintéw ogdlnych,
metrycznych, stozkowych i walcowych.

N | NUMBER OF THREAD llosé zwojow gwintu na 1 cal. Najmniejszy przyrost

PER 1 INCH wynosi 0.1.

Dane te sa stosowane tylko dla gwintow calowych
zunifikowanych.

H | THREADHEIGHT Whysoko$¢ gwintu (promien)

P | MULTI THREAD NUMBER | llosé zwojow przy gwintach wielozwojnych

X | START POINT X Wspotrzedna X punktu poczatkowego gwintu

Z | START POINT Z Wspotrzedna Z punktu poczatkowego gwintu

END POINT 1 (%) Wspotrzedna X 1-szego punktu kohcowego gwintu

B | END POINT 1 {(Z) Wspotrzedna Z 1-szego punktu korfcowego gwintu

C | END POINT 2 (X) Wspotrzedna X 2-giego punktu kohcowego w
gwintowaniu cigglym

D | END POINT 2 (Z) Wspotrzedna Z 2-giego punktu koncowego w
gwintowaniu cigglym

E | END POINT 3 (X) Wspotrzedna X 3-ciego punktu koncowego w
gwintowaniu cigglym

F | END POINT 3 (Z) Wspotrzedna Z  3-ciego punktu kohcowego w
gwintowaniu cigglym

| END POINT 4 (X) Wspotrzedna X 4-tego punktu koncowego w
gwintowaniu cigglym

J END POINT 4 (Z) Wspotrzedna Z 4-tego punktu koficowego w
gwintowaniu cigglym

Q | END POINT 5 (X) Wspotrzedna X 5-tego punktu koncowego w
gwintowaniu cigglym

S | END POINT 5 (Z) Wspotrzedna Z 5-tego punktu koficowego w
gwintowaniu cigglym

V | END POINT 6 (X) Wspotrzedna X 6-tego punktu koncowego w
gwintowaniu cigglym

W | END POINT 6 (Z) Wspotrzedna Z 6-tego punktu kofcowego w

gwintowaniu cigglym

hr 1.

ADNOTACJA
Punkty koncowe 2 do 6 s3 stosowane tylko w
przypadku wyboru gwintu ogdlnego do obrobki
gwintu. W przypadku wyboru gwintu metrycznego,
calowego zunifikowanego, stozkowego lub
walcowego do dyspozycji stoi tylko punkt koncowy
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1.5 PROGRAMOWANIE KONTUROWE

Instrukcja MANUAL GUIDE 07 oferuje rowniez mozliwosé
"programowania konturowego", przy ktorym uzytkownik nadaje
ksztalt konturu skladajacy sie z linii prostych i okregow. Takie
"programowanie konturowe” zawiera wysokosprawne obliczanie
konturow zawierajacych 10 blokéw do wyznaczenia i pomocnicze
obliczenia z 11 wzorcami

W "programowaniu konturowym" uzytkownik moze nadawac ksztalty
konturow skladajace sie z linii prostych i tukéw. Te ksztalty konturdw
moga by¢ konwertowane na program standardowych koddw ISO
przedstawiajacych przebieg konturu przykladowo jako G01/G02/G03,
albo na bloki konturow cykli usuwania naddatku jak np.
G1400/G1401/G1402/G1403/G1406.

Mozna wybiera¢ rodzaj programu pizy sporzadzania procedur.
Szczegoly patrz nastepny rozdzial.

Podczas nadawania ksztaltu konturu mozna korzysta¢ z obliczen
pomocniczych (za wyjatkiem obliczania punktdw przecie¢) w celu
obliczenia wartosci wspohrzednych punktow koncowych konturu.

ADNOTACJA
W programowaniu konturowym mozna nada¢ do 40
konturow.

- 697 -



1.MANUAL GUIDE Oi

MANUAL GUIDE 0: B-64114PL/01

1.56.1

Operacje programowania konturowego

1.5.1.1

Wywoltanie ekranu programowania konturowego

W celu sporzadzenia programu za pomoca G01/G02/G03 nalezy
nacisna¢ [CONTUR] na ekranie programu instrukcji MANUAL

GUIDE 0i.

C0015

r

[PROCESS] [G CODE] [M CODE] [CYCLE] [CONTUR]

W celu nadania blokéw konturdw dla cykli usuwania naddatku nalezy
nacisnag¢ [CONTUR] na ekranie menu cykli dla konturéw usuwania
naddatkdéw materiatowych.

CYCLE
*51400

MACHINING MENU 2 OF 5
START

INFUT

[

*G1401
*G1402
*G1403
*G1404

*CONTOUR FIGURE - PUSH SOFTKEY

LINE

BRC (CW)
BRC (CCW)
FIGURE END

[CONTUR]

PAGE KEYS FOR MORE

1XXX FOR GlXXX HELP

] [ ] [ ] [CONTUR]

W obydwdch przypadkach wydwietlony zostanie ekran inicjalny
programowania konturowego

ADNOTACJA
Bloki konturow cykli usuwania naddatku
materiatowego moga by¢ wprowadzane zaraz
bezposrednio po blokach obrdébki lub jako
podprogram. Drugi sposob jest praktyczniejszy, jesli
stosowany jest ten sam przebieg konturu dla dwoch
obrobek zgrubnej i wykanczajace]. Najpierww moga
by¢ wykonane bloki konturdw jako podprogram dla
obrobki zgrubnej, ktére potem wystarczy wywotywad
jako podprogram za pomoca bloku takiego jak M98
Pxxxx.
Szczegoly dot. tych procedur mozna znalez¢ w
rozdziale 1.5.1.5 "Konwersja ha program NC”.

- 698 -



B-64114PL/O1

MANUAL GUIDE 0: 1.MANUAL GUIDE Qi

1.5.1.2 Selekcja metody edycji programu konturu

Przez nacisniecie "CONTUR” zostaje wyswietlony ekran inicjujacy
programowanie konturowe.
Po ekranie procedur programowania konturowego ukazuje sig
nastepny ekran pozwalajacy wybra¢ utworzenie nowego programu
albo edycje juz istniejacego.

W celu utworzenia nowego programu nalezy nacisna¢ [NEW]. W
celu edycji istniejacego juz programu nalezy nacisnaé¢ [EDIT].

SELECT

[WEW]
[EDIT

METHOD TO EDIT CONTOUR PROGRAM

CONTOUR PROGEAM IS EXISTING

: CREATE NEW PROGRAM.
]: EDIT EXISTED PROGRAM.

[ NEW ] [ EDIT ] [ ] [ ] [ ]

ADNOTACJA
W programowaniu konturowym musi by¢
przydzielony program roboczy do przyjecia tego
tymczasowego programu CNC. Numer tego
programu tymczasowego winien byC ustalony w
parametrze nr 9330 za pomoca niezerowe] wartosci.
W tym podreczniku objashienia opieraja sie ha
ustaleniu tego numeru jako 9999.
W przypadku zarejestrowania juz programu w CNC
o tym numerze ukaze sie na poczatku
programowania konturowego nastepujacy ekran

ostrzegawczy.

CONFE IRM

WORKING

[CONT.

THIS PROGRAM WILL BE DELETE.
DO YOU CONTINUE CONTOUR PROGRAMMING 7

DELETE OF WORKING PROGRAIM

PROGRAM EXIST. -> 09999

] [ EXIT ] [ ] [ ] [ 1

ADNOTACJA
Jesli ten program wykorzystywany jest do innych
celdw, nalezy przycisnac [EXIT] i opuscic
programowanie konturowe. Po nadaniu innego
numeru w parametrze nr 9330 mozna wznowi¢
programowanie.
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1.5.1.3 Wprowadzenie programu konturu

Punkt startu
Jesli zostalo wybrane wprowadzanie nowego programu, ukazuje sig
jako pierwszy ekran elementéw danych dla polozenia punktu
poczatkowego.

Element danych Komentarz

START POINT X Wspétrzedna X punktu poczatkowego konturu

START POINT Z Wspétrzedna Z punktu poczatkowego konturu

FEED METHOD Rodzaj przemieszczenia do punktu poczatkowego
(zaden z koddéw G/G00/GO1)

FEEDRATE Whybor szybkosci posuwu zgodnie z G01

[AUX.] : Wywolanie ekranu obliczen pomocniczych. Wynik
Zostanie Zastosowany do ustalenia  danych
wspohzednych punktu poczatkowego.

[OFFSET]: Wywolanie ekranu kompensacji narzedzia. (Stoi do
dyspozycji tylko w przypadku nastawienia na 1
parametru nr 934 1#5(DCD))

[OK] : Ustalenie danych punktu poczatkowego i zachowanie ich
W pamieci.

[EXIT] : Anulowanie wprowadzania punkiu poczatkowego i
opuszczenie programowania konturowego.

ADNOTACJA
Przy ustawieniu ha 1 parametru nr 9342#2(STP)
mozna w "APPROACH POINT" zmieni¢ dane
komentarza punktu poczatkowego.

Korekcja
Na ekranie elementéw danych, na ktéorym opisany jest punkt
poczatkowy poprzedniego czlonu lub pdZniejszych linii, nacisniecie
klawisza [OFFSET] powoduje wyswietlenie ekranu wprowadzania
nastawy kompensacji narzedzia.

CUTTER COMPENSATICHN SETTING

OFFSET TYPE : NO COUTPUT

[WO OUT] [ G41 ] [ G42 ] [ G40 ] [RETURII]
[NO OUT] : Bez wydania poleceni kompensacji narzedzia
[G41] : Wydanie G41
[G42] : Wydanie G42
[G40] : Wydanie G40 dla konca bloku korekeji
[RETURN] : Powrdt do poprzedniego ekranu punktu poczatkowego
lub linii prostej.

Jesli konieczne, nalezy nada¢ numer korekcji narzedzia. W innym
przypadku zostawic¢ wolne.

Po nadaniu niezbednych danych nacisnaé¢ [RETURN] w celu powrotu
do poprzedniego ekramu.
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Nastepnie nalezy nada¢ pozostale dane albo zmieni¢ dane konturu i
poprzez nacisniecie [OK] zachowa¢ w pamieci.

Jesli zostal wybrany G41 lub G42 wyswietlony jest element
"OFFSET NO.”. Tu moga by¢ nadane niezbedne dane numerdw
korekcji narzedzia.

ADNOTACJA
Przez nastawienie na 1 bitu 5 (DCD) parametru nr
9341, mozna anulowac powyzszy element danych
numerow korekcji narzedzia.

Wybér rodzaju ksztattu konturu
Podczas programowania konturowego wyswietlany jest nastepujacy
wybor przebiegow konturéw lub inny proceduralny klawisz
programowalny. Na tym ekranie moga by¢ podejmowane procedury
dla nadawania przebiegow konturdw.

[ LINE ] [ARC¢ ) [ARCg™] [CORNER] [CHAMF . ]

Poprzez nacisnigcie ostatniego po prawej stronie klawisza programo-
walnego ukazuje sie nastgpna strona klawiszy programowalnych.

[MODIFY] [RECALC] [GRAPH ] [NC CNV][ STOP ]

[LINE] : Wybdr linii prostej

[ARC ("3} : Wybdr luku w prawym kierunku

[ARCY Y : Wybdr luku w lewym kierunku

[CORNER] : Wybdr promienia zaokraglenia R

[CHAMF.] : Wybdr fazowania

[MODIFY] : Ukazuje sie ekran menu wprowadzania danych dla
danego konturu, gdzie mozna zmodyfikowaé dane
wprowadzone uprzednio.

[RECALC] : Powtorzenie obliczenia dla calego konturu. Musi byé
przeprowadzone po modyfikacji czesci konturu Iub po
nadaniu nowego ksztattu.

[GRAPH] : Zostaje wyswietlony ekran rysunku ksztaltu, ktory
moze by¢ uzyty do sprawdzenia nadanego ksztaltu. Do
dyspozycji stoja funkcje powigkszania, zmniejszania i
inne.

[NC CNV] : Konwersja nadanego ksztaltu konturu na program
przemieszczen NC. Po zakonczeninu konwersji
programowanie konturowe zostaje zakonczone i
nastepuje powrot do poprzedniego ekranu.

[STOP] . Zatrzymanie programowania konturowego i powrot do
poprzedniego ekranu po odpowiedzi na =zapytanie.
Program NC nie zostaje wykonany.

ADNOTACJA
Podczas programowania konturowego mozna
nadawac tylko linie proste / tuki / fazy / promienie
zaokraglen R w ptaszczyznie XY.
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Przykiad nadania danych dla jednego z ksztaltéw konturu
Jesli zostanie wybrana linia prosta, ukazuje si¢ ekran dla linii prostej
umozliwiajacy nadanie wszystkich danych ksztaltu naniesionych na
rysunku. Chociaz wartosci wspohizednych punktu koncowego nie sq
podane na rysunku, moga byc¢ obliczone przez wspdhzedne punktu
przecigcia tego konturu z nastepnym.

Element danych Komentarz
END POINT X Wspotrzedna X punktu kofAcowego linii prostej
END POINT Z Wspotrzedna Z punktu koncowego linii prostej
ANGLE A Kat linii prostej z dodatnig potosia Z. Katem dodatnim
jest kat w lewo.
TOUCH STATE Selekcja, czy kontur jest styczny, czy tez nie do

sasiedniego konturu, za pomoca podmenu klawiszy
programowalnych.

[NO] : Brak stycznosci

[LAST] : Stycznosé do konturu poprzedniego

FEEDRATE Szybkosé posuwu

ADNOTACJA
Element danych szybkosci posuwu ukazany jest w
przypadku nastawienia na 1 parametru nr
9341#3(FCD).

[AUX] : Wywolanie ekranu obliczenn pomocniczych. Wynik
Zostanie  zastosowany do  ustalenia  danych
wspohrzednych punktu koncowego badz danych kata.

[OFFSET] : Wywolanie ekranu kompensacji narzedzia. (Stoi do
dyspozycji tylko w przypadku nastawienia na 1
parametru nr 934 1#5(DCD))

[OK] : Ustalenie danych konturu liniowego i zachowanie ich
W pamieci.

[CANCEL] : Anulowanie wprowadzania danych konturu liniowego i
powrdt do ekranu wykazu programow konturowych.

Modyfikacja ksztattu konturu
Istnieja dwa sposoby modyfikacji danych konturu juz nadanych i

Zachowanych.

Metoda 1
Zastosowanie ekranu danvch ksztaltu
Na ekranie wykazu programow konturowych przesuna¢ kursor na
blok danego ksztaltu przeznaczony do modyfikacji i nacisnaé
[MODIFY]. Wyswietlony zostaje ekran danych konturu
odpowiednich do wybranego konturu umozliwiajac nadanie nowych
danych. Nalezy nada¢ wymagane dane i potem nacisna¢ [OK]. Na
koniec nacisna¢ [RECALC] w celu obliczenia calego ksztaltu konturu
przy zastosowaniu nowo nadanych danych.

Metoda 2

Modvfikacia danvch bezposrednio na ekranie wvkazu programow
konturowych

Na ekranie wykazu programow konturowych przesuna¢ kursor na
dane przeznaczone do modyfikacji, nada¢ nowa wartos¢ i potem
nacisna¢ INPUT. Na koniec nacisna¢ [RECALC] w celu obliczenia
calego ksztaltu konturu przy zastosowaniu nowo nadanych danych.
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ADNOTACJA
W celu usuniecia wpisu danych nacisngé CAN |

potem INPUT.

Wstawienie nowego ksztattu konturu

Usuniecie ksztattu konturu

Zmiana ksztattu konturu

Przesuna¢ kursor do bloku konturu bezposrednio przed pozycja
wstawienia nowego konturu. Nada¢ nastepnie nowy kontur w sposob
opisany w przykladzie 21 3.

Na koniec nacisna¢ [RECALC] w celu obliczenia calego ksztaltu
konturu przy zastosowaniu nowo nadanych danych.

Przesunac¢ kursor do nagléwka bloku konturu albo na symbol konturu
przeznaczonego do usunigcia i nacisna¢ DELETE. Ukazuje sig
zapytanie "ARE YOU SURE TO DELETE BLOCK?". Nacisna¢
[YES] w celu usuniecia konturu. W celu zaniechania usuniecia
nacisna¢ [NO].

Na koniec nacisna¢ [RECALC] w celu obliczenia calego ksztaltu
konturu przy zastosowaniu nowo nadanych danych.

W celu zmiany typu ksztaltu uprzednio nadanego konturu, nalezy
usunac stary blok konturu i nastepnie wstawi¢ nowy kontur.
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1.5.1.4 Sprawdzanie ksztattu konturu

Nadane ksztalty konturow mozna sprawdzi¢ na ekranie za pomoca
funkcji powiekszania, pomniejszania i innych.

Nacisna¢ [GRAPH] na ekranie wykazu programoéw. Pojawi sig
widoczny ponizej ekran rysunku graficznego. Na dole ekramu
ukazuje si¢ sterowanie podziatka rysunku.

[LARGE J[SMALL ][ AUTO ][ REAL ] [RETURN]

Przez naciénigcie ostatniego klawisza programowalnego po prawej
stronie ukazuje sig nastepna strona klawiszy programowalnych.

[« 10 - 10T 10 ¢ J[CENTER ]

[L ARGE] : Podwojenie wspolczynnika podziatki.

[SMALL] : Dwukrotnie Zmniejszenie wspolczynnika
podzialki.

[AUTO] : Automatyczne ustalenie podzialki, tak aby caly
rysunek zostal przedstawiony na ekranie.

[REAL] : Rysunek ksztaltu konturu w  rzeczywistej
wielkosci.

[RETURN] : Powrdt do ekranu  wykazu  programdéw
konturowych.

[«<][=][T1[}] :Przesuwanie punktu obserwacii w danym
kierunku. Do tego przesuwania mozna réwniez
uzywac klawiszy kursora.

[CENTER] : Przesuniecie rysunku ksztaltu do srodka ekranu.
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1.5.1.5 Konwersja na program NC

Nadane ksztalty konturow mozna skonwertowa¢ na pogramy NC w
formie koddw G.
Nacisnac [NC CNV]. Pojawi sie nastepujacy ekran

CONFIRM CONVERSIOW OF NC PROGRAM
YOU CAN SELECT NC CONVERSION TYPE

PUSH [YES] WITH NO DATA INPUT
— NC PROGRAM WILL BE ENTERED TO ACTUAL PROGRAM

ENTER SUB PROGRAM NUMBER, THEN PUSH [YES]
— NC PROGRAM WILL BE ENTERED AS A SUB PROGRAM

[ YES ] [ NO ] [ ] [ ] [ ]

Komunikat wyswietlany nastepnie na ekranie mozna potwierdzié
bezposrednio przez nacisniecie [YES] lub po nadaniu numeru
podprogramu.

Nacisniecie [YES] bez nadania numeru podprogramu spowoduje
wstawienie ksztaltu konturu bezposrednio do programu widocznego
po kursorze przed startem programowania konturowego.

Nacisniecie [YES] po nadaniu nowego mumeru podprogramu
spowoduje wstawienie ksztaltu konturu do nowego podprogramu a
blok wywolania tego podprogramu jak np. M98 Pxxxx zostanie
wstawiony bezposrednio do programu widocznego po kursorze przed
startem programowania konturowego.

Nacigniecie [NO] spowoduje nieprzeprowadzenie procedury
konwersji. Przebiegi konturéw moga by¢ konwertowane na
nastepujace programowe kody G.

Rodzaj ksztaltu konturu | Symbol Program normalnych o GBlt:nk konturu usuwania
koddw ISO naddatku materialowego

{Punkt startu) ® GO0 lub GO1 G1400

Linia — G0o1 G1401

Luk w prawo V| eo2 G1402

tuk w lewo ¥ | co3 G1403

Promien zaokraglenia R R G02 lub GO3 G1402 lub G1403

Fazowanie c G01 G1401

Kompensacja narzedzi C G41 lub G42 Brak

ﬁ:rzo:dc;enie kompensacji G40 Brak
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ADNOTACJA

1 Skonwertowane bloki programu NC zostaja
zachowane bezposrednio po bloku, na ktérym
umieszczony jest kursor.

Po powrocie do poprzedniego ekranu kursor
zostanie przeniesiony do nagtowka programu NC,
ktory zostat zachowany po skonwertowaniu.

2 Jesliistnieja kontury, dla ktorych brak wyznaczenia
punktow koncowych, konwersja programu NC
bedzie wykonana do konturu znajdujacego sie
bezposrednio przed blokiem niewyznaczonym.

3 Po skonwertowaniu programu ksztattu konturu na
program NC zrodtowy program konturu pozostaje
niezmieniony, tak ze moze on by¢ ponownie
wywotany, jesli programowanie konturu winno by¢
wykonywane ponownie. (Po wykonaniu programu
cyklu, zrodtowy ksztatt konturu pozostaje)

4 Jako wartosci dla polecen osi (X/Y)
konwertowanego programu NC mozna nadawac
wartosci do osmiu miejsc i musza one zawsze
zawiera¢ punkt dziesietny. Miejsca dziesietnhe
odpowiadajg najmniejszej jednostce nastawy, przy
czym najnizsze miejsca zostajg zaokraglone.

Standard IS-B
Najmniejszy Najmniejszy przyrost Maks.
przyrost zadawania przesuniecia
mm 0.001 mm 0.001 mm +99999.999 mm
cale 0.0001 cala 0.0001 cala +9999.9999 cali
Standard IS-C
Najmniejszy Najmniejszy przyrost Maks
przyrost zadawania przesuniecia )
mm 0.0001 mm 0.0001 mm +9999.9999 mm
cale 0.00001 cala 0.00001 cala +999.99999 cali
ADNOTACJA

S5 Przy ustawianiu bitu 0 (IJR) parametru nr 9341 na
1, adres "R" jest wydany jako dane promienia tuku
n. Przy ustawieniu go na O, dane """ i "J" wydawane
s3 Jako srodek ukfadu wspotrzednych.

6 Nawet jesli dla danego adresu dane o tych samych
wartosciach beda wydawane kontynuujaco, nie

beda nigdy anulowane.
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1.5.2  Szczegdlowe dane ksztattu konturu

1.5.2.1 Luk

Rozdzial ten opisuje szczegoly danych ksztaltow konturdw
wprowadzanych na ekranie danych ksztaltéw konturow.

Szczegoly  dotyczace  danych  ksztaltow  konturdw  punktu
poczatkowego i linii prostej zostaly podane w poprzednim rozdziale.
W razie potrzeby prosze nalezy postluzy¢é sie zawartymi tam
objasnieniami.

Element danych Komentarz
END POINT X Wspotrzedna X punktu kohcowego tuku
END POINT Z Wspotrzedna Z punktu koncowego tuku
RADIUS R Promien fuku, jednak tylko dodatnie wartosci
CENTER | Wspoirzedna X punktu srodkowego fuku
CENTER K Wspotrzedna Z punktu srodkowego tuku
TOUCH STATE Selekcja, czy kontur jest styczny, czy tez nie do
sasiedniego konturu, za pomoca podmenu klawiszy
programowalnych.
[NO] : Brak stycznosci
[LAST] : Stycznosé do konturu poprzedniego
FEEDRATE Whybor szybkosci posuwu zgodnie z G01
ADNOTACJA

Element danych szybkosci posuwu ukazany jest w
przypadku nastawienia na 1 parametru nr
9341#3(FCD).

[AUX] : Wywolanie ekranu obliczenn pomocniczych. Wynik
Zostanie  zastosowany do  ustalenia  danych
wspohrzednych punktu poczatkowego.

[OK] : Ustalenie danych konturu tuku i zachowanie ich w
pamigci.
[CANCEL] :  Anulowanie wprowadzania danych konturu tuku i

powrdt do ekranu wykazu programow konturowych.

1.5.2.2 Promien zaokraglenia R

Element danych Komentarz
RADIUS R Promien zaokraglenia R, jednak tylko wartosci
dodatnie
FEEDRATE Szybkosé posuwu
ADNOTACJA

Element danych szybkosci posuwu ukazany jest w
przypadku nastawienia na 1 parametru nr
9341#3(FCD).

[OK] : Ustalenie danych konturu promienia zaokraglenia R i
zachowanie ich w pamiegci.

[CANCEL] : Amulowanie wprowadzania danych konturu promienia
zaokraglenia R i powrot do ekranu wykazu programow
konturowych.
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1.5.2.3 Fazowanie

Element danych

Komentarz

CAMFER C

Wielkos¢ fazowania, jednak tylko wartosci dodatnie

FEEDRATE

Szybkosé posuwu

ADNOTACJA
Element danych szybkosci posuwu ukazany jest w
przypadku nastawienia na 1 parametru nr
9341#3(FCD).

[OK] : Ustalenie danych konturu fazowania i zachowanie ich
W pamieci.

[CANCEL] : Anulowanie wprowadzania danych konturu fazowania i
powrdt do ekranu wykazu programow konturowych.

1.5.2.4 Wybor punktu przeciecia konturu

Podczas obliczania przebiegow konturdw, takich jak np. miedzy linia
prosta i tukiem, moze zachodzi¢ przypadek, ze istnieja dwa lub wiecej
punktdw przecigcia konturdw. W tym przypadku ukazuje sie ekran do
wyboru punktu przeciecia lub konturu.

[PREV.J/[NEXT]
[OK]

[CANCEL]
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: Zmiana wyboru punktu przecigcia lub konturem.
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1.6.3  Szczegdly obliczania konturu

Rozdzial ten objasnia szczegdly obliczania konturu, takich jak punkty
przecieé i punkity stycznosci, wspomaganych przez programowanie
konturowe.

Kontur lub czes¢ konturu jeszcze bez okreslonego punktu koncowego
uwazany jest jako bedacy w stanie niewyznaczonym. Kontur
niewyznaczony przedstawiony jest linia kropkowana.

Na ekranie do nadawania danych ksztaltu konturu, ukazuje si¢ wiecej
elementéw danych do nadania niz wymagane. Te elementy danych
shuiza do obliczenia punktow przeciecia z bezposrednio poprzednim
niewyznaczonym blokiem konturu oraz do obliczenia punktu
koticowego.

Mozna ustalic do 10 kolejnych blokow konturdw jako blokdw
niewyznaczonych.

1.5.3.1 Linia

(1) Jesli poprzedni blok jest wyznaczony
(a) mnadana jest tylko wartosé¢ X
->  Taka linia prosta definiowana jest jako pionowa.
(b) nadana jest tylko wartos¢ Z
->  Taka linia prosta definiowana jest jako pozioma.
(c) nadane jest A oraz X albo Z
-> Nie nadany punkt koricowy bedzie obliczony.

XaboyY

(2) Jesli poprzedni kontur opisujacy uk jest wyznaczony i ustalony
jest "TOUCH L AST" nalinii prostej.
(a) nadany jest albo X albo Z
-> Zostaje automatycznie obliczony kat A i ustalony
punkt koncowy.
Jesli brak nadania zaréwno X jak i Z, linia prosta
pozostanie niewyznaczona.

A (obliczony automatycznie

XalboY
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(3) Jesli poprzedni kontur jest niewyznaczony i ustalony jest
"TOUCH LAST" na linii proste;j.

(a) obydwie wartosci X i Z sq nadane

-> Punkt przeciecia z poprzednim konturem =zostaje
obliczony.

* 2

Jesli poprzedni kontur jest lukiem, ukazuje sie ekran
wyboru  punkiow  przecigc

w celu  wyboru
odpowiedniego

(4) Jesli poprzedni kontur jest niewyznaczonym tukiem i ustalony
jest "TOUCH LAST" na linii proste;j,

przyjmuje sie, ze promien i wspdhzedne punktu srodkowego
(LK) luku zostaly juz nadane.
(a) nadana jest tylko wartos¢ A

-> Ukazuje sig ekran wyboru punktdéw stycznosei w celu
wyboru odpowiedniego.

Taka linia prosta pozostanie niewyznaczona.

Punkt stycznosci ___

(b) nadane sa obydwie wartosci XiZ

-> Ukazuje sig ekran wyboru punktdéw stycznosei w celu
wyboru odpowiedniego.

Taka linia zostanie okreslona.

Punkt -
stycznosci
!

.
Punkt
stycznosci
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(c) nadane jest A oraz X albo Z
-> Ukazuje sig ekran wyboru punktdéw stycznosei w celu
wyboru odpowiedniego.
Taka linia Zostanie okreslona.

Punkt stycznosci __

stycznosci

Jesli stosunek polozenia punktu stycznosci i linii
prostej jest taki, ze nadana wartos¢ A jest sprzeczna z
nadana wartoscia X lub Z, zostanie wyswietlony
komunikat ostrzegawczy wskazujacy na nadanie
niewaznych danych.
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1.5.3.2 Luk

(1) Jesli poprzedni kontur jest wyznaczony i nieustalony jest
"TOUCH LAST" na huku.
(a) nadanesaliK
Taki huk pozostanie niewyznaczony.
(by nadanesaX,ZiR
-> Ukazuje sig ekran wyboru albo "hiku z dihuzsza droga
narzedzia" lub luku z krotsza droga narzedzia” w celu
wyboru odpowiedniej drogi.

{Punkt
startu)

Punkt koncowy

(c) nadanesaX,Z,IiK
->  Taki huk jest okreslony.

ADNOTACJA
Jesli odlegtosé (promien) miedzy punktem
poczatkowym i srodkowym rézni sie od odlegtosci
miedzy punktem koncowym i srodkowym, kontur
zostaje pokazany na bazie aktualnego ksztattu a
rzeczywisty kontur zostanie btednie obrobiony.

(d) nadany jest tylko R
-> Przez ustalenie "TOUCH L AST" i nadanie linii prostej
Z A=0 stopni i wspdlrzednej Y jako bezposrednio
nastepujacego konturu, huk ten moze zostac¢ okreslony.
Ale ukazuje sie ekran do wyboru albo " tuku z dluzsza
droga narzedzia" albo " z krotsza droga narzedzia" w
celu wyboru odpowiedniej drogi.

Punkt stycznosci

A

-
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(2) Jesli poprzedni kontur jest wyznaczony i ustalony jest "TOUCH
LAST" na huku.
(a) nadanesaXiZ
-> Promieni zostaje automatycznie obliczony i tuk taki
zostanie okreslony.

Punkt stycznosci

Punkt kofncowy (X, Y)

(3) Jesli kontur poprzedzajacy jest niewyznaczony (z okreslonym
punktem poczatkowym) i "TOUCH LAST" jest nieustalony na
tuku.

(a) nadanesaR,IiK
-> Ukazuje sie ekran wyboru punkiéw przecig¢ w celu
wyboru  odpowiedniego. Taki tuk pozostanie

nNiewyznaczony.
_ Punkt_.--"

e

Punkt N
un -

¥ i

- I 1

- I\\Pu nkt $rodkowy ,’I

AY 4

~ /

(b)y nadanesaX,Z,IiK
-> Ukazuje sie ekran wyboru punkiéw przecig¢ w celu
wyboru odpowiedniego. Taki tuk zostanie okreslony.

__Punkt_.--~
/”f ,‘;‘“’\/
Punkt /.I-’r"/ \
. 1
- Iy Punkt $rodkowy,
Punkt koﬁcowy\\ 7
X 2 T
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(4) Jesli kontur poprzedzajacy jest niewyznaczony (z okreslonym
punktem poczatkowym) i "TOUCH LAST" jest ustalony na

hiku.
(a) nadanesaR,IiK

-> Punkt styczno$ci zostanie obliczony a tuk zostanie

nNiewyznaczony.

Punkt stycznosci .-~
ff o

. ~

- ks

- |

(b)y nadanesaX,Z,IiK

-> Punkt styczno$ci zostanie obliczony a tuk zostanie

okreslony.

Punkt koncowy

X 2

ADNOTACJA

Jesli odlegtosé (promien) miedzy punktem
poczatkowym i srodkowym rézni sie od odlegtosci
miedzy punktem koncowym i srodkowym, kontur
zostaje pokazany na bazie aktualnego ksztattu a
rzeczywisty kontur zostanie btednie obrobiony.

(c) nadanesaRiX,Z

-> Ukazuje sig ekran wyboru albo "hiku z dihuzsza droga
narzedzia" lub luku z krotsza droga narzedzia” w celu

wyboru odpowiedniej drogi.

Punkt
maszyny

Punkt
maszyny

tuk z

tuk z N’)tszq
diuzsza

Punkt koncowy (X,
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(5) Jesli kontur poprzedzajacy "luk" jest niewyznaczony (z
okreslonym punkiem poczatkowym i nadanym tylko R) i
"TOUCH LAST" jest okreslony na luku.

(a) nadanesaR, XiZ
-> Ukazuje sig ekran wyboru albo "hiku z dihuzsza droga
narzedzia" lub luku z krotsza droga narzedzia” w celu
wyboru odpowiedniej drogi. Taki luk =zostanie

okreslony.
JI{// \\\\
ilr ‘1
i rl
tuk z duzsza droga | pynkt \ !
X maszyny ,l'//
“” Punkt
maszyny
uk z krétsza droga

(b) nadanesaR,XiZ
-> Ukazuje sig ekran wyboru albo "hiku z dihuzsza droga
narzedzia" lub luku z krotsza droga narzedzia” w celu
wyboru odpowiedniej drogi. Taki luk pozostanie

nNiewyznaczony.
LT T " Punkt
.~ Punkt
/" maszyn \
Ir' Zs}:osc;ek 1 tuk z krotsza
L]
Y I,
Rz( K ,
o _.7"| maszyny
e tuk z duzsza
droga
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1.5.3.3 Styczna do dwoéch tukow

Punkt srodkowy dla (3)

A}

(15,Ks) | |

| \dia (1) {punkt #

Rs o a K startuy
~.__Roczatkowy(1)

Przez nadanie trzech nastepujacych po sobie konturdw, linia prosta
(2) bedaca styczna do dwoch lukéw moze by¢ przedstawiona jak na
powyzszym rysunku. Punkty koncowe dla (1) i (2) sa okreslone,
podczas gdy dla (3) pozostaje niewyznaczony.

7 czterech powyzszych mozliwych linii prostych (w zaleznosci od
kierunku obu lukéw) wybierana jest automatycznie ta prosta, ktdra
tworzy najbardziej tagodne polaczenie do tych tukow.

Fuk (1):
nadane s3 I i K. (Wartos¢ A dla punktu poczatkowego jest
okreslona. Taki luk jest niewyznaczony.
Linia prosta (2) :
nadany jest tylko "TOUCH LAST".
Fuk (3):
nadany saR, [1 K.
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1.5.3.4

Luk stykajacy sie z przecinajacymi sie liniami i tfukami

= 7 ) ___
(2) Punkt stycznosci A
D) /'th stycznosci
¢
/ R

Przez nadanie trzech nastepujacych po sobie konturéw, mozna ustali¢
ok (2) majacy stycznos¢ z dwoma liniami prostymi lub lukami jak
pokazano na rysunku. Punkty koncowe dla (1) i (2) sa okreslone,
podczas gdy dla (3) pozostaje niewyznaczony. Jesli (3) stanowi linig
prosta, jest nieokreslony.

Linia prosta (1) lub tuk (1):
Niewyznaczona linia prosta (dla ktérej nadano A i punkt
poczatkowy jest okreslony), albo niewyznaczony luk (dla
ktorego nadano Ii K i punkt poczatkowy jest okreslony)

Fuk (2):
Nadane saR i "TOUCH LAST".

Linia prosta (3) albo tuk (3):
Linia prostaz A, X ialbolikz R, I, Ki"TOUCH LAST"

Jesli albo kontur (1) albo (3) jest tukiem, albo jesli obydwa sq tukami,

ukaze sig ekran wyboru dla wielokrotnych hikéw w celu wybrania
odpowiedniego.

-717 -




1.MANUAL GUIDE Oi

MANUAL GUIDE 0: B-64114PL/01

1.5.3.5 Luk stykajacy sie z nieprzecinajgcymi sie liniami i tukami

Punkt
maszyny

Przez nadanie trzech nastgpujacych po sobie konturéw, tuk (2) moze
by¢ styczny do linii prostej (1) i luku (3) nie przecinajacych si¢ ze
soba, jak pokazano na rysunku. Punkty koncowe dla (1) i (2) sa
okreslone, podczas gdy dla (3) pozostaje niewyznaczony.

7 licznych mozliwych hukoéw pokazanych powyzej, wybierany jest
automatycznie ten tuk ktdry tworzy najlagodniejsze polaczenie z linig
prosta (1) 1 tukiem (3). Nawet jesli pozostanie "luk z dluzsza droga” i
"huk z krotsza droga”, niezbedny jest wybdr ktdregos z nich z ekramu
wyboru.

Linia prosta (1) :
Linia prosta jest niewyznaczona (z nadana wartoscia A i
okreslonym punktem poczatkowym)
Fuk (2):
Nadane saR i "TOUCH LAST".
Fuk (3):
FukzR, IiK
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1.5.3.6 Luk stykajacy sie z dwoma nieprzecinajacymi sie tukami

T PR 3
AN o (Punkt
N B . startu
(3) \\\ //f ~ }// (1) )
R; \\‘r" ‘\ll {r’
4 I ,
Punkt 4 Srodek
maszyny R / (h,Ki) ®
Punkt $rodkowy Punkt
(15, Ks) e massyny

Przez nadanie trzech nastgpujacych po sobie konturéw, tuk (2) moze
by¢ styczny do huku (1) i luku (3) nie przecinajacych sie ze soba, jak
pokazano na rysunku.

Punkty konicowe dla (1) i (2) sa okreslone, podczas gdy dla (3)
pozostaje niewyznaczony.

7 licznych mozliwych hukoéw pokazanych powyzej, wybierany jest
automatycznie ten luk ktdry tworzy najlagodniejsze polaczenie z
hikiem (1) i (3). Nawet jesli pozostanie "tuk z dluzsza droga" i "huk z
krétsza droga”, niezbedny jest wybdr ktoregos z nich z ekramu
wyboru.

Fuk (1):
Luk z Ti K, niewyznaczony (dla ktorego okreslony zostal punkt
poczatkowy)
Fuk (2):
Nadane saR i "TOUCH LAST".
Fuk (3):
FukzR, IiK
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1.56.4  1.5.4 Szczegbly obliczen pomocniczych

Rozdzial ten objasnia szczegoly obliczen pomocniczych.

Za pomoca obliczen pomocniczych mozna okreslic wspolzedne
punktu albo kata danej linii prostej. Ponadto mozna latwo nadaé
ksztalt konturu oraz wielkosci przesuniecia od pierwotnego ksztaltu
dla promienia narzedzia.

1.5.4.1 Informacje ogdlne

(1)

(2)

Elementy danych, dla ktérych moga by¢ stosowane obliczenia
pomocnicze
(a) Punkt poczatkowy

- Wspohzedne (X, Z) punktu poczatkowego
(b) Linia prosta

- Wspohzedne (X, Z) punktu koficowego

- Kat linii prostej (A)
(¢) Luk

- Wspohzedne (X, Z) punktu koficowego

- Wspohzedne (I, K) punktu srodkowego

- Ustalenie tuku

Rodzaje obliczen stojacych do dyspozycji przy obliczeniach
pomocniczych
(a) Obliczanie wspdhzednych
- Ustalanie punktu we wspohrzednych biegunowych
- Ustalanie punktu za pomoca punktu, kata i odleglosci
- Ustalanie punktu za pomoca obrotu punktu
- Punkt nie lezacy na linii prostej
- Punkt przecigcia dwdch linii prostych
- Punkt przecigcia linii prostej i huku
- Punkt przecigcia dwdch lukow
(b) Obliczanie kata
- Kat linii prostej przechodzacej przez dwa punkty
- Kat linii prostej prostopadlej do linii prostej
przechodzacej przez dwa punkty
(¢} Ustalenie luku (punkt srodkowy i promien)
- Luk z okreslonymi wspohrzednymi punktu srodkowego
przechodzacy przez jeden punkt
- Luk z okreslonym promieniem przechodzacy przez
dwa punkty
- Luk przechodzacy przez trzy punkty
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1.5.4.2 Punkt startu

Wybér rodzaju obliczen

Nacisna¢ [AUX.] na ekranie wprowadzania danych punktu
poczatkowego. Pojawi sie nastepujacy ekran menu rodzajow obliczen.
Naciskaniem klawisza kursora mozna przewija¢ komentarze menu, az
do dokonania wyboru.

SELECT CALCULATION COF START POINT

alte

1. POINT BY POLAR COOCRD.

1l 1l 1l CK J[CANCEL ]

[OK] : Uzycie aktywnego rodzaju obliczef
[CANCEL] : Anulowanie procedury wyboru 1 powrdt do
poprzedniego ekranu
ADNOTACJA

Jesli bit 5 (AUX) parametru nr 9342 ustawiony jest
ha 1, menu obliczen pomochiczych wyswietlone jest
jak powyze|. Przy ustawieniu tego bitu na 0, menu
wyswietlane jest jako wykaz komentarzy dla danych
rodzajow obliczen.

Parametr ten jest dostepny dla innych menu
obliczen pomocniczych.
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Wprowadzanie danych dla obliczen

- Ustalanie punktu we wspotrzednych biegunowych

Element danych

Komentarz

DIST. D

Odlegtosé miedzy punktem i poczatkiem uktadu
wspotrzednych

ANGLE A

Kat linii prostej z dodatnig potosia Z. Katem dodatnim
jest kat w lewo.

- Ustalanie punktu za pomoca punktu, kata i odlegtosci

Element danych

Komentarz

POINT X

Wspotrzedna X punktu bazowego

POINT Z

Wspotrzedna Z punktu bazowego

DIST. D

Odlegtosé miedzy punktem ustalanym i punktem
bazowym

ANGLE A

Kat linii prostej z dodatnig potosia Z. Katem dodatnim
jest kat w lewo.

- Ustalanie punktu za pomoca obrotu punktu

Element danych

Komentarz

POINT X

Wspotrzedna X punktu bazowego

POINT Z

Wspotrzedna Z punktu bazowego

CENTER |

Wspotrzedna X punktu srodkowego obrotu

CENTER K

Wspotrzedna Z punktu srodkowego obrotu

ANGLE A

Kat linii prostej z dodatnig potosia Z. Katem dodatnim
jest kat w lewo.

- Punkt nie lezacy na linii prostej

Mozna okresli¢ punkt znajdujacy sie w poblizu linii prostej. Ponadto
mozna okresli¢ punkt znajdujacy sie w poblizu linii prostej
przesuniety o dany odcinek.

Jest to pomocne przy okresleniu punktu koncowego przesuniecia od
danego punktu lezacego w otoczeniu linii prostej.

(1) Jeslilinia prosta okreslona jest przez punkt i kat.

Element danych Komentarz

BASE POINT X Wspotrzedna X punktu bazowego nie lezacego na linii
prostej

BASE POINT Z Wspotrzedna Z punktu bazowego nie lezacego na linii
prostej

PASS POINT U Wspotrzedna X danego lezacego na linii prostej

PASS POINTW Wspodtrzedna Z danego punktu le2gcego na linii prostej

ANGLE A Kat linii prostej z dodatnig potosia Z. Katem dodatnim
jest kat w lewo.

SHIFT DIST. D Odlegtosé, jesli linia prosta ustalana jest przez
przesuniecie pierwotnej linii prostej

SHIFT DIRC. Wybor kierunku przesuniecia za pomoca klawiszy
programowalnych strzatek
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(2) Jeslilinia prosta okreslona jest przez dwa punkty

Przez mnacisniecie

[XZ,XZ] mozna okresli¢c linie prosta

przechodzaca przez dwa punkty.
Przez nacisniecie [XZ, A] mozna wybra¢ przeprowadzenie
powvyzsze] procedury z uzyciem kata.

Element danych

Komentarz

BASE POINT X

Wspotrzedna X punktu bazowego nie lezacego na linii
prostej

BASE POINT Z

Wspotrzedna Z punktu bazowego nie lezacego na linii
prostej

PASS POINT U

Wspotrzedna X 1-go punktu nalezacego do linii prostej

PASS POINT W

Wspodtrzedna Z 1-go punktu nalezacego do linii prostej

PASS POINT P

Wspotrzedna X 2-go punktu nalezacego do linii
prostej

PASS POINT Q

Wspolrzedna Z 2-go punktu nalezacego do linii
prostej

SHIFT DIST. D

Odlegtosé, jesli linia prosta ustalana jest przez
przesuniecie pierwotnej linii prostej

SHIFT DIRC.

Wybor kierunku przesuniecia za pomoca klawiszy
programowalnych strzatek

- Punkt przeciecia dwoch linii prostych

Mozna obliczy¢ punkt przecigcia dwoch linii prostych. Ponadto
obliczenie to moze by¢ zastosowane do obliczenia linii prostej
przesunietej ze swojego pierwotnego polozenia.

Jest to pomocne przy nadawaniu toru narzedzia, ktdre zostalo
przesuniete z pierwotnego konturu o wielkos¢ rowna promieniowi

narzedzia.

(a) Jeslilinia prosta okreslona jest przez punkt i kat.
Najpierw wyswietlane sa elementy danych 1-szej linii prostej

Element danych

Komentarz

PASS POINT X

Wspotrzedna X danego lezacego na linii prostej

BASE POINT Z

Wspodtrzedna Z danego punktu le2gcego na linii prostej

ANGLE A

Kat linii prostej z dodatnig potosia Z. Katem dodatnim
jest kat w lewo.

SHIFT DIST. D

Odlegtosé, jesli linia prosta ustalana jest przez
przesuniecie pierwotnej linii prostej
Odleglosé

SHIFT DIRC.

Wybor kierunku przesuniecia za pomoca klawiszy
programowalnych strzatek

(b)

Przez nacisniecie [NEXT] po nadaniu niezbednych danych
wyswietlony zostaje podobny ekran elementow danych dla 2-¢j
linii prostej. Za pomoca nacisniecia [PREV.] mozna powrdci¢ do
poprzedniego ekranu dla 1-szej linii prostej.

Jesli linia prosta okreslona jest przez dwa punkty
Przez mnacisniecie [XZ,XZ] mozna okresli¢
przechodzaca przez dwa punkty.

Przez nacisniecie [XZ, A] mozna wybra¢ przeprowadzenie
powyzszej procedury z uzyciem kata.

Zostaja wyswietlone nastepujace elementy danych odpowiednie
dla 1-szej i 2-ej linii prostej.

linig prosta

Element danych

Komentarz

PASS POINT X

Wspotrzedna X 1-go punktu nalezacego do linii prostej

PASS POINT Z

Wspotrzedna Z 1-go punktu nalezacego do linii prostej

PASS POINTU

Wspotrzedna X 2-go punktu nalezacego do linii
prostej
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Element danych

Komentarz

PASS POINT W

Wspolrzedna Z 2-go punktu nalezacego do linii
prostej

SHIFT DIST. D

Odlegtosé, jesli linia prosta ustalana jest przez
przesuniecie pierwotnej linii prostej

SHIFT DIRC.

Wybor kierunku przesuniecia za pomoca klawiszy
programowalnych strzatek

- Punkt przecigcia linii prostej i tuku

Mozna obliczyé punkt przeciecia miedzy linia prosta i lukiem. Dla
tego obliczenia moze by¢ uzyta linia prosta przesunieta o dany
odcinek. Jest to pomocne przy nadawaniu toru narzedzia, ktore
zostalo przesunigte z pierwotnego konturu o wielkos¢ rowna
promieniowi narzedzia.
(a) Jeslilinia prosta okreslona jest przez punkt i kat.

Najpierw wyswietlane sa elementy danych 1-szej linii prostej

Element danych

Komentarz

PASS POINT X

Wspotrzedna X 1-go punktu nalezacego do linii prostej

PASS POINT Z

Wspodtrzedna Z 1-go punktu nalezacego do linii prostej

ANGLE A

Kat linii prostej z dodatnig potosia Z. Katem dodatnim
jest kat w lewo.

SHIFT DIST. D

Odlegtosé, jesli linia prosta ustalana jest przez
przesuniecie pierwotnej linii prostej

SHIFT DIRC.

Wybor kierunku przesuniecia za pomoca klawiszy
programowalnych strzatek

Przez nacisniecie [NEXT] po nadaniu niezbednych danych
wyswietlony zostaje podobny ekran elementow danych dla tuku.
Za pomoca nacisnigcia [PREV.] mozna powrdcic do
poprzedniego ekranu dla linii proste;j.

Przez nacisniecie [NEXT] po nadaniu niezbednych danych
wyswietlony zostaje podobny ekran elementow danych dla 2-¢j
linii prostej. Za pomoca nacisniecia [PREV.] mozna powrdci¢ do

poprzedniego ekranu dla 1-szej linii prostej.

Element danych

Komentarz

CENTER |

Wspotrzedna X punktu srodkowego tuku

CENTER K

Wspotrzedna Z punktu srodkowego tuku

RADIUS R

Promien tuku, jednak tylko dodatnie wartosci

WYBOR

Wybor odpowiedniego punktu przeciecia z dwoch moz-
liwych za pomoca klawiszy programowalnych strzatek

(b) Jesli linia prosta okreslona jest przez dwa punkty

Przez mnacisniecie

[XZ,XZ] mozna okresli¢c linie prosta

przechodzaca przez dwa punkty.
Przez nacisniecie [XZ, A] mozna wybra¢ przeprowadzenie
powyzszego przebiegu z uzyciem kata.

Element danych

Komentarz

PASS POINT X

Wspotrzedna X 1-go punktu nalezacego do linii prostej

PASS POINT Z

Wspotrzedna Z 1-go punktu nalezacego do linii prostej

PASS POINTU

Wspotrzedna X 2-go punktu nalezacego do linii
prostej

PASS POINT W

Wspolrzedna Z 2-go punktu nalezacego do linii
prostej

SHIFT DIST. D

Odlegtosé, jesli linia prosta ustalana jest przez
przesuniecie pierwotnej linii prostej

SHIFT DIRC.

Wybor kierunku przesuniecia za pomoca klawiszy
programowalnych strzatek

Ekran danych dla luku wyswietlany jest w podobny sposdb jak
opisano w przypadku i).

- 724 -



B-64114PL/01 MANUAL GUIDE 0i 1.MANUAL GUIDE 0Oi

- Punkt przecigcia dwoch tukow

Na nizej pokazanym ekranie mozna nada¢ dane dla dwoch hukow i
mozna obliczy¢ ich punkt przecigcia.

Element danych

Komentarz

CENTER X1

Wspotrzedna X punktu srodkowego 1-go tuku

CENTER Z1

Wspotrzedna Z punktu srodkowego 1-go fuku

RADIUS R1

Promien 1-go luku, jednak tylko dodatnie wartosci

CENTER X2

Wspotrzedna X punktu srodkowego 2-go tuku

CENTER Z2

Wspotrzedna Z punktu srodkowego 2-go fuku

RADIUS R2

Promien 2-go luku, jednak tylko dodatnie wartosci

WYBOR

Wybor odpowiedniego punktu przeciecia z dwoch
mozliwych za pomoca klawiszy programowalnych
strzatek

Przeprowadzanie obliczen pomocniczych
Po nadaniu wszystkich niezbgdnych danych dla danego z powyzszych
typu obliczen nalezy nacisna¢ [OK]. Zostanie wykonane obliczenie
pomocnicze i wynik zostanie wprowadzony do elementow danych

wspohrzednych (X,

Przez nacisniecie

7)) punktu poczatkowego.
[CANCEL] mozna powroci¢ do ekrami menu

obliczefi pomocniczych.
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1.56.4.3 Linia

Wybér rodzaju obliczen

Jako czes¢ obliczen pomocniczych dla linii prostej mozna obliczyé
wspolrzedne punktu koncowego i kat.

Nastgpujace klawisze programowalne wyswietlone sa na ekranie
menu obliczen pomocniczych.

[ENDPNT] : Wyswietlenie ekranu menu obliczen punktu koricowego
[ANGLE] : Wyswietlenie ekranu menu obliczen kata

Elementy danych dla obliczenia punktu koncowego sa podobne do
elementdw punkiu poczatkowego objasnionych poprzednio.

Na ekranie menu dla obliczen pomocniczych dlalinii prostej nacisnaé
[ANGLE]. Ukaze sie nastepujacy ekran menu dla obliczen katdw.
Naciskajac klawisz kursora mozna przewija¢ menu komentarzy, az do
wybrania odpowiedniego.

SELECT CALCULATION OF ANGLE (LINE)

1. ANGLE OF LINE

[ ENDET 1[ ANGLE

11 10 CK ] [CANCEL

]

wprowadzanie danych dla obliczen

- Kat linii prostej przechodzacej przez dwa punkty

Element danych

Komentarz

POINT X

Wspotrzedna X 1-go punktu nalezacego do linii prostej

POINT Z

Wspodtrzedna Z 1-go punktu nalezacego do linii prostej

POINT U

Wspotrzedna X 2-go punktu nalezacego do linii prostej
nie pokrywajgcego sie z punktem 1-szym

POINT W

Wspolrzedna Z 2-go punktu nalezacego do linii
prostej nie pokrywajacego sie z punktem 1-szym
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- Kat linii prostej prostopadtej do linii prostej przechodzacej przez dwa punkty
Mozna obliczy¢ kat linii prostej prostopadiej do linii prostej
przechodzacej przez dwa punkty.

Element danych Komentarz
POINT X Wspotrzedna X 1-go punktu nalezacego do linii prostej
POINT Z Wspodtrzedna Z 1-go punktu nalezacego do linii prostej
POINT U Wspotrzedna X 2-go punktu nalezacego do linii prostej
nie pokrywajgcego sie z punktem 1-szym
POINT W Wspotrzedna Z 2-go punktu nalezacego do linii prostej
nie pokrywajgcego sie z punktem 1-szym

Przeprowadzanie obliczen pomocniczych
Po nadaniu wszystkich niezbgdnych danych dla danego z powyzszych
typu obliczen nalezy nacisna¢ [OK]. Obliczenia pomocnicze zostana
wykonane, po czym wynik nadany bedzie do wspdhzednych (X, Z)
punktu poczatkowego albo kata (A) linii proste;j.
Przez naciénigcie [CANCEL] mozna powroci¢ do ekranu memu
obliczefi pomocniczych.
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1.5.4.4 Luk

Wybér rodzaju obliczen

Jako czes¢ obliczen pomocniczych dla tuku mozna obliczyé
wspohrzedne punktu koncowego i wspohrzedne punktu srodkowego.
Ponadto mozna okresli¢ tuk przechodzacy przez trzy punkty.
Nastgpujace klawisze programowalne wyswietlone sa na ekranie
menu obliczen pomocniczych.

[ENDPNT] : Wyswietlenie ekranu menu obliczen punktu koricowego

[CENTER] : Wyswietlenie ekranu memu  obliczen punktu
srodkowego

[CIRCLE] : Wyswietlenie ekranu menu obliczen okregu

Elementy danych dla obliczenia punktu koncowego sa podobne do
elementdw punkiu poczatkowego objasnionych poprzednio.

Na ekranie menu dla obliczen pomocniczych dla tuku nacisnaé
[CIRCLE]. Ukaze sie nastgpujacy ekran menu dla okregdw.
Naciskajac klawisz kursora mozna przewija¢ menu elementow, az do
wybrania odpowiedniego. Aktualnie wybrany element jest
uwydatniony na zolto.

SELECT CALCULATION OF CIRCLE (ERC (" V)

1. CIRCLE BY CENT. & POINT

[ ENDPNT ][ CENTER ][ CIRCLE ][ OK ] [CANCEL ]
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wprowadzanie danych dla obliczen

- Luk z okreslonymi wspoétrzednymi punktu srodkowego przechodzacy przez jeden
punkt

Element danych Komentarz
POINT X Wspotrzedna X danego punktu lezacego na tuku
POINT Z Wspotrzedna Z danego punktu le2gcego na tuku
CENTER | Wspotrzedna X punktu srodkowego tuku
CENTER K Wspotrzedna Z punktu srodkowego tuku

- Luk z okreslonym promieniem przechodzacy przez dwa punkty

Element danych Komentarz

POINT X Wspotrzedna X 1-go punktu nalezacego do fuku

POINT Z Wspotrzedna Z 1-go punktu nalezacego do tuku

POINT U Wspotrzedna X 2-go punktu nalezacego do fuku nie
pokrywajgcego sie z punktem 1-szym

POINT W Wspotrzedna Z 2-go punktu nalezacego do fuku nie
pokrywajgcego sie z innymi punktami

RADIUS R Promien tuku, jednak tylko dodatnie wartosci

WYBOR Wybor odpowiedniego tuku z dwéch mozliwych za

pomoca klawiszy programowalnych strzatek

- Luk przechodzacy przez trzy punkty

Element danych Komentarz

POINT X Wspotrzedna X 1-go punktu nalezacego do fuku

POINT Z Wspotrzedna Z 1-go punktu nalezacego do tuku

POINT U Wspotrzedna X 2-go punktu nalezacego do fuku nie
pokrywajgcego sie z punktem 1-szym

POINT W Wspotrzedna Z 2-go punktu nalezacego do fuku nie
pokrywajgcego sie z innymi punktami

POINT P Wspotrzedna X 3-go punktu nalezacego do fuku nie
pokrywajgcego sie z innymi punktami

POINT Q Wspotrzedna Z 3-go punktu nalezacego do fuku nie

pokrywajgcego sie z innymi punktami

Przeprowadzanie obliczen pomocniczych

Po nadaniu wszystkich niezbgdnych danych dla danego z powyzszych
typu obliczen nalezy nacisna¢ [OK]. Obliczenie pomocnicze zostanie
wykonane, po czym wynik zostanie wstawiony do wspolrzednych (X,
7) punktu poczatkowego Ilub wspolrzednych (I, K) punktu
srodkowego tuku.

Jesli zostanie wybrane ustalenie okrggu przez nacisnigcie [CIRCLE],
Zostanie obliczony promiefn i wspolizedne punktu srodkowego a
wynik zostanie wstawiony do tych elementow danych

Przez nacisnigcie [CANCEL] mozna powroci¢ do ekranu memu
obliczefi pomocniczych.
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1.5.5 Roézne

1.5.5.1 Obliczanie wprowadzanych danych

Na ekranie programowania konturowego dane elementéw moga by¢
wprowadzane w sposdb podobny do kalkulatordw kieszonkowych, jak
przedstawiono ponize;j.

Dodawanie ;
10+10] [INPUT] -> 0

H

Odejmowanie ;

10-10f [INPUT] -> [0 ]

Mnozenie :

10%10| [INPUT] -> 100

Dzielenie :

[INPUT] -

SIN :

[INPUT] >

COS:

[INPUT] ->

TAN :

T45  [INPUT] ->

Pierwiastek kwadratowy :

R  meuT] >
ADNOTACJA

1 Przy +-*/ moga byC opracowywane najwyzej dwa
sktadniki jednoczesnie. Trzeci sktadnik nie bedzie
brany pod uwage. Dlatego 1 + 2 + 3 bedzie
obliczone jako 1 + 2.

2 Obliczania funkcji SIN, COS, TAN i pierwiastka
kwadratowego moga wystepowac tylko jako
samodzielne obliczenia. Drugi i hastepne sktadniki
hie beda brane pod uwage. C60 + S60 bedzie
obliczone tylko jako C60.

Mozliwe jest takze obliczanie bazujace na wczesniej
hadanych danych.
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1.5.5.2 Adnotacja do przestrzegania przy programowaniu konturowym

ADNOTACJA

1 Do jednego programu konturowego mozna hadacé
hajwyzej do 40 konturdw.

2 Przenoszenie sie miedzy ekranami podczas
programowania konturowego za pomoca haciskania
jednego z klawiszy funkcyjnych powoduje
wymuszone zamkniecie aktywnego, wyswietlanego
ekranu.

3 W przypadku wytaczenia zasilania CNC podczas
programowania konturowego, dotychczasowo
hadane kontury pozostajg zachowane, dane
hatomiast bedace wtrakcie wprowadzania ulegaja
skasowaniu.

1.5.5.3  Adnotacja do przestrzegania przy stosowaniu egzekutora

makropolecen

ADNOTACJA
1 Jesliinstrukcja MANUAL GUIDE 01 jest
zainstalowana w programie makropolecen jednego
Z operatorow makropolecen, nastepujace zmienne
makropolecen i numery programow beda
stosowane przez te funkcje i tym samym nie moga
by¢ nigdy uzywane.
- Numery
programow - 01000 - 01299
03000 - 03299
05000 - O5099
06000 - O6899
07200 - 07999
08000 - ©8699
09700 - 09919
- Zmienne
makropolecen : #20000 - #23999,
#30000 - #31199,
#10000 - #11999
2 Jesli zainstalowana jest instrukcja MANUAL GUIDE

01, do uzytku operatora makropolecen zostaje
przyporzadkowane 2 Mbajt pamieci programowe;.
Nalezy wiec zapewni¢, aby 2 Mbajt pojemnosci
pamieci stato do dyspozycji tego oprogramowania
uzytkownika. Ponadto, jesli producent maszyny
sporzadzit i zainstalowat wtasnhe programy
makropolecen, moze sie okazac, ze bedzie
wymagana wieksza niz podano pojemnosc.
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7.6  PARAMETR
‘ 9050 ‘ ‘ STGECF
STFECF Korekcja szybkosci posuwu skrawania na poczatku obrobki
wiercenia.
Dopuszczalny zakres wartosci danych 0 do 255 Jednostki: #1
9292 ‘ ‘ SITTMN
SITTMN Wydanie kodu M przed normalnym gwintowaniu otworéw przy
toczeniu
Dopuszczalny zakres wartosci danych 0 do 999 Jednostki: #1
Jesli parametr ten ustawiony jest na 0, kod M nie jest wydawany
9293 ‘ ‘ SITTMR
SITTMR  Wydanie kodu M przed powrotnym gwintowaniem otworow przy
toczeniu
Dopuszczalny zakres wartosci danych 0 do 999 Jednostki: #1
Jesli parametr ten ustawiony jest na 0, kod M nie jest wydawany
9294 ‘ ‘ S1STPM
S1STPM  Kod M dla zatrzymania
Dopuszczalny zakres wartosci danych 0 do 999 Jednostki: #1
Jesli parametr ten ustawiony jest na 0, wydany jest kod M05
9295 ‘ ‘ STNMLM
S1STPM  Kod M dla obrotow wrzeciona w prawo
Dopuszczalny zakres wartosci danych 0 do 999 Jednostki: #1
Jesli parametr ten ustawiony jest na 0, wydany jest kod M03
9296 ‘ ‘ S1RVSM
S1STPM  Kod M dla obrotow wrzeciona w lewo
Dopuszczalny zakres wartosci danych 0 do 999 Jednostki: #1
Jesli parametr ten ustawiony jest na 0, wydany jest kod M04
9330 ‘ ‘ TMPPNO
TMPPNO Numer programu uzywany jako czasowy obszar pamigci dla

konwersji na program NC. Jesli ustawione jest 0, zostanie wydany
komunikat ostrzegawczy 1 program konwertujacy nie bedzie
uruchomiony.
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# #6 # #4 #3 # # #0
‘9341“MQQ‘CMP‘DCD‘GM‘FCD‘ ‘RAD‘IJR‘
DR =0 : Przy programie konwertujacym NC polecenie luku bedzie
wydane w formacie I/J
=1 : Polecenie huku bedzie wydane w formacie R.
RAD =0 : Jednostka kata jest "stopien”
=1 : Jednostka kata jest "radian”
FCD =0 : Nadanie szybkosci posuwu jest zablokowane
=1 : Nadanie szybkosci posuwu jest dozwolone
G41 =0 : Nadanie danych kompensacji narzedzia R jest zablokowane
=1 : Nadanie danych kompensacji narzedzia R jest dozwolone
DCD =0 : Nadanie numeru korekcji narzedzia przy "G417=1 jest
dozwolone
=1 : Nadanie numeru korekcji narzedzia przy “G417=1 jest
zablokowane
CMP =0 : Najpierw zostanie wyswietlony ekran punktu srodkowego.
=1 : Najpierw zostanie wyswietlony ekran danych korekcji.
M99 =0 : M99 nie bedzie wydany na kofcu programu konwertujacego
NC
=1 : M99 bedzie wydany na konicu programu konwertujacego NC
# #6 # #4 #3 # # #0
‘9342“ ‘ ‘AUX‘ ‘ ‘STP‘KEY‘COL‘
COL =0 : Dla rysunku pomocniczego beda stosowane kolory
standardowe
=1 Dla rysunku pomocniczego beda stosowane kolory ustawione
w parametrach 9344 do 9353
KEY =0 : Wszystkie klawisze kursora "w dol", "w gore", "w lewo" i "w
prawo" beda przygotowane jako klawisze klawiatury MDI
=1 Tylko klawisze kursora "w dol" i "w gorg" beda
przygotowane jako klawisze klawiatury MDI
e Klawisze "w dol", "w gbre", "w lewo" i "w prawo" beda
wyswietlane jako na ekranie wykazu programoéw konturowych
jako klawisze programowalne trzeciej strony na ekranie wykazu
programow.
e Na ekranie wykazu programow konturowych kursor bedzie
przesuwal sie w prawo lub w lewo odpowiednio przez uzycie
Klawiszy kursora "w dot" lub "w gore".
STP =0 : W oknie danych punktu poczatkowego wyswietlony jest
"START POINT”
=1 W oknie danych punktu poczatkowego wyswietlony jest
"APPROACH POINT”
AUX =0 : Menu obliczenh pomocniczych wyswietlane jest jako wykaz

komentarzy
Menu obliczefi pomocniczych wyswietlane jest w postaci
graficznej
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[ores | [ onc | | I N R B

W przypadku polowicznego obrdbki walcowej, kompensacja
powrotu narzedzia jest niewykonywana.

Powyzsza kompensacja powrotu narzedzia jest wykonywana.
Przy tym, w tym przypadku moze mina¢ wigcej czasu do
rozpoczecia  nastepnego  przejscia  skrawania @ po
przemieszczeniu do polozenia poczatkowego. Czas ten
zalezny jest od zadanego konturu.

<SNC==1

R —

# # #4 #3 #2 # #0

‘ ‘ SFG ‘ MTA ‘ NCR ‘ ‘ SGT ‘ SFC ‘

SGT

NCR

MTA

SFG

Dla lukéw wykonywanych w obrdbee walcowej kompensacja
promienia narzedzia stosowana jest tylko do promienia ostrza
narzedzia. Wielkos¢ wykonczenia uzyta jest jako wielkosc¢
przesunigcia kompensacji.

Wymieniona wyzej kompensacja jest stosowana dla
promienia ostrza narzedzia oraz dla wielkosci wykonczenia.
Kompensacja ostiza skrawajacego jest zablokowana.
Kompensacja ostiza skrawajacego jest umozliwiona.

W cyklu wykanczajacym w obrobee walcowej stosowany jest
G411 G42.

G41 lub G42 nie g3 stosowane.

Nacinanie gwintéw wielozwojnych jest wykonywane przez
przesuwanie punktu poczatkowego dla kazdego gwintu.
Nacinanie gwintéw wielozwojnych wykonywane jest przez
zdefiniowanie kata (Q).

Obrobka walcowa wlacznie z bardzo malymi krokami jest
zablokowana.

Obrobka walcowa wlacznie z bardzo malymi krokami jest
umozliwiona.
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# #5 # #4 #3 # #1 #0
Lo | [ | e | | [ | [ ]

RFN =0 : Obrobka polowiczna jest zawsze wykonywana.
=1 : Obrobka polowiczna jest wykonywana/nie wykonywana.

ADNOTACJA
Odpowiednio do potozenia punktu poczatkowego i
koncowego danego konturu obrébka potowiczna
moze by¢ wykonywana albo nie wykonywana
hiezaleznie od wartosci ustawionej w parametrze.

A Punkt poczatkowv konturu

.

Punkt poczatkowy skrawania
o— .

-&—— Punkt poczatkowy skrawania

Punkt koncowy konturu

9801 ‘ ‘ TLBACK

TLBACK Kat, pod ktérym narzedzie zostaje uniesione przy powrocie w
stosunku do posrednio obrobionego przedmiotu obrabianego.
Dopuszczalny zakres wartosci danych 0 do 180 Jednostki: 1 st.

TLBACK
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‘ 9802 ‘ ‘ PCOVRI1

PCOVR1 Pominiecie wielkosci posuwu, jesli kat skrawania narzedzia jest
wiekszy od 90 stopni ale mniejszy lub réwny 135 stopni.

‘ 9803 ‘ ‘ PCOVR2

PCOVR2 Pominiecie wielkosci posuwu, jesli kat skrawania narzedzia jest
wiekszy od 135 stopni ale mniejszy niz 180 stopni.

‘ 9804 ‘ ‘ PCOVR3

PCOVR3 Pominiecie wielkosci posuwu, jesli kat skrawania narzedzia jest
wiekszy od 180 stopni ale mniejszy lub réwny 225 stopni.

9805 ‘ ‘ PCOVR4

PCOVR4 Pominiecie wielkosci posuwu, jesli kat skrawania narzedzia jest
wiekszy od 225 stopni ale mniejszy niz 270 stopni.
Zakres nastawy : 0 do 20 Przyrost : 10%

ADNOTACJA
Pominiecie jest niewazne jesli kat skrawania jest
wynosi 90, 180 lub 270 stopni.
Aby mdc wykorzystac tg ceche, nalezy parametry nr
9802 - 9805 nastawi¢ ha wartos¢ niezerowa.

<] =] <q>
<3 <3

<2 <2

<1 <=

Zewnetrzne Zewnetrzne Wewnetrzne

L%
<4= <1>
<3= <3>'<

Wewnetrzne Czotowe (normalne) Czotowe (ocwrotne)
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9820 ‘

‘ CLGRVX

CLGRVX  Odsuniecie (srednica) od osi X przy toczeniu wewnetrznym albo

zewnetrznym.
Dopuszczalny zakres wartosci danych 0 do 99,999,999
Jednostki ;: 0.001 mm, 0.0001 cala

‘ 9821 ‘

‘ CLGRVZ

CLGRVZ  Odsuniecie (promien) od osi Z przy czolowym rowkowaniu.
Dopuszczalny zakres wartosci danych 0 do 99,999,999
Jednostki ;: 0.001 mm, 0.0001 cala
GRVBCK
| |< cLeRvzZ
l GRVBCK <G
s L7 «”
e < (it »
)
OVRGRY CLGRVX
OVRGRV
9824 ‘ ‘ GRVBCK
GRVBCK  Odsunigcie przy poglebianiu dla rowkowania (promiem)
Dopuszczalny zakres wartosci danych 0 do 99,999,999
Jednostki ;: 0.001 mm, 0.0001 cala
9825 ‘ ‘ OVLGRY ‘
OVLGRV  Zachodzenie na siebie szerokosci skrawania przy rowkowaniu (w
stosunku do szerokosci narzedzia).
Dopuszczalny zakres wartosci danych 0 do 100 Jednostki: #1
9833 ‘ ‘ TRDMIN ‘
TRDMIN Minimalna glebokos¢ skrawania (promien) przy nacinaniu gwintu.
Dopuszczalny zakres wartosci danych 0 do 99,999,999
Jednostki ;: 0.001 mm, 0.0001 cala
‘ 9850 ‘ ‘ DRLDEC
DRLDEC Zredukowana glebokos¢ skrawania przy  poglebianiu lub

szybkoobrotowym wierceniu glebokich otwordw (promien)
Dopuszczalny zakres wartosci danych 0 do 99,999,999
Jednostki ;: 0.001 mm, 0.0001 cala
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‘ 9851 ‘ ‘ DRLRET

DRLRET Odsunigcie przy powrocie przy poglebianiu lub wysokoobrotowym
wierceniu glebokich otwordw (promiem)
Dopuszczalny zakres wartosci danych 0 do 99,999,999
Jednostki ;: 0.001 mm, 0.0001 cala

9852 ‘ ‘ DRLMIN

DRLMIN Zredukowana glebokos¢ skrawania przy poglebianiu lub
szybkoobrotowym wierceniu glebokich otwordw (promien)
Dopuszczalny zakres wartosci danych 0 do 99,999,999
Jednostki ;: 0.001 mm, 0.0001 cala
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1.7

ALARMY

Jesli jeden Iub wigcej ustalonych parametrow albo nadanych
programow jest blednych, przy probie wykonania programu moga byé
wydane nastepujace komunikaty alarmow P/S.

Informacje odnosnie innych nie wymienionych tu komunikatéw
alarmow P/S znajduja sie w odpowiednich podrecznikach obstugi.

Alamm Opis
3001 Przyczyna Bledna wartos¢ danych cyklu stalego. Na przyktad, wartosé ujemna dla
elementu, ktéry musi by¢ dodatni.

Czynnosci Wyswietli¢ odpowiadajacy alarmowi dane bloku w oknie wyskakujacymi
nada¢ prawidtowe dane po potwierdzeniu.

Odniesienia | 1.4.2 Dane dla poszczegdlnych cykli statych

3002 | Przyczyna Niektore dane konturu sg bledne.
Czynnosci Sprawdzi¢ dane bloku konturu i nada¢ prawidiowe dane.
Odniesienia | 1.4.2 Dane dla poszczegdlnych cykli statych

3005 | Przyczyna Bledna lub brak warto$ci danych szybkosci posuwu.

Czynnosci Potwierdzi¢ odpowiednie dane blokow, przy ktérych wystapit alarm i nadaé
prawidtowe wartosci szybkosci posuwu.

Odniesienia | 1.4.2 Dane dla poszczegdlnych cykli statych

3006 | Przyczyna Btedna lub brak wartosci glebokosci skrawania.

Czynnosci Potwierdzi¢ odpowiednie dane blokow, przy ktérych wystapit alarm i nadaé
prawidtowe wartosci glebokosci skrawania.

Odniesienia | 1.4.2 Dane dla poszczegdlnych cykli statych

Obrobka kieszeni
3016 | Przyczyna Naddatek dla obrobki wykanczajacej albo promien ostrza narzedzia za duzy
w obrébce walcowsj.

Czynnosci Zmniejszy¢ naddatek dla obrobki wykanczajacej albo zastosowaé noéz z
mniejszym promieniem ostrza narzedzia.

Odniesienia | 1.4.2 Dane dla poszczegdlnych cykli statych

3017 | Przyczyna W obrobce walcowej nie moze by¢ wykonany wewnetrzny kontur, jesli
parametr 9767 bit 5 (SFG) i diugos$é ostatniego ksztattu konturu sa mniejsze
od promienia ostrza narzedzia.

Czynnosci Potwierdzi¢ dane bloku lub narzedzia, przy ktérym wystapit alarm i
zastosowaé narzedzie o mniejszej srednicy niz poprzednie. Albo
powiekszyt ostatni ksztalt konturu.

Odniesienia | 1.4.2 Dane dla poszczegdlnych cykli statych

3020 | Przyczyna Obrobka walcowa nie moze byt wykonana ze wzgledu na niezgodnosé
miedzy katem narzedzia, katem skrawania i katem odsuniecia (parametr
9801) zastosowanego narzedzia.
Alarm ten jest wywolywany, jesli suma wymienionych trzech katow jest
mniejsza niz 90 albo wieksza niz 180 stopni.

Czynnosci Sprawdzi¢ te trzy katy i jesli wymagane wymieni¢ narzedzie.

Odniesienia | 1.4.2 Dane dla poszczegdlnych cykli statych

3022 | Przyczyna Bledne dane konturu dla obrobki walcowsj.

Czynnosci Sprawdzi¢ dane konturu dla obrobki walcows;.

Odniesienia | 1.4.2 Dane dla poszczegdlnych cykli statych
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Alamm Opis
3025 | Przyczyna Brak mozliwosci obliczenia drogi narzedzia dla obrobki walcowej. Alarm ten
jest wywolywany, jesli wystapi btad w wyniku wewnetrznego obliczenia (np.
jesli wartosé pod znakiem pierwiastka wskutek btedu rachunkowego jest
wartoscia ujemna).

Czynnosci Sprawdzi¢ dane konturu obrébki walcowej | zatozy¢ zmniejszy¢ naddatek na
wykonczenie albo zastosowaé narzedzie z mniejszym promieniem ostrza
narzedzia.

Odniesienia | 1.4.2 Dane dla poszczegdlnych cykli statych

3026 | Przyczyna Bledna szerokos$¢ narzedzia lub niewtasciwe narzedzie przy rowkowaniu.
Alarm ten jest wywolywany, jesli szerokos$é narzedzia jest wieksza od
szerokosci rowka i wyklucza wielkosé wykonczenia.

Czynnosci Sprawdzi¢ wielkos¢ wykofnczenia szerokosci rowka i szerokosé narzedzia.

Odniesienia | 1.4.2 Dane dla poszczegdlnych cykli statych

3028 | Przyczyna Obrobka rowka trapezoidalnego jest niemozliwa ze wzgledu na stosunek
miedzy szerokoscig dna rowka i szerokoscig narzedzia. Alarm ten jest
wywolywany, jesli krawedz skrawajaca jest wieksza od szerokosci dna
rowka i wyklucza wielko$¢ wykonczenia.

Czynnosci Sprawdzi¢ wielkos¢ wykofnczenia szerokosci rowka i szerokosé narzedzia.

Odniesienia | 1.4.2 Dane dla poszczegdlnych cykli statych

3029 | Przyczyna W obrébcee gwintu punkt poczatkowy zbiega sie z punktem koncowym.

Czynnosci Sprawdzi¢ dane konturu obrébki gwintu, ktory wywotat ten alarm i nadaé
prawidtowe dane konturu.

Odniesienia | 1.4.2 Dane dla poszczegdlnych cykli statych
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