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WSKAZOWKI BEZPIECZENSTWA

W niniejszym rozdziale opisano S$rodki ostroznos$ci zwiazane z
korzystaniem z jednostek CNC.

Opisane zasady musza by¢ bezwzglednie przestrzegane przez obshugg,
aby zapewni¢ bezpieczna prace maszyn wyposazonych w jednostke
CNC (we wszystkich opisach w tym rozdziale zalozono taka
konfiguracj¢). Trzeba zauwazyé, ze niektore przedstawione opisy
dotycza specyficznych funkcji i z tego powodu moga nie znajdowac
zastosowania we wszystkich jednostkach CNC.

Uzytkownik musi tez przestrzega¢ wszystkich wskazowek bezpie-
czenstwa dotyczacych maszyny, zawartych w podreczniku dostarcza-
nym przez jej producenta. Przed uruchomieniem maszyny albo przed
pisaniem programu sterujacego jej praca, uzytkownik musi si¢
doktadnie zaznajomi¢ z niniejszym podrg¢eznikiem oraz z podrecz-
nikiem dostarczanym przez producenta urzadzenia.

OPIS
1.1 DEFINICJA OSTRZEZENIA, PRZYPOMNIENIA I
UWAGI e e b-2
1.2 OGOLNE OSTRZEZENIA I UWAGI........cocvvorrrerererrrrrenen. b-3
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PROGRAMOWANIEM.....ccccotmiiiiniinienieneeienienecienie e b-6

1.4 OSTRZEZENIA 1 UWAGI ZWIAZANE Z OBSLUGA.......... b-9
1.5 OSTRZEZENIA I UWAGI ZWIAZANE Z CODZIENNA
KONSERWACITA ..ottt b-12
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7.1 DEFINICJE OSTRZEZENIA, PRZYPOMNIENIA | UWAGI

W  niniejszym podreczniku przedstawiono $rodki ostroznosci,
gwarantujace bezpieczna pracg obstugi oraz zapobiegajace uszkod-
zeniu urzadzenia. Zasady te sa podzielone na Ostrzezenia i
Przypomnienia, co odpowiada skali ich waznosci dla
bezpieczenstwa. Ponadto w Uwagach podane sa pewne dodatkowe
informacje. Przed podjgciem jakichkolwiek prob uruchomienia
maszyny nalezy najpierw starannie przeczyta¢ Ostrzezenia,
Przypomnienia i Uwagi.

/\ OSTRZEZENIE
Informuje o niebezpieczenstwie zranienia obstugi
lub uszkodzenia urzgdzenia w przypadku niezasto-
sowania sie do podanego sposobu postepowania.

/AN UWAGA
Sa zamieszczane, jesli w wyniku naruszenia
zatwierdzonej i obowigzujgcej procedury istnieje
niebezpieczenstwo uszkodzenia urzadzenia

ADNOTACJA
Uwagi sg stosowane w celu wskazania na pewne
dodatkowe informacje, inne niz Ostrzezenia i
Przypomnienia

e Niniejszy podrgcznik nalezy doktadnie przeczyta¢ i przecho-
wywacé w tatwo dostgpnym miejscu.
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1.2

OSTRZEZENIA | UWAGI OGOLNE

/\ OSTRZEZENIE

1 Nigdy nie rozpoczynaé obrébki przedmiotéw bez
uprzedniego sprawdzenia funkcjonowania mas-
zyny. Przed rozpoczeciem pracy nalezy sprawdzié,
czy urzadzenie pracuje poprawnie, wykonujac
prébny rozruch, na przyktad, za pomocg
pojedynczego bloku, korekcji szybkosci posuwu lub
funkcji blokady maszyny, lub wigczajgc urzadzenie
bez zainstalowanego narzedzia ani przedmiotu
podlegajgcego obrébce. Bez sprawdzenia popraw-
nego funkcjonowania maszyny istnieje niebez-
pieczenstwo nieoczekiwanego zachowania sie
maszyny, co moze doprowadzi¢ do uszkodzenia
obrabianego przedmiotu i/albo maszyny lub tez
zranienia uzytkownika.

2 Przed obstugg maszyny nalezy doktadnie

sprawdzi¢ wprowadzone dane.
Obstuga maszyny przy nieprawidtowych danych
stwarza  niebezpieczenstwo  nieoczekiwanego
zachowania sie maszyny, co moze doprowadzi¢ do
uszkodzenia obrabianego przedmiotu i/albo
maszyny lub tez zranienia uzytkownika.

3 UpewniC sie, czy zadana szybkosS¢ posuwu jest
odpowiednia do planowanej operacji. Ogétem, dla
kazdej maszyny jest wustalona maksymalna
dopuszczalna szybko$¢ posuwu.

Wiasciwa szybkosS¢ posuwu jest zalezna od
przewidywanego procesu obrobki. Maksymalna
dopuszczalna szybkosS¢ posuwu jest podana w
podreczniku maszyny.

Jesli maszyna zostanie uruchomiona z niew-
tasciwymi szybkosciami, istnieje niebezpieczenstwo
nieprzewidzianego zachowania sie maszyny, co
moze doprowadzi¢ do uszkodzenia obrabianego
przedmiotu i/albo maszyny lub tez zranienia
uzytkownika.

4 Przy zastosowaniu funkcji kompensacji narzedzia

nalezy doktadnie sprawdzi¢ kierunek i wielkos¢
kompensaciji.
Obstuga maszyny przy nieprawidtowych danych
stwarza  niebezpieczenstwo  nieoczekiwanego
zachowania sie maszyny, co moze doprowadzi¢ do
uszkodzenia obrabianego przedmiotu i/albo
maszyny lub tez zranienia uzytkownika.
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5

/\ OSTRZEZENIE

Parametry CNC i PMC sg nastawione fabrycznie.
Zazwyczaj nie zachodzi potrzeba ich zmiany. W
przypadku koniecznosci wprowadzenia zmiany,
nalezy doktadnie zrozumie¢ znaczenie zmienia-
nego parametru.

Niewtasciwe nastawienie wartosci parametru moze
doprowadzi¢ do nieprzewidzianego zachowania sie
maszyny, co moze spowodowaé uszkodzenie
obrabianego przedmiotu i/albo maszyny lub tez
zranienie uzytkownika.

Po wiaczeniu zasilania nie nalezy naciska¢ zadnych
przyciskow na klawiaturze MDI do chwili pojawienia
sie na jednostce CNC wyswietlacza potozen lub
ekranu alarméw.

Niektore z przyciskow na klawiaturze MDI sg
przeznaczone do dziatan zwigzanych z konser-
wacjg lub do innych dziatan specjalnych. Nacis-
niecie ktéregos z tych klawiszy moze wprowadzi¢
jednostke  CNC w stan inny, niz normalny.
Uruchomienie urzgdzenia w takim stanie moze
spowodowac nieprzewidziane jego zachowanie.
Podrecznik uzytkownika oraz podrecznik progra-
mowania, dostarczane wraz z jednostkg CNC,
zawierajg kompletny opis funkcji maszyny, w tym
funkcji opcjonalnych. Funkcje opcjonalne sg
zalezne od modelu maszyny. Z tego wzgledu funk-
cje opisane w podrecznikach mogg nie byc¢
dostepne w pewnych modelach. W razie watpli-
wosci nalezy postuzy¢ sie specyfikacjg maszyny.
Niektére funkcje sg udostepniane na Zzgdanie
producenta obrabiarki. Korzystajac z takich funkcji,
nalezy zapoznac sie z podrecznikiem dostarczonym
przez producenta urzadzenia, ze szczegdlnym
uwzglednieniem sposobu ich uzycia oraz
zwigzanych z nimi sSrodkow ostroznosci.

/AN UWAGA

Wyswietlacz ciektokrystaliczny zostat wyproduko-
wany z wykorzystaniem bardzo doktadnej tech-
nologii. Niektore piksele mogg nie zostac wtaczone
lub moga pozosta¢ wigczone. Zjawisko to jest
powszechng cechg wyswietlaczy LCD i nie oznacza
uszkodzenia.
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ADNOTACJA
Programy, parametry i zmienne makropolecen sg
przechowywane w nieulotnej pamieci jednostki
CNC. Dane te zwykle nie sg usuwane po
wylaczeniu napiecia.
Moga jednak zostaC skasowane z pamieci
omytkowo lub moze zaistnie¢ konieczno$¢ usu-
niecia wszystkich danych z pamieci nieulotnej w
trakcie usuwania btedu.
Aby uchronic¢ sie przed sytuacjg opisang powyzej i
zagwarantowa¢ szybkie odtworzenie usunietych
danych, nalezy sporzadzic kopie zapasowg
wszystkich waznych danych i przechowywaé te
kopie w bezpiecznym miejscu.
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7.3  OSTRZEZENIA | UWAGI ZWIAZANE Z
PROGRAMOWANIEM

W niniejszym rozdziale przedstawiono $rodki ostroznos$ci zwiazane z
programowaniem. Przed rozpoczgciem programowania, nalezy
doktadnie przeczyta¢ dostarczony podrecznik uzytkownika, aby w
peni zapoznac si¢ z jego zawartoscia.

/\ OSTRZEZENIE

1 Wyznaczenie uktadu wspoétrzednych
Przy bfednie zdefiniowanym uktadzie wspétrzednych
urzadzenie moze zachowac sie w sposob nieprze-
widywalny na skutek wykonania polecenia programu,
ktore w innym przypadku jest poprawne. Nieprze-
widywalna operacja moze spowodowaé zniszczenie
narzedzia, urzadzenia, obrabianego przedmiotu lub
moze spowodowac zagrozenie dla operatora.

2 Pozycjonowanie przez interpolacje nieliniowa
Przy ustalaniu potozenia za pomocg interpolaciji
nieliniowej (ustalanie potozenia poprzez nieliniowe
pozycjonowanie miedzy punktem startu i koncowym),
nalezy przed programowaniem dokfadnie sprawdzi¢
tor narzedzia. Pozycjonowanie obejmuje szybki
posuw narzedzia. Zderzenie narzedzia z przedmiotem
obrabianym moze spowodowa¢  uszkodzenie
narzedzia, przedmiotu obrabianego i/albo maszyny
lub tez zrani¢ uzytkownika.

3 Funkcja wykorzystujaca os obrotu
Przy programowaniu interpolacji ukfadu wspotr-
zednych biegunowych albo sterowaniu w kierunku
normalnym (prostopadle), nalezy zwréci¢ szczegolng
uwage na predkos¢ osi obrotu. Niewtasciwe zapro-
gramowanie moze doprowadzi¢ do tego, ze obroty osi
beda za duze i powstajace sity odSrodkowe spowo-
dujg poluzowanie uchwytu trzymajacego obrabiany
przedmiot, jesli nie jest on bezpiecznie umocowany.
Taka sytuacja z duzym prawdopodobienstwem
doprowadzi do zniszczenia narzedzia, urzadzenia lub
spowoduje obrazenia operatora.

4 Przeliczenie cali na uktad metryczny
Przetaczenia zadawania metrycznego i calowego nie
powoduje przeliczania jednostek takich danych, jak
korekcja zerowa przedmiotu, parametr, czy pozycja
aktualna. Przed uruchomieniem maszyny, nalezy
sprawdzi¢ stosowane jednostki miary. Préba
wykonania przebiegu przy niewfasciwych danych
moze spowodowacC uszkodzenie narzedzia, przed-
miotu obrabianego i/albo maszyny lub tez zrani¢
uzytkownika.
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/\ OSTRZEZENIE

5 Sterowanie statg predkoscia skrawania
Jedli podczas sterowania ze stalgq predkoscig
skrawania jedna z osi zostanie przemieszczona do
punktu wyjsciowego uktadu wspétrzednych przed-
miotu obrabianego, moze nastgpi¢ nadmierny wzrost
obrotow wrzeciona. Dlatego trzeba ustali¢ maks. do-
puszczalng liczbe obrotow. Niewtasciwe nastawienie
dopuszczalnych obrotobw moze doprowadzi¢ do
uszkodzenia narzedzia, przedmiotu obrabianego i/
albo maszyny lub tez do zranienia uzytkownika.

6 Programowane ograniczenie
Po wiaczeniu zasilania nalezy w razie potrzeby prze-
prowadzi¢ reczne przemieszczenie do punktu refe-
rencyjnego. Kontrola obszaru ruchu nie jest mozliwa
przed wykonaniem recznego dojazdu do punktu refe-
rencyjnego. Nalezy zauwazy¢, ze jesli kontrola obszaru
ruchu jest wytaczona, to alarm nie bedzie witgczony
nawet po przekroczeniu ograniczenia ruchu, co moze
spowodowac uszkodzenie narzedzia, przedmiotu obra-
bianego i/albo maszyny lub tez zranienie uzytkownika.

7 Sprawdzenie interferencji suportu narzedziowego
W operacji automatycznej jest sprawdzana inter-
ferencja suportu narzedziowego w oparciu o podane
dane narzedzia. Jesli specyfikacja narzedzia nie
odpowiada parametrom aktualnie uzywanego nar-
zedzia, to nie mozna poprawnie przeprowadzi¢ kon-
troli interferencji, co moze doprowadzi¢ do uszkod-
zenia narzedzia lub maszyny albo do zranienia
uzytkownika. Po wiaczeniu zasilania lub po recznym
wybraniu suportu narzedziowego, zawsze trzeba
uruchomié¢ operacje automatyczng i poda¢ numer
odpowiadajacy uzywanemu narzedziu.

8 Tryb wymiaréw bezwzglednych/przyrostowych
Jesli program, sporzadzony przy zastosowaniu wymia-
row bezwzglednych, zostanie wykonany w trybie wymia-
row przyrostowych, lub tez odwrotnie, istnieje niebez-
pieczenstwo nieoczekiwanego zachowania sie maszyny.

9 Wybér ptaszczyzny
Jesli w interpolacji kotowej, srubowej lub w innym
statym cyklu pracy zostanie podana btedna ptasz-
czyzna, istnieje niebezpieczenstwo nieoczekiwanego
zachowania sie maszyny. Wiecej informacji na ten
temat podano przy opisie odpowiednich funkciji.

10 Pominiecie ograniczenia momentu obrotowego
Przed pominieciem ograniczenia momentu obrotowe-
go nalezy okresli¢ dopuszczalng wartos¢ momentu
obrotowego. Jesli polecenie pominigcia ograniczenia
momentu obrotowego podano bez akt. zastosowanej
wartosci ograniczenia, to polecenie przemieszczenia
zostanie wykonane bez pominiecia ograniczenia.
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/\ OSTRZEZENIE

11 Programowane odbicie lustrzane
Nalezy zauwazy¢, Zze operacje programowane roznig
sie znaczaco, jesli uaktywniono programowalne
odbicie lustrzane.

12 Funkcja kompensacyjna
Jesli w trybie kompensaciji zostanie wydane polecenie
przemieszczenia do punktu referencyjnego lub tez
polecenie oparte na ukfadzie wspoétrzednych
maszyny, prowadzi to do czasowego wytgczenia
funkcji kompensacyjnej i do nieprzewidywalnego
zachowania sie maszyny.
Przed wydaniem takich polecen trzeba zawsze
wytgczy¢ tryb funkcji kompensacyjne;.
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1.4 OSTRZEZENIA | UWAGI ZWIAZANE Z OBSLUGA

W niniejszym rozdziale opisano $rodki ostroznosci zwigzane z obstuga
maszyny. Przed rozpoczgciem programowania, nalezy doktadnie
przeczyta¢ dostarczony podrecznik uzytkownika, aby w pelni zapoznaé
si¢ z jego zawartoscia.

/\ OSTRZEZENIE

1 Operacja reczna
Przy obstudze recznej, nalezy sprawdzi¢ aktualne
poftozenie narzedzia i przedmiotu obrabianego oraz
upewni¢ sie, ze prawidtowo podano 0$ przemies-
zczenia, kierunek i predkos¢ posuwu. Przy niepra-
widtowej obstudze istnieje  niebezpieczenstwo
uszkodzenia narzedzia, przedmiotu obrabianego
i/falbo maszyny lub tez zranienia uzytkownika.

2 Reczny dojazd do punktu referencyjnego
Po wiaczeniu zasilania nalezy w razie potrzeby
przeprowadzié¢ reczne przemieszczenie do punktu
referencyjnego. Jesli maszyna bedzie uzywana bez
wczesniejszego przemieszczenia do punktu odnie-
sienia, moze dojs¢ do nieoczekiwanego zachowania
sie maszyny. Kontrola obszaru ruchu nie jest mozliwa
przed wykonaniem recznego dojazdu do punktu
referencyjnego.
Przy nieoczekiwanym zachowaniu sie maszyny
istnieje niebezpieczenstwo uszkodzenia narzedzia,
przedmiotu obrabianego i/albo maszyny lub tez
zranienie uzytkownika.

3 Reczne polecenie numeryczne
Przy podawaniu recznego polecenia numerycznego,
nalezy sprawdzi¢ aktualne potozenie narzedzia i
przedmiotu obrabianego oraz upewni¢ sie, czy
prawidtowo podano o$ i kierunek przemieszczenia,
sktadnie polecenia, oraz czy wprowadzone wartosci
Sg poprawne.
Préba obstugi urzgdzenia za pomocg niepoprawnych
polecen moze spowodowac uszkodzenie narzedzia,
przedmiotu obrabianego i/albo maszyny lub tez
zranienie uzytkownika.

4 Przemieszczanie kétkiem recznym
Przy przemieszczaniu kétkiem recznym z duzym
wspotczynnikiem podziatki, np. 100, narzedzie i stot
przemieszczajg sie z duzg szybkoscig. Przy
nieostroznej obstudze narzedzie lub maszyna mogag
zosta¢ uszkodzone albo tez uzytkownik moze zostac
zraniony.
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/\ OSTRZEZENIE

5 Dezaktywizowana korekcja
Jesli korekcja jest wytgczona (zgodnie ze specyfikacjg
zmiennej makropolecenia), to w czasie gwintowania,
gwintowania sztywnego Iub gwintowania innego
rodzaju, nie mozna przewidzie¢ predkosci pracy, co
prowadzi do uszkodzenia narzedzia, urzadzenia,
obrabianego przedmiotu lub powoduje zranienie
operatora.

6 Ustawianie zero uktadu wspoétrzednych
Zasadniczo nie mozna ustawia¢ punktu zerowego
podczas pracy urzgdzenia pod kontrolg programu. W
innym  przypadku istnieje  niebezpieczenstwo
uszkodzenia narzedzia, przedmiotu obrabianego
i/albo maszyny lub tez zranienia uzytkownika.

7 Przesuniecie ukladu wspétrzednych przedmiotu

obrabianego
Reczna interwencja, blokada maszyny lub odbicie
lustrzane mogg prowadzi¢ do przesuniecia uktadu
wspotrzednych  obrabianego przedmiotu. Zanim
maszyna zostanie uruchomiona w trybie sterowania
programowego, nhalezy dokfadnie sprawdzi¢ uktad
wspotrzednych.
Jesli maszyna zostanie uruchomiona w trybie
sterowania programowego bez uwzglednienia prze-
suniecia  uktadu  wspotrzednych  obrabianego
przedmiotu, istnieje niebezpieczenstwo nieoczeki-
wanego zachowania sie¢ maszyny, przez co moze
dojs¢ do uszkodzenia narzedzia, przedmiotu
obrabianego i/albo maszyny lub tez do zranienia
uzytkownika.

8 Programowy pulpit operatora i przetagczanie menu
Za pomocag programowego pulpitu operatora i
przetgczania menu mozna w potgczeniu z klawiaturg
MDI wykonywa¢ operacje niedostepne z panelu
operatora, jak na przykiad zmiane trybu, zmiany
wartosci korekcji, czy polecenia pracy impulsowe;.
Nalezy jednak pamietac, ze przypadkowe nacisniecie
klawiszy MDI moze spowodowac nieprzewidziane
zachowanie sie maszyny i doprowadzi¢ do
uszkodzenia obrabianego przedmiotu i/albo maszyny
lub tez zranienia uzytkownika.

9 Klawisz RESET
Nacisniecie klawisza RESET zatrzymuje aktualnie
wykonywany program. W rezultacie nastepuje
zatrzymanie osi serwa. Jednakze klawisz RESET
moze nie dziata¢, np. z powodu usterki klawiatury
MDI. Jezeli zatem silniki muszg by¢ zatrzymane, ze
wzgledow bezpieczenstwa nalezy uzy¢ przycisku
zatrzymania awaryjnego zamiast klawisza RESET.
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/\ OSTRZEZENIE

10 Reczne przesterowanie
Jesli przesterowanie reczne zostanie przeprowa-
dzone podczas programowanej operacji obrobki, tor
narzedzia moze sie zmieni¢ po ponownym starcie
maszyny. Dlatego po przesterowaniu recznym i przed
ponownym startem maszyny nalezy zawsze spra-
wdzi¢ przetacznik manualny bezwzgledny, parametry
i tryb polecen bezwzglednych/przyrostowych.

11 Stop posuwu, przesterowanie i pojedynczy blok.
Funkcje zatrzymania posuwu, korekcji szybkosci
posuwu i pojedynczego bloku mozna wytgczyé przy
pomocy zmiennej systemowej makropolecen
uzytkownika #3004. Uwazac, gdy uruchamia sie
maszyne w tym przypadku.

12 Ruch prébny
Zazwyczaj ruch probny jest wykonywany w celu
potwierdzenia operacji maszyny. W ruchu prébnym
maszyna poruszy sie z probng szybkoscia, ktora rozni
sie od zaprogramowanej szybkosci posuwu.
Szybkosc¢ ruchu prébnego czasami moze by¢ wieksza
od zaprogramowanej szybkosci posuwu.

13 Kompensacja promienia skrawania i ostrza noza
w trybie MDI
W trybie MDI nalezy dokfadnie sprawdzi¢ ustalony tor
narzedzia, poniewaz w tym trybie brak jest
jakiejkolwiek kompensacji promienia skrawania i
kompensacji ostrza narzedzia. Po wprowadzeniu
polecenia z MDI, przerywajgcego operacje auto-
matyczng w trybie kompensacji narzedzia lub
kompensacji promienia skrawania, nalezy zwrdcic¢
szczegolng uwage na tor narzedzia po wznowieniu
operacji automatycznej. Wiecej informacji na ten
temat mozna znalezé przy opisie odpowiednich
funkcji.

14 Edycja programow
Jesli maszyna zostata zatrzymana i dokonano zmiany
programu obrobki (zmiana, wstawienie, usuniecie
fragmentu kodu), po czym wznowiono obrébke pod
kontrolg tego samego programu, to maszyna moze
zachowywac sie nieprzewidywalnie. Zasadniczo w
czasie wykonywania programoéw obrébki nie wolno
przeprowadzac¢ zmian tresci programu, wstawiac ani
usuwac fragmentéw kodu.
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1.5

OSTRZEZENIA | UWAGI ZWIAZANE Z CODZIENNA
KONSERWACJA

/\ OSTRZEZENIE

1 Wymiana baterii pamieci buforowej
W celu wymiany baterii podtrzymujgcych zawartosc
pamieci, nalezy pozostawi¢ maszyne wtgczong (CNC)
i wywotaé zatrzymanie awaryjne maszyny. Ze
wzgledu na to, ze czynnosci te muszg by¢ wykonane
pod napieciem i przy otwartej szafie sterowniczej,
moga byC¢ przeprowadzone tylko przez personel
odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpie-
czenstwa.
Podczas wymiany baterii uwazaé, aby nie dotknaé
obwoddéw wysokiego napiecia (oznaczonych A i
wyposazonych w pokrywe izolacyjng).
Przy dotknieciu niezabezpieczonych obwoddéw
wysokiego napiecia istnieje zagrozenie bardzo
niebezpiecznego porazenia pradem elektrycznym.

ADNOTACJA
Jednostka CNC jest wyposazona w baterie
podtrzymujgce zawarto$¢ pamieci, poniewaz nawet
po wylaczeniu zasilania sg w niej przechowywane
dane, takie jak programy, wartosci korekcji i
parametry.
Jesli napiecie baterii spada, na panelu operatora lub
na ekranie jest wyswietlany sygnat alarmu niskiego
napiecia baterii.
Po wyswietleniu tego alarmu, baterie nalezy wymienié
w przeciggu jednego tygodnia. W przeciwnym
wypadku zawarto$¢ pamieci CNC zostanie stracona.
Patrz rozdziat "Sposéb wymiany baterii w podreczniku
uzytkownika (wspodlny dla serii T/M), gdzie
szczegotowo opisano procedure wymiany baterii.
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/\ OSTRZEZENIE

2 Wymiana baterii w bezwzglednych koderach
impulséw
W celu wymiany baterii podtrzymujgcych zawartosc¢
pamieci, nalezy pozostawi¢ maszyne wigczong (CNC)
i wywota¢ zatrzymanie awaryjne maszyny. Ze wzgle-
du na to, ze czynnosci te muszg by¢ wykonane pod
napieciem i przy otwartej szafie sterowniczej, moga
by¢ przeprowadzone tylko przez personel odpo-
wiednio przeszkolony w zakresie bezpieczenstwa.
Podczas wymiany baterii uwazaé, aby nie dotknac
obwoddéw wysokiego napiecia (oznaczonych A i
wyposazonych w pokrywe izolacyjng).
Przy dotknieciu niezabezpieczonych obwodow
wysokiego napiecia istnieje zagrozenie bardzo
niebezpiecznego porazenia pradem elektrycznym.

ADNOTACJA

Bezwzgledny przetwornik impulséw jest wyposazony
w baterie podtrzymujagce dane o potozeniu
bezwzglednym.

Jesli napiecie baterii spada, na panelu operatora lub
na ekranie jest wyswietlany sygnat alarmu niskiego
napiecia baterii.

Po wyswietleniu tego alarmu, baterie nalezy wymieni¢
w przeciggu jednego tygodnia. W przeciwnym
wypadku dane bezwzglednego potozenia przetwo-
rnika impulsowego zostang stracone.

Patrz podrecznik konserwacji SILOWNIKA FANUC
serii ai, gdzie opisano szczegotowo procedure

wymiany baterii.
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/\ OSTRZEZENIE

3 Wymiana bezpiecznika
Przed wymiang przepalonych bezpiecznikow nalezy
wykry¢ przyczyne zadziatania bezpiecznikow i usungc¢
1a.
Ze wzgledu na to, ze czynnosci te muszg by¢ wyko-
nane pod napieciem i przy otwartej szafie sterow-
niczej, wymiana bezpiecznikbw moze by¢ przepro-
wadzona tylko przez personel przeszkolony w
zakresie bezpieczenstwa.
Podczas wymiany bezpiecznika przy otwartej szafie
uwazac¢, aby nie dotkng¢ obwodéw wysokiego
napiecia (oznaczonych A wyposazonych w pokry-
we izolacyjng).
Przy dotknieciu niezabezpieczonych obwodow wyso-
kiego napiecia istnieje zagrozenie niebezpiecznego
porazenia pragdem elektrycznym.
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UWAGI OGOLNE 1. UWAGI OGOLNE

UWAGI OGOLNE

O tym podreczniku

Na niniejszy podrecznik sktadaja si¢ nastepujace rozdziaty:

IL.

III.

UWAGI OGOLNE

Opisano strukturg rozdziatdw, stosowane modele, podrgczniki
zwiazane z omawianymi zagadnieniami oraz podano wskazowki

dotyczace poznawania tresci rozdziatu.

PROGRAMOWANIE

Opisano kazda funkcje: Format stosowany w programowaniu

funkcji w jezyku NC, wlasciwosci i ograniczenia.

OBSLUGA
Zawiera opis obstugi recznej i automatycznej urzadzenia, proce-

dury wprowadzania i wyprowadzania danych oraz procedury

edycji programu.

ZALACZNIK

Listy parametrow.

ADNOTACJA
1 Podrecznik opisuje funkcje, ktore sg dostepne w

zespotu tokarki, ktéry posiada system sterowania
torowego. Aby uzyskac¢ informacje na temat innych
funkcji zespotu tokarki, nalezy zapoznac¢ sie z
podrecznikiem uzytkownika (wspdlnym dla zespotu
tokarki oraz centrum obrobkowego) (B-63944PL)
Nie wszystkie funkcje opisane w tym podreczniku
dotyczg kazdego produktu. Szczegdty znajdujg sie
w podreczniku OPISY(B-63942EN).

W podreczniku nie omoéwiono szczegoétowo para-
metréw, o ktorych nie wspomniano w tekscie.
Szczegoty tych parametréw podano w podreczniku
parametréw (B-63950PL).

Parametréw uzywa sie do ustawienia z gory funkcji
i warunkow pracy obrabiarki CNC oraz czesto
uzywanych wartosci. Zazwyczaj producent obra-
biarki nastawia fabrycznie parametry, co utatwia
uzytkownikowi uzywanie obrabiarki.

W podreczniku opisano nie tylko funkcje podsta-
wowe, ale takze funkcje opcjonalne. Podrecznik
producenta obrabiarki okresla, ktére z tych opcji
znajdujg sie w danym systemie.
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Inne modele

Symbole specjalne

- IP

Ponizej sa podane modele, o ktérych mowa w tym podrgczniku i ich
oznaczenia skrotowe:

Nazwa modelu Oznaczenie skrotowe

FANUC seria 30i-MODEL A 30i -A Seria 30i
FANUC seria 300i-MODEL A 300i-A Seria 300
FANUC seria 300is-MODEL A 300is—A Seria 300is
FANUC seria 31:-MODEL A 31i -A . .

. 5 - Seria 31i
FANUC seria 31:-MODEL A5 31i A5
FANUC seria 310i-MODEL A 310i-A . .

Seria 310i

FANUC seria 310i-MODEL A5 310i—-A5

FANUC seria 310is-MODEL A 310is-A

- - - Seria 310is
FANUC seria 310is-MODEL A5 310is—A5
FANUC seria 32i-MODEL A 32i -A Seria 32i
FANUC seria 320i-MODEL A 320i-A Seria 320i
FANUC Seria 320is-MODEL A 320is—-A Series 320is

ADNOTACJA

1 O ile nie podano inaczej, model o nazwach
31i/310i/310is-A, 31i/310i/310is-A5 i 32i/320i/320i
s-A oznaczone sg zbiorczo jako 30i/300i/300is.
Jednakze nie to obligatoryjnie przestrzegane, gdy
ma zastosowanie punkt 3 ponize;j.

2 Nie wszystkie funkcje opisane w tym podreczniku
dotyczg kazdego produktu.
Informacje szczegdtowe zamieszczono w podrecz-

niku OPISY (B-63942EN).

W niniejszy podreczniku uzyto nastepujacych symboli:

Zawiera kombinacje osijak X 'Y Z

W pozycji podkreslonej po kazdym adresie umieszcza si¢ warto$¢
liczbowa, taka jak warto§¢ wspdtrzednych (uzywana w
PROGRAMOWANIU).

Oznacza koniec bloku. Odpowiada to kodowi LF normy ISO lub
kodowi CR normy EIA.
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Podreczniki powigzane

seria 30i/300i/300is- MODEL A
seria 31i/310i/310is- MODEL A
seria 31i/310i/310is- MODEL A5
seria 32i/320i/320is- MODEL A

W ponizszej tabeli podano podreczniki powiazane dla serii 30i/300i/
300is-A, serii 31i/310¢ /310is-A, serii 31i/310i /310is-AS5, serii
32i/320i /320is-A. Niniejszy podrecznik zaznaczony jest symbolem

gwiazdki(*).
Tabela 1 Podreczniki

Nazwa podrecznika Numer
DESCRIPTIONS B-63942EN
CONNECTION MANUAL (HARDWARE) B-63943EN
CONNECTION MANUAL (FUNCTION) B-63943EN-1
PODRECZNIK UZYTKOWNIKA B-63944PL
(wspdlny dla zespotu tokarek/centrow obrébkowych)
PODRECZNIK UZYTKOWNIKA (dla zespotu tokarek) B-63944PL-1 |*
PODRECZNIK UZYTKOWNIKA B-63944PL-2
(dla systemu centréw obrébkowych)
PODRECZNIK KONSERWACJI B-63945PL
PODRECZNIK PARAMETROW B-65950PL
PROGRAMOWANIE
Macro Compiler / Macro Executor PROGRAMMING B-63943EN-2
MANUAL
Macro Compiler OPERATOR’S MANUAL B-66264EN
C Language Executor OPERATOR’'S MANUAL B-63944EN-3
PMC
PMC PROGRAMMING MANUAL B-63983EN
Network
PROFIBUS-DP Board OPERATOR’'S MANUAL B-63994EN
Fast Ethernet / Fast Data Server OPERATOR'’S B-64014EN
MANUAL
DeviceNet Board OPERATOR’'S MANUAL B-64044EN
Operation guidance function
MANUAL GUIDE i OPERATOR’S MANUAL B-63874EN
MANUAL GUIDE i Set-up Guidance B-63874EN-1
OPERATOR’S MANUAL
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Powigzane podreczniki SERWOSILNIKOW serii ais/ailBis/pBi
Y ponizszej tabeli podano podreczniki dotyczace
SERWOSILNIKOW serii auis/oi/Bis/Bi
Tabela 2 Podreczniki powiazane

Specyfikacja

Nazwa podrecznika Liczba

FANUC AC SERVO MOTOR ais series
FANUC AC SERVO MOTOR i series B-65262EN
DESCRIPTIONS

FANUC AC SPINDLE MOTOR i series

DESCRIPTIONS oosereEn
Eﬁ[;téglﬁ(%gizvo MOTOR Bis series B-65302EN
Eﬁglé%ﬁ%gﬁlgDLE MOTOR Bi series B-65312EN
EEZEE;E:ZVNOSAMPLIHER oi series B-65282EN
FANUC SERVO AMPLIFIER Bi series B-65322EN

DESCRIPTIONS

FANUC SERVO MOTOR uais series
FANUC SERVO MOTOR ai series
FANUC AC SPINDLE MOTOR ai series B-65285EN
FANUC SERVO AMPLIFIER «i series
MAINTENANCE MANUAL

FANUC SERVO MOTOR is series
FANUC AC SPINDLE MOTOR i series

FANUC SERVO AMPLIFIER Bi series B-65325EN
MAINTENANCE MANUAL

FANUC AC SERVO MOTOR ais series

FANUC AC SERVO MOTOR ai series B-65270EN

FANUC AC SERVO MOTOR Bis series
PARAMETER MANUAL

FANUC AC SPINDLE MOTOR o series
FANUC AC SPINDLE MOTOR i series B-65280EN
PARAMETER MANUAL

Kazdy sitlownik i kazde wrzeciono z powyzszego wykazu mozna
podtaczy¢ do CNC opisanego w niniejszym podreczniku. Jednakze
serwowzmacniacze serii o mozna podtaczy¢ tylko do SVM serii o
(dla 30i/31i/32i).

W dalszej czgéci podrecznika zalozono, ze sa uzywane
SERWOSILNIKI FANUC serii oi. Informacje o podtaczonych
sitownikach 1 wrzecionach mozna znalez¢ w podrecznikach tych
elementow.
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1.1

UWAGI O ZAPOZNAWANIU SIE Z PODRECZNIKIEM

1.2

/\ UWAGA

1 Funkcja systemu obrabiarek CNC zalezy nie tylko
od CNC, lecz rowniez od kombinacji obrabiarki, jej
szafy sterowniczej magnetycznej, serwosystemu,
CNC, pulpitu operatora itd. Zbyt trudno jest opisac
funkcje, programowanie i obrobke we wszystkich ich
kombinacjach. Z tego powodu w podreczniku
poruszono tematy z punktu widzenia sterowania
CNC. W szczegdtach nalezy oprze¢ sie na
podreczniku dostarczonym przez producenta do
okreslonej obrabiarki CNC i ktérego postanowienia
w watpliwych przypadkach sg wazniejsze od opiséw
zamieszczonych w niniejszym podreczniku.

2 W polu nagtowka kazdej strony tego podrecznika
podano tytut rozdziatu, tak ze czytelnik tatwo moze
znalez¢ potrzebne informacije.

Znajdujgc wpierw wymagany tytut czytelnik trafi do
szukanych opiséw.

3 W niniejszym podreczniku potozono napis na
opisanie jak najwiekszej liczby mozliwych zasto-
sowan urzadzenia. Nie mozna jednak przedstawi¢
wszystkich nie zalecanych kombinacji mozliwosci,
opcji i polecen.

Jesli konkretna kombinacja nie jest opisana, nie
nalezy jej wyprobowywac.

UWAGI NA TEMAT ROZNYCH RODZAJOW DANYCH

/\ UWAGA

Programy obrébki, parametry, dane korekcji itp. sg
wprowadzane do wewnetrznej trwatej pamieci
jednostki CNC. Ogdlnie rzecz biorgc, zawartosc tej
pamieci nie ulega skasowaniu przez wigczanie i
wytgczanie napiecia. Moze sie jednak zdarzy¢, ze
wazne dane wprowadzone do tej pamieci ulegng
skasowaniu przez btedng obstuge lub tez przy
usuwaniu btedu musza zosta¢ skasowane. Aby
moc szybko te dane odtworzy¢, poleca sie wyko-
nywanie kopii rezerwowych.
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7.7 KOMP

Objasnienia

- Korekcja narzedzia

Z reguly do obrobki jednego przedmiotu potrzeba kilku narzedzi.
Narzedzia te maja rézne dtugosci. Zmienianie programu za kazdym
razem do innej dlugos$ci narzedzia jest bardzo trudne.

Dlatego tez dtugosci poszczegdlnych narzedzi powinny by¢ pomier-
zone na wstepie. Po ustawieniu roznicy pomigdzy dlugos$cia narzedzia
standardowego, a dlugoscia kazdego narzedzia dla CNC (patrz
"Nastawianie i wyswietlanie danych" w podreczniku uzytkownika
(wspolnym dla serii T/M)), obrobka moze zosta¢ wykonana bez zmiany
programu, nawet gdy zostalo zmienione narzgdzie. Funkcja ta nazywa
si¢ korekcja narzedzia.

Narzedzie Narzedzie Narzedzie do  Narzedzie Narzedzie
standartowe do obrobki  obrobki wykan- do row- do gwinto-
zgrubnej czajacej kowania  wania

Jae) )P

Przedmiot
obrabiany

Rys. 1.1 (a) Korekcja narzedzia

-12-
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FUNKCJA PRZYGOTOWAWCZA
(FUNKCJA G)

Liczba nastepujaca po adresie G ustala znaczenie polecenia w danym
bloku.
Mozna wyrdzni¢ dwa nastgpujace rodzaje kodu G.

Typ Znaczenie
Kod G wazny w bloku Kod wazny tylko w tym bloku, w ktérym zostat
wywotania wywotany
Ten kod jest wazny do czasu podania innego kodu
G tej samej grupy.

Kod modalny G

(Przyktad)

GO01 i GOO sa kodami modalnymi G w grupie 01.

G01 X_;
Z ; W tym obszarze obowiazuje GO1.
X

G00 Z_ ;»G00 obowiazuje w tym obszarze.
X

GOl X_;

W systemie tokarek istnieja trzy uktady kodu G. A, B i C (tabela 2(a)).
Uktad kodu G wybiera si¢ przy pomocy parametréw GSB i GSC
(nr 3401#6 i #7). Aby uzywac uktadu B lub C (kodu G), potrzebna jest
odpowiednia opcja. Ogdlnie méwiac podrgcznik uzytkownika opisuje
uzycie uktadu A kodu G za wyjatkiem przypadkéw, gdy opisany
element moze uzywaé¢ wylacznie uktadu B lub C. W takich
przypadkach opisano uzycie uktadu B lub C kodu G.

-13 -



2. FUNKCJA PRZYGOTOWAWCZA (FUNKCJA G) PROGRAMOWANIE B-63944PL-1/01

Objasnienia

1.  Gdy podczas zataczenia doptywu pradu lub resetu ustawiony jest
stan kasowania (parametr CLR (nr 3402#6)), kody modalne G
beda miaty opisane ponizej stany.

(1) Kody modalne G znajduja si¢ w stanach oznaczonych przy
pomocy P jak podano w tabeli.

(2) G201 G21 pozostaja niezmienione, gdy stan zerowania jest
ustawiony w chwili zataczenia doptywu pradu lub resetu.

(3) Stan G22 lub G23 po wlaczeniu zasilania ustawiany jest
parametrem G23 (nr 3402#7). Jednakze G22 1 G23
pozostana niezmienione, gdy stan kasowania begdzie
ustawiony podczas resetu.

(4) Uzytkownik moze wybra¢ GO0 lub GO1 ustawiajac parametr
GO1 (nr 3402#0).

(5) Uzytkownik moze wybra¢ G90 lub G91 ustawiajac parametr
GI1 (nr 3402#3).
Jesli stosuje si¢ uktad B lub C kodu G w systemie tokarek,
ustawienie parametru G91 (nr 3402#3) wyznacza ktory kod -
G90 czy GI1 jest efektywny.

2. Kody G inne niz G10 i Gl1 sa kodami waznymi w bloku
wywotania.

3. Jedli okreslono kod G nie wystepujacy na licie kodow G lub
jezeli podano kod G bez towarzyszacej mu opcji, wystapi alarm
PS0010.

4 W jednym bloku mozna poda¢ wiele kodow G, jesli kazdy z
kodéw G nalezy do innej grupy. Jesli w jednym bloku zostanie
podanych kilka kodéow G, nalezacych do tej samej grupy, to
wazny jest tylko ostatni podany kod.

5. Jedli okreslono kod G nalezacy do grupy 01 w statym cyklu
obrobki dla wiercenia, wtedy staty cykl obrobki dla wiercenia
bedzie anulowany. Oznacza to, Ze zostanie ustalony taki sam stan,
jak w przypadku G80. Nalezy zauwazy¢, ze na kody G w grupie
01 nie ma wptywu kod G ustalajacy cykl staty.

6. Przy zastosowaniu uktadu A kodu G programowanie bezwzgledne
albo przyrostowe nie jest ustalane przez kod G (G90/G91), tylko
przez stowo adresu (X/U, Z/W, C/H, Y/V) . W punkcie powrotu
stalego cyklu obrobki dla wiercenia wystgpuje tylko poziom
poczatkowy.

7.  Kody G sa wskazywane przez grupe.

- 14 -
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2. FUNKCJA PRZYGOTOWAWCZA (FUNKCJA G)

Tabela 2 (a) Lista kodow G

Ukiad kodu G Grupa Funkcja
A ‘ B ‘ c
4 GO0 GO0 GO0 Ustalanie potozenia (szybki posuw)
GO01 GO01 GO01 Interpolacja liniowa (posuw skrawania)
G02 G02 G02 Interpolacja kotowa lub $rubowa prawoskretna
GO03 GO03 GO03 Interpolacja kotowa lub Srubowa lewoskretna
G02.2 G02.2 G02.2 01 Interpolacja ewolwentowa CW
G02.3 G02.3 G02.3 Interpolacja wyktadnicza CW
G02.4 G02.4 G02.4 Trojwymiarowe przeksztatcenie wspétrzednych CW
G03.2 G03.2 G03.2 Interpolacja ewolwentowa CCW
G03.3 G03.3 G03.3 Interpolacja wyktadnicza CCW
G03.4 G03.4 G03.4 Trojwymiarowe przeksztatcenie wspétrzednych CCW
G04 G04 G04 Przerwa
GO5 GO5 GO5 Sterowanie konturu Al (pole’cgnie kompatybilne ze sterowaniem
00 konturu z wysoka doktadnoscig)
G05.1 G05.1 G05.1 Sterowanie konturu Al / Wygtadzanie nano /Interpolacja wyréwnujgca
G05.4 G05.4 G05.4 HRV3,4 wt./wyt.
G06.2 G06.2 G06.2 01 Interpolacja NURBS
GO07 GO07 GO07 Interpolacja osi hipotetycznych
cor7.1 co7.1 G071 Interpolacja cylindryczna
(G107) (G107) (G107)
GO08 GO08 GO08 Zaawansowane sterowanie podgladem
G09 G09 G09 00 Doktadne zatrzymanie
G10 G10 G10 Wprowadzanie danych programowalnych
G10.6 G10.6 G10.6 Woycofanie oraz wznawianie narzedzia
G10.9 G10.9 G10.9 Programowane przetaczenie specyfikacji srednicy / promienia
G11 G11 G11 Koniec trybu wprowadzania danych programowalnych
(2112121) (2121;) ((:12121) ’ Tryb interpolacji uktadu wspdtrzednych biegunowych
G13.1 r G131 G131 Zakonczenie trybu interpolacji uktadu wspétrzednych biegunowych
(G113) (G113) (G113)
G15 G15 G15 o4 Anulowanie polecenia wspdétrzednych biegunowych.
G16 G16 G16 Polecenie wspdirzednych biegunowych
G17 G17 G17 Wybér ptaszczyzny XpYp
P cis P Gcis F G 16 | Wybor ptaszczyzny ZpXp
G19 G19 G19 Wybor ptaszczyzny YpZp
G20 G20 G70 06 Zadawanie w calach
G21 G21 GT71 Zadawanie w milimetrach
V G22 v G22 4 G22 W%qczsnna funlfcja wprowadzonych do pamieci ograniczen
09 przemieszczen
G23 G23 G23 Wquc.zona fun’kCJa wprowadzonych do pamieci ograniczen
przemieszczen
Vv G25 G25 G25 08 Wykrywanie nieréwnomierno$ci obrotéw wrzeciona wyt.
G26 G26 G26 Wykrywanie nieréwnomiernosci obrotéw wrzeciona wit.

-15-
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Tabela 2 (a) Lista kodow G

Uktad kodu G

Grupa Funkcja
A B C
G27 G27 G27 Kontrola powrotu do potozenia odniesienia
G28 G28 G28 Powrét do potozenia odniesienia
G29 G29 G29 Ruch z punktu referencyjnego
G30 G30 G30 00 Powrdét do 2, 3 i 4 punktu odniesienia
G30.1 G30.1 G30.1 Powrét do zmiennego punktu referencyjnego
G31 G31 G31 Funkcja pominiecia
G31.8 G31.8 G31.8 Pominigcie osi EGB
G32 G33 G33 Obrébka gwintu
G34 G34 G34 Gwintowanie ze zmiennym skokiem
G35 G35 G35 Gwintowanie kotowe CW
Gwintowanie kotowe CCW (gdy parametr G36 (nr 3405#3) ustawiony
G36 G36 G36 jest na 1) lub automatyczna korekcja narzedzia (o$ X) (gdy parametr
G36 (nr 3405#3) ustawiony jest na 0)
G37 G37 G37 Automatyczna korfekCJa. narzedzia (o$ Z) (gdy parametr G36
01 (nr 3405#3) ustawiony jest na 0)
Automatyczna korekcja narzedzia (0$ X) (gdy parametr G36
G371 G371 G371 (nr 3405#3) ustawiony jest na 1)
Automatyczna korekcja narzedzia (0$ Z) (gdy parametr G36
G37.2 G37.2 G37.2 (nr 3405#3) ustawiony jest na 1)
G38 G38 G38 Kompensa.qa narzedzia dla kompensacji promienia skrawania z
zatrzymaniem wektora
G39 G39 G39 Kompense?qa narzedzu? dla ko.mpensaCJl promienia skrawania
- y - Interpolacja zaokraglania narozy
G40 G40 G40 Komp’ensa(':Ja narzedzia dla kompensacji promienia skrawania
Zakonhczenie
G41 G41 G41 Kompensacja narzedzia dla kompensacji promienia skrawania Lewa
G42 G42 G42 Kompensacja narzedzia dla kompensacji promienia skrawania Prawa
G41.2 G41.2 G41.2 Kompensacja narzedzia dla obrébki w 5 osiach: Lewa(typ 1)
G413 G413 G413 Kompensaq.a narzedzia dla oprobkl w 5 osiach:
(kompensacja zbocza narastajgcego)
G414 G414 G414 Kompen§aCJa narzeq2|a dla obrgbkl w 5 osiach: Lewa (typ 1)
07 (polecenie kompatybilne z FS16i)
G415 G415 G415 Kompen§aCJa narzeq2|a dla obrgbkl w 5 osiach: Lewa (typ 1)
(polecenie kompatybilne z FS16i)
G41.6 G41.6 G41.6 Kompensacja narzedzia dla obrobki w 5 osiach: Lewa (typ 2)
G42.2 G42.2 G42.2 Kompensacja narzedzia dla obrébki w 5 osiach: Prawa (typ 1)
G424 G424 G424 Kompen§a01a narZQd.Z|a dla obrc')bkl w 5 osiach: Prawa (typ 1)
(polecenie kompatybilne z FS16i)
G425 G425 G425 Kompen§a01a narZQd.Z|a dla obrc')bkl w 5 osiach: Prawa (typ 1)
(polecenie kompatybilne z FS16i)
G42.6 G42.6 G42.6 Kompensacja narzedzia dla obrébki w 5 osiach: Prawa (typ 2)
G43 G43 G43 Kompensacja dtugosci narzedzia +
G44 G44 G44 Kompensacja diugosci narzedzia -
G43.1 G43.1 G43.1 Kompensacja dtugosci narzedzia w kierunku osi narzedzia
G43.4 G43.4 G43.4 Sterowanie punktu centralnego narzedzia (typ 1)
G43.5 G43.5 G43.5 23 Sterowanie punktu centralnego narzedzia (typ 2)
G43.7 G43.7 G43.7 . .
(G44.7) (G44.7) (G44.7) Kompensacja narzedzia (system tokarek typ AT)
649 649 649 Zakonhczenie kompensacji dtugo$ci narzedzi
G49.1) | (G49.1) | (G49.1) pensacjl diug ¢

- 16 -
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Tabela 2 (a) Lista kodow G

Uktad kodu G

Grupa Funkcja
A B C
G50 G92 G92 UstaV\,/ienie uklladu wspotrzednych lub ograniczenie maksymalnych
00 obrotow wrzeciona
G50.3 G92.1 G92.1 Ustawienie wstepne uktadu wspotrzednych obrabianego przedmiotu
- G50 G50 18 Koniec skalowania
- G51 G51 Skalowanie
G50.1 G50.1 G50.1 22 Zakonczenie programowanego odbicia lustrzanego
G51.1 G511 G511 Programowalne odbicie lustrzane
r 650.2 v 680.2 d 680.2 Toczenie wielokata - anulowanie
(G250) (G250) (G250) 20
6512 6512 6512 Toczenie wielokatne
(G251) (G251) (G251)
G52 G52 G52 Nastawienie miejscowego uktadu wspdtrzednych
G53 G53 G53 00 Ustawianie uktadu wspotrzednych maszyny
v G53.1 G53.1 G53.1 Sterowanie kierunkiem osi narzedzia
( GG5i4 1) ( GGST 1) ( GC;? 1) Wybor 1 uktadu wspotrzednych przedmiotu (obrabianego)
G55 G55 G55 Wybdr 2 uktadu wspotrzednych przedmiotu (obrabianego)
G56 G56 G56 14 Wybor 3 uktadu wspotrzednych przedmiotu (obrabianego)
G57 G57 G57 Wybor 4 uktadu wspotrzednych przedmiotu (obrabianego)
G58 G58 G58 Wybér 5 uktadu wspétrzednych przedmiotu (obrabianego)
G59 G59 G59 Wybdr 6 ukladu wspotrzednych przedmiotu (obrabianego)
G60 G60 G60 00 Pozycjonowanie z jednego kierunku
G61 G61 G61 Tryb dokfadnego zatrzymania
G62 G62 G62 15 Tryb automatycznej korekcji naroznej
G63 G63 G63 Tryb gwintowania otworéw
G64 G64 G64 Tryb obrdbki skrawaniem
G65 G65 G65 00 Wywotanie makropolecenia
G66 G66 G66 Modalne wywotanie makropolecenia A
G66.1 G66.1 G66.1 12 Modalne wywotanie makropolecenia B
G67 G67 G67 Modalne wywotanie makropolecenia A/B - anulowanie
G68 G68 G68 04 Odbicie Iustr'zane vqucz<?ne dla podwdjnej gtowicy rewolwerowej lub
tryb skrawania wyréwnujgcego
G68.1 G68.1 G68.1 Rozr')oczecie obrc’»Fu uk’r.adu wspotrzednych lub tryb przeliczenia
17 wspotrzednych tréjwymiarowych wi.
G68.2 G68.2 G68.2 Wybdr uktadu wspétrzednych cechy
G69 G69 G69 04 Odbicie Iustrz.ane wylgczone <?1Ia la Qodwéjnej gtowicy rewolwerowej
lub anulowanie trybu skrawania wyréwnujgcego
G691 G691 G691 17 Anul’owanie obrotH ukia.du wspotrzednych lub tryb przeliczenia
wspotrzednych tréjwymiarowych wyt.
G70 G70 G72 Cykl wykanczajacy
G71 G71 G73 Usuwanie naddatku materiatu przy toczeniu
G72 G72 G74 Usuwanie naddatku materiatu przy planowaniu
G73 G73 G75 Cykl powtarzania wzoru
G74 G74 G76 00 CyKkl gtebokiego wiercenia osiowego
G75 G75 G77 Cykl wiercenia na srednicy zewnetrznej/wewnetrznej
G76 G76 G78 Cykl obrdbki gwintéw wielozwojnych
G721 G721 G721 Kopiowanie konturu (kopiowanie obrotu)
G72.2 G72.2 G72.2 Kopiowanie konturu (kopiowanie rownolegte)
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2. FUNKCJA PRZYGOTOWAWCZA (FUNKCJA G) PROGRAMOWANIE B-63944PL-1/01

Tabela 2 (a) Lista kodow G

Ukiad kodu G Grupa Funkcja
A P B b c
v G80 G80 G80 10 Koniec statego cyklu wiercenia
G80.5 G80.5 G80.5 27 Elektroniczna skrzynia przektadniowa 2 para: Anulowanie synchronizacii
G80.8 G80.8 G80.8 28 Elektroniczna skrzynia przektadniowa: Anulowanie synchronizacji
G81 G81 G81 10 Nawiercanie (format FS15-T)
G81.5 G81.5 G81.5 27 Elektroniczna skrzynia przektadniowa 2 para: Rozpoczecie synchronizadii
G81.8 G81.81 G81.8 28 Elektroniczna skrzynia przektadniowa: Rozpoczecie synchronizacii
G82 G82 G82 Pogtebianie stozkowe (format FS15-T)
G83 G83 G83 Cykl wiercenia czotowego
G83.1 G83.1 G83.1 Szybki cykl wiercenia gtebokich otworéw (format FS15-T)
G83.5 G83.5 G83.5 Szybki cykl wiercenia gtebokich otworéw
G83.6 G83.6 G83.6 Cykl wiercenia gtebokich otworow
G84 G84 G84 Cykl czotowego nacinania gwintow
G84.2 G84.2 G84.2 10 Cykl gwintowania sztywnego (format FS15-T)
G85 G85 G85 Cykl wiercenia czotowego
G87 G87 G87 Cykl wiercenia bocznego
G87.5 G87.5 G87.5 Szybki cykl wiercenia gtebokich otworéw
G87.6 G87.6 G87.6 Cykl wiercenia gtebokich otworow
G88 G388 G88 Cykl bocznego nacinania gwintéw
G89 G89 G89 Cykl wiercenia bocznego
G90 G77 G20 Cykl skrawania Srednicy zewnetrznej/wewnetrznej
G92 G78 G21 01 Cykl obrébki gwintu
G9%4 G79 G24 Cykl toczenia czotowego
G91.1 G91.1 G91.1 00 Sprawdzanie wielkosci ustalonego maksymalnego przyrostu
G96 G96 G96 02 Sterowanie stalg predkoscia skrawania
4 G97 4 G97 4 G97 Sterowanie stalg predkoscia skrawania - koniec
G93 G93 G93 Posuw odwrotnego czasu
G98 G9%4 G9%4 05 Posuw minutowy
P Goo ; G95 ; G95 Posuw na obrot
- G90 G90 03 Programowanie bezwzgledne
- G9I1 G9I1 Programowanie przyrostowe
- G938 G98 11 Staly cykl obrobki: Powrét do poziomu wyjsciowego
- G99 G99 Staly cykl obrébki: Powrét do poziomu punktu R

- 18 -




B-63944PL-1/02 PROGRAMOWANIE 3. FUNKCJA INTERPOLACJI

3

FUNKCJA INTERPOLACJI
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3. FUNKCJA INTERPOLACJI

PROGRAMOWANIE B-63944PL-1/02

3.1 GWINTOWANIE ZE STALYM SKOKIEM (G32)

Gwinty stozkowe i spiralne, podobnie jak gwinty walcowe, mozna
wykonywac za pomoca polecenia G32.

Predkos¢ wrzeciona jest odczytywana w czasie rzeczywistym z
przetwornika polozenia, umieszczonego na wrzecionie 1 jest
przetwarzana na predko$¢ posuwu skrawania w trybie posuwu
minutowego, stosowanego do przemieszczenia narzgdzia.

Gwint walcowy

Gwint stozkowy Gwint spiralny

Rys. 3.1 (a) Typy gwintu

Format

G32IP_F_;

IP_ : Punkt koncowy

F_ : Skok dtugiej osi
(zawsze programowanie promieni)

Punkt poczatkowy

> 0sZ

Rys. 3.1 (b) Przykiad gwintowania

Objasnienia

Ogolnie biorac, gwintowanie jest przeprowadzane wzdhuiz jednego toru
narzedzia od obrobki zgrubnej sruby az do koncowej. Gwintowanie
zostaje rozpoczgte, kiedy przetwornik na wrzecionie wygeneruje
sygnal jednego impulsu na obroét wrzeciona, operacja nacinania
rozpoczyna si¢ w stalym punkcie i tor narzedzia wzgledem przedmiotu
obrabianego nie zmienia si¢ we wszystkich fazach gwintowania.
Nalezy zwroci¢ uwagg, ze obroty wrzeciona musza by¢ state zardwno
w trakcie obrobki zgrubnej jak i koncowej. Inaczej moga wystapic
btedy w skoku gwintu.
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PROGRAMOWANIE 3. FUNKCJA INTERPOLACJI

5 Gwint stozkowy

LX

LZ

a<45° skok wynosi LZ
a>45° skok wynosi LX

Rys. 3.1 (¢) LZ oraz LX gwintu stozkowego

Opodznienia wywolane w ukladzie serwonapedu itp., moga
spowodowa¢ niewielkie niedoktadno$ci wzniosu gwintu w punkcie
startu i koncowym. Aby taki efekt skompensowac, nalezy zdefiniowac
dhugos¢ gwintu nieco wigksza, niz wymagana.

Tabela 3.1 (a) podano zakresy uzywane przy definiowaniu skoku
gwintu.

Tabela 3.1 (a) Zakresy wielkosci skoku, ktére moga zostac okreslone

Najmniejszy przyrost przesunigecia

Zadawanie metryczne 0.0001 do 500.0000 mm

Zadawanie w calach 0.000001 do 9.999999 cal
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3. FUNKCJA INTERPOLACJI PROGRAMOWANIE B-63944PL-1/02

Przyktad

1. Gwintowanie walcowe

Zaprogramowane wartosci :
08 X > Skok gwintu :4mm
‘S Y 30 mm 81=3 mm
; 4 8,=1.5 mm

Gtebokos$¢ skrawania :1mm (wytcnij dwukrotnie)
(Zadawanie metryczne, programowanie $rednic)

Lomimimimmimememeemim e > G00 U-62.0 ;
OsZ G32 W-745F4.0 ;
GO0 U62.0 ;
W745 ;
u-64.0 ;
f 70 | (w drugim skrawaniu obrébka gtebsza o 1 mm)
G32 W-745
GO0 U64.0 ;
W74.5 ;

2. Gwintowanie stozkowe

Zaprogramowane wartosci :

Skok gwintu 3.5mm w kierunku osi Z
81=2 mm
8,=1 mm

Y Gtebokos¢ skrawania w kierunku osi X wynosi 1 mm
$50 \ (wytnij dwukrotnie)
(Zadawanie metryczne, programowanie $rednic)
43 GO0 X 12.0 272.0 ;
I B s - G32X41.0229.0F3.5;
087 G00 X 50.0 ;

0 14 s zZ720 ;
¢ X100 ;

(w drugim skrawaniu obrébka gtebsza o 1 mm)

G32X39.0229.0 ;

G00 X 50.0 ;
2720 ;

v /]

R

30 40
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/\ OSTRZEZENIE

1 W czasie gwintowania obowigzuje korekcja szybkosci posuwu (o wartosci 100%).

2 Bardzo niebezpieczne jest zatrzymanie posuwu narzedzia bez zatrzymania obrotow
wrzeciona. Powoduje to gwattowne zwiekszenie gtebokosci skrawania. Dlatego w
czasie gwintowania nie dziata funkcja stopu posuwu. Jesli w czasie gwintowania
nacisnieto przycisk stopu posuwu, to narzedzie zatrzyma sie po wykonaniu bloku nie
zawierajgcego polecen gwintowania, to znaczy zachowa sie tak, jakby nacisnieto
przycisk POJEDYNCZY BLOK. Po nacisnieciu przycisku ZATRZYMANIE POSUWU
na pulpicie zaswieca sie lampka zatrzymania posuwu (lampka SPL). Wéwczas po
zatrzymaniu narzedzia lampka wytgcza sie (sygnalizuje tryb pojedynczego bloku).

3 Jesli bezposrednio po bloku, zawierajgcym polecenia gwintowania, nacisnieto
przycisk ZATRZY. POSUWU lub jesli nacisnieto go ponownie w pierwszym bloku,
ktéry nie zawiera polecen gwintowania (lub prcisk zostat przytrzymany), narzedzie
zatrzyma sie w bloku, ktory nie zawiera polecen gwintowania.

4 Jesli gwintowanie jest wykonywane w trybie pojedynczego bloku, narzedzie
zatrzyma sie po wykonaniu pierwszego bloku nie zawierajgcego polecen
gwintowania.

5 Jezeli zmieniono tryb z operacji automatycznej na operacje reczng, podczas
gwintowania, narzedzie zatrzyma sie przy pierwszym bloku, ktéry nie okresla
polecen gwitnowania, jezeli zostat nacisniety przycisk zatrzymania posuwu, jak
opisano Ostrzezeniu 3.

Jednak, jezeli zmieniono tryb z jednej operacji automatycznej na inng, narzedzie
zatrzymuje sie po wykonaniu bloku, w ktérym nie zostato okreslone gwintowanie, tak
jak opisano dla trybu bloku pojedynczego w adnotacji 4.

6 Jesli poprzednim blokiem byt blok gwintowania, nacinanie zatrzyma sie od razu bez
oczekiwania na wykrycie obrotu jednego wrzeciona, nawet jesli obecny blok zawiera
polecenia gwintowania.

G322 _F_;

Z (Przed tym blokiem nie jest wykrywany sygnat jednego obrotu.)
G32; (Uznawany za blok obrébki gwintu.)

Z_ F_; (Sygnatjednego obrotu rowniez nie zostat wykryty.)

7 Ze wzgledu na to, ze w czasie nacinania gwintdw spiralnych lub gwintow stozkowych
obowigzuje sterowanie statg predkoscig skrawania i zmienia sie predkosc¢ obrotowa
wrzeciona, moze dojs¢ do nieprawidtowego naciecia gwintu. Dlatego w czasie
gwintowania nie nalezy stosowac sterowania statg predkoscig skrawania. W zamian
nalezy zastosowac¢ G97.

8 Blok przemieszczenia, poprzedzajacy blok gwintowania, nie moze zawierac polecen
fazowania lub zaokraglania narozy.

9 Blok gwintowania nie moze zawierac polecen fazowania ani zaokraglania narozy.

10 W czasie gwintowania funkcja korekcji szybkosci obrotowej wrzeciona jest
wytgczona. Predkos¢ wrzeciona jest ustalona na 100%.

11 Do czasu wydania G32 funkcja cofniecia w obrébce gwintéw jest wytgczona.
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3.2  GWINTOWANIE CIAGLE

Bloki gwintowania moga zosta¢ zaprogramowane sukcesywnie, aby
wyeliminowaé przerwanie zwiazane z przerwaniem ruchu w trakcie
obrobki blokéw graniczacych.

Objasnienia
Poniewaz system jest sterowany w taki sposob, ze synchronizacja
wrzeciona nie powoduje odchylenia w potaczeniach blokow, mozna
wykona¢ specjalna operacje gwintowania, w ktorej skok i ksztatt
gwintu zmieniaja sie.

G32 %

G32

Rys. 3.2 (a) Gwintowanie ciagte (Przyktad G32 w ukfadzie kodéw G A)
Nawet jesli ta sama sekcja jest w gwintowaniu powtdrzona z

jednoczesna zmiang glebokosci nacinania, system umozliwia obrobke
bez obnizenia jako$ci gwintu.
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3.3 GWINTOWANIE WIELOZWOJOWE

Korzystanie z adresu Q w celu ustalenia kata migdzy sygnalem jednego
impulsu na obrot i rozpoczgciem gwintowania powoduje przesunigcie
kata startu gwintowania, pozwalajac tatwo tworzy¢ $ruby z wieloma

gwintami,
L

L : Skok

Rys. 3.3 (a) Gwint wielozwojowy

Format

(Gwintowanie ze stalym skokiem)
G321P_F_Q_;

IP: Punkt koncowy

F_: Skok w kierunku wzdtuznym
G321P_Q_;

Q_: Kat startu obrobki gwintu

Objasnienia

- Dostepne polecenia gwintowania

G32: Gwintowanie ze statym skokiem
G34: Gwintowanie ze zmiennym skokiem
G76: Ztozony cykl obrobki gwintu

(G92: Cykl obrobki gwintu

Ograniczenia
- Kat startu

- Pzyrost kata startu

Kat startu nie jest wartoscia ciagla (modalna). Musi by¢ definiowany za
kazdym razem, kiedy jest uzywany. Jesli warto$¢ nie zostanie podana,
zaktada si¢ 0.

Kat startu (Q) zwigksza sig 0 0.001 czgs¢ stopnia. Trzeba zauwazy¢, ze
nie mozna podawac¢ kropki dziesi¢tnej.
Przyktad:
Kat przesunigcia, wynoszacy 180 stopni, podaje si¢ jako
Q180000.
Nie mozna poda¢ Q180.000, poniewaz wyrazenie to zawiera
kropke dziesigtng.

-25-



3. FUNKCJA INTERPOLACJI PROGRAMOWANIE B-63944PL-1/02

- Definiowany zakres kata startu
Mozna poda¢ kat startu (Q) z zakresu od 0 do 360000 (w odstgpach co
0.001 stopnia). Jesli zostanie podana wartos¢ przekraczajaca 360000
(360 stopni), to zostanie zaokraglona w dot do 360000 (360 stopni).

- Zlozony cyklu obrébki gwintu (G76)
Dla polecenia G76 ztozonego cyklu obrobki gwintu, zawsze nalezy
korzysta¢ z taSmy formatu FS15.

Przyktad

Program do produkcji sSrub dwuzwojowych
(z katem startu wynoszacym 0 i 180 stopni)
G00 X40.0;
G32 W-38.0F4.0Q0;
G00 X72.0;
W38.0 ;
X40.0;
G32 W-38.0 F4.0Q180000 ;
G00 X72.0;
W38.0 ;
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3.4 POMINIECIE OGRANICZENIA MOMENTU OBROTOWEGO

(G31 P99)

Przy ograniczonym momencie obrotowym silnika (ustalonym, na
przyktad za pomoca polecenia ograniczenia momentu obrotowego,
wydanego w funkcji okna PMC), polecenie przesunigcia nastgpujace
po G31 P99 (lub G31 P98) moze spowodowac taki sam rodzaj posuwu
skrawania, jak w przypadku GO1 (interpolacja liniowa).

Po wydaniu sygnalu oznaczajacego osiagnigcie ograniczenia momentu
obrotowego (z powodu powstania nacisku lub z innego powodu),
nastgpuje pominigcie.

Wigcej informacji na temat stosowania tej funkcji mozna znalez¢ w
podreczniku dostarczanym przez producenta obrabiarki.

Format

G31 P99 IP_F_;
G31 P98 IP_F_;
G31: Kod G wazny w bloku wywotania

(oddziatowuje tylko w anym bloku)

Objasnienia
- G31 P99

- G31 P98

Jesli osiagnigto ograniczenie momentu obrotowego silnika lub jesli w
czasie wykonywania G31 P99 przestano sygnat SKIP, to aktualne
polecenie przesuwu jest przerywane i rozpoczyna si¢ wykonywanie
nastegpnego bloku.

Jesli osiagnigto ograniczenie momentu obrotowego silnika lub jesli w
czasie wykonywania G31 P98 przestano sygnat SKIP, to aktualne
polecenie przesuwu jest przerywane i rozpoczyna si¢ wykonywanie
nastgpnego bloku. Sygnat SKIP <X0004#7/Tor 2 XO0013#7> nie
wptywa na G31 P98.

Wprowadzenie sygnatu SKIP w czasie wykonywania G31 P98 nie
powoduje pominigcia.

- Polecenie ograniczenia momentu obrotowego

Jezeli przed wykonaniem G31 P99/98 nie podano wartosci
dopuszczalnej momentu obrotowego, polecenie ruchu jest kontynuo-
wane; nie nast¢puje pominigcie, nawet po osiagnigciu wartosci
dopuszczalnej momentu obrotowego.

- Zmienny parametr uktadu makropolecenia uzytkownika

Jesli ustalono G31 P99/98, to zmienne makropolecenia uzytkownika
zawieraja wspotrzedne po pominigeiu.

Jesli sygnat SKIP powoduje pominigcie w G31 P99, to zmienne
parametry uktadu makropolecenia uzytkownika zawieraja wspotrzedne
zwiazane z uktadem wspotrzednych urzadzenia z chwili zatrzymania, a
nie z chwili przestania sygnatu SKIP.
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Ograniczenia
Sterowanie osia

W jednym bloku mozna sterowa¢ jedynie jedna osia z G31 P98/99.
Jezeli okreslono dwie lub wigcej osi dla takiego bloku lub nie zostato
wydane zadne polecenie sterowania osia, pojawia si¢ alarm PS0369.

Pojedyncze sterowanie synchroniczne oraz sterowanie osi katowych
G31 P99/98 nie moze by¢ wykorzystane w stosunku do osi
podlegajacych pojedynczemu sterowaniu synchronicznemu ani osi X
lub Y, ktore sa sterowane jak osie pochylone.

Sterowanie predkoscia
Parametr SKF (nr 6200#7) musi by¢ tak ustawiony, aby w poleceniach
pominigcia G31 uniemozliwial ruch probny, przesterowanie i
automatyczne przyspieszenie lub przyhamowanie.

Polecenia nastepujace po sobie
W kolejnych blokach nie mozna uzywac¢ G31 P99/98.

/\ OSTRZEZENIE
Przed poleceniem G31 P99/98 zawsze trzeba
zdefiniowac¢ ograniczenie momentu obrotowego. W
innym przypadku G31 P99/98 umozliwi wykonanie
polecenia przesuniecia bez wykonania pominiecia.

ADNOTACJA
Jezeli wydano G31 wraz z okresleniem narzedzia
skrawajgcego lub kompensacjg promienia skrawa-
nia, pojawia sie alarm PS035. Z tego powodu przed
wydaniem G31 nalezy wykona¢ G40, aby wytgczyé
skrawanie lub kompensacje promienia ostrza

narzedzia.
Przyktad
00001 ;
: PMC ustala w funkgji
. okna ograniczenie
Mxx; <«—— momentu obrotowego.

Polecenie pominiecia
ograniczenia momentu

G31 P99 X200. F100; <= oprotowego

p ) Polecenie przesuniecia, dla ktérego
.GO1 X100. F500 ; ‘ zastosowano ograniczenie

momentu obrotowego

Myy . ‘ Ograniczenie momentu
. ’ - obrotowego zakonczone
: przez PMC

M30;

%
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FUNKCJE ULATWIAJACE
PROGRAMOWANIE

W niniejszym rozdziale opisano nastgpujace elementy:

4.1 STALY CYKL OBROBKI (G90, G92, G94)

42 CYKL WIELOKROTNYCH POWTORZEN (G70 - G76)

43 STALY CYKL OBROBKI DO WIERCENIA

4.4 GWINTOWANIE SZTYWNE

4.5 FAZOWANIE I PROMIEN ZAOKRAGLENIA

4.6 ODBICIE LUSTRZANE DLA PODWOINEJ GLOWICY
REWOLWEROWE] (G68, G69)

4.7 BEZPOSREDNIE PROGRAMOWANIE WYMIAROW
RYSUNKOWYCH
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4.1 STALY CYKL OBROBKI (G90, G92, G94)

Do dyspozycji stoja trzy stale cykle : staly cykl skrawania $rednic
zewngtrznych/wewngtrznych (G90), staly cykl gwintowania (G92) i
staty cykl toczenia czotowego (G94).

ADNOTACJA

1 Rysunki objasniajace, w tym rozdziale, posiadajg
ptaszczyzne ZX, jako wybrang pfaszczyzne,
programowanie $rednic dla osi X oraz progra-
mowanie promieni dla osi Z. Jezeli uzyte zostato
programowanie promieni dla osi X, zmieni¢ U/2 na U
oraz X/2 na X.

2 Staty cykl obrébki moze by¢ wykonany na kazdej
ptaszczyznie (facznie z osiami réwnolegtymi dla
definicji ptaszczyzny). Jezeli uzyto A dla systemu
kodu G, jednakze, U, V, oraz W nie moze zostac
ustawiona jako os réwnolegta.

3 Kierunek dtugosci oznacza kierunek pierwszej osi na
ptaszczyznie, w nastepujacy sposob:

Ptaszczyzna ZX: Kierunek osi Z
Ptaszczyzna YZ: Kierunek osi Y
Ptaszczyzna XY: Kierunek osi X

4 Kierunek koncowej powierzchni oznacza kierunek
drugiej osi na ptaszczyznie, w nastepujacy sposob:
Ptaszczyzna ZX: Kierunek osi X
Ptaszczyzna YZ: Kierunek osi Z
Ptaszczyzna XY: Kierunek osi Y
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4.1.1

Cykl skrawania srednicy zewnetrznej/wewnetrznej (G90)

4.1.1.1

Ponizszy cykl wykonuje skrawanie cylindryczne lub stozkowe w
kierunku dtugosci.

Cykl skrawania cylindrycznego

Format

GI0X(U)_Z(W)_F_;
X_,Z_ : Wspdtrzedne punktu docelowego skrawania (punkt
A' na ponizszym rysunku) w kierunku dtugosci
U_,W_: Odlegtos¢ do punktu docelowego skrawania (punkt
A' na ponizszym rysunku) w kierunku dtugosci
F_ : Szybkos$¢ posuwu skrawania

(R) ....Posuw szybki
(F).....Posuw skrawania

Rys. 4.1.1 (a) Cykl skrawania cylindrycznego

Objasnienia
- Operacje

Cykl skrawania cylindrycznego wykonuje cztery operacje:

(1) Operacja 1 przesuwa narzedzie z punktu poczatkowego (A) do
okreslonej wspotrzednej drugiej osi na plaszczyznie (okreslona
wspotrzedna X dla ptaszezyzny ZX) w szybkim posuwie.

(2) Operacja 2 przesuwa narzedzie do okreslonej wspotrzednej
pierwszej osi na plaszczyznie (okreslona wspotrzedna Z dla
ptaszczyzny ZX) w posuwie skrawania. (Narzedzie zostaje
przesunigte do punktu koncowego skrawania (A') w kierunku
dtugosci.)

(3) Operacja 3 przesuwa narzedzie do poczatkowej wspotrzednej
drugiej osi na plaszczyznie (poczatkowa wspdtrzedna Z dla
ptaszczyzny ZX) w posuwie skrawania.

(4) Operacja 4 przesuwa narzedzie do poczatkowej wspotrzednej
pierwszej osi na plaszczyznie (poczatkowa wspotrzedna Z dla
ptaszczyzny ZX) w szybkim posuwie. (Narzedzie powraca do
punktu koncowego (A).)
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ADNOTACJA
W trybie bloku pojedynczego przebiegi 1, 2, 314 sa
wykonywane po jednokrotnym przycisnieciu klawisza
startu cyklu.

- Anulowanie trybu

Aby anulowac staty cykl obrobki, okresli¢ grupg kodu 01 G inna niz G90,
G92 lub G94.
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4.1.1.2 Cykl skrawania stozkowego

Format

G90 X(U)_Z(W)_R_F_;
X_,Z_ : Wspdtrzedne punktu docelowego skrawania (punkt
A' na ponizszym rysunku) w kierunku dtugosci
U_,W_: Odlegtos¢ do punktu docelowego skrawania (punkt
A' na ponizszym rysunku) w kierunku dtugosci
R : Wielkoé¢ stozka (R na ponizszym rysunku)
F : Szybkos$¢ posuwu skrawania

Rys. 4.1.1 (b) Cykl skrawania stozkowego

Objasnienia

- Operacje

Ksztatt stozka jest okreSlony przez wspdlrzedne punktu koncowego
skrawania (A') w kierunku dtugosci oraz liczby wielko$ci stozka (adres
R). Dla cyklu na powyzszym rysunku, dodano znak minus do wielkos$ci
stozka.

ADNOTACJA
System przyrostowy adresu R, dla okreslenia stozka,
zalezy od systemu przyrostowego osi referencyjnej.

Okresli¢ wartos¢ promienia w R.

Cykl skrawania stozkowego wykonuje te same cztery operacje jak cykl
skrawania cylindrycznego.

Jednakze, operacja 1 przesuwa narzedzie od punktu poczatkowego (A)
do pozycji, uzyskanej przez dodanie wielkosci stozka do okreslonej
wspotrzednej drugiej osi plaszczyzny (okreslona wspotrzedna X-dla
plaszczyzny ZX), w posuwie szybkim.

Operacje 2, 3 oraz 4 po wykonaniu operacji 1 sa takie same jak w
przypadku cyklu skrawania cylindrycznego.
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ADNOTACJA

startu cyklu.

W trybie bloku pojedynczego przebiegi 1, 2, 314 sa
wykonywane po jednokrotnym przycisnieciu klawisza

- Zaleznosci pomiedzy znakiem liczby wielkosci stozka oraz torem narzedzia

Tor narzgdzia zostat okreslony, zgodnie z zaleznoscia pomigdzy znakiem
liczby wielkosci stozka (adres R) oraz punktem koncowym skrawania w
kierunku dtugo$ci w programowaniu bezwzglednym lub przyrostowym,

W nastgpujacy sposob:

Zewnetrzna srednica obrébki Wewnetrzna srednica obroébki
1.U<0,W<0,R<0 2.U>0,W<0,R>0
. .
z Z w N
4(R) \
7 > 2(F T
R
u/2 3(F) 1(R)
2 X | ur I 3(F) 1(R)
R
X 2(F) i — >
w \J 4(R)
3.U<0,W<0,R>0 4.U>0,W<0,R<0
na |R|g|U/2| na |R|g|U/2|
., P
z 7 w
4(R) \;] ‘<—>
i 7
\ 1R) 2(F) iR
1(R)
iR Y >
4(R)
x b W > E

- Anulowanie trybu

Aby anulowac staty cykl obrobki, okresli¢ grupg kodu 01 G inna niz G90,

G92 lub GY4.
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4.1.2  Cykl gwintowania (G92)

4.1.2.1 Cykl gwintowania walcowego

Format

G92 X(U)_Z(W)_F_Q_;

X _,Z_ : Wspotrzedne punktu docelowego skrawania (punkt
A' na ponizszym rysunku) w kierunku dtugo$ci

U _,W_: Odlegtos¢ do punktu docelowego skrawania (punkt
A' na ponizszym rysunku) w kierunku dtugo$ci

Q_ : Kat dla zmiany kata startu gwintowania
(Przyrost: 0.001 stopni,
Prawidtowo ustawiony zakres: 0 do 360 stopni)

F_ : Skok gwintu (L na ponizszym rysunku)
- lﬂL
__________________ —
4(R) A
2(F) Ry e
X/2
Y
........... —_— >OS'Z

NN\ (R)..Posuw szybki

(Kat fazowania na rysunku po lewe;j

stronie wynosi 45 stopni lub mniej
z powodu opdznienia w serwosystemie)

Szczegot gwintu z fazg,

Rys. 4.1.2 (c) Gwint walcowy

Objasnienia
Zakresy dla skoku gwintu oraz ograniczenia zwiazane z predkoscia
wrzeciona sa takie same, jak w przypadku gwintowania za pomoca G32.

- Operacje

Cykl gwintowania walcowego wykonuje cztery operacje:

(1) Operacja 1 przesuwa narzedzie z punktu poczatkowego (A) do
okreslonej wspotrzednej drugiej osi na plaszczyznie (okreslona
wspotrzedna X dla plaszczyzny ZX) w szybkim posuwie.

(2) Operacja 2 przesuwa narzedzie do okreslonej wspotrzednej
pierwszej osi na plaszczyznie (okreslona wspotrzedna Z dla
plaszczyzny ZX) w posuwie skrawania. W tym momencie
wykonane zostaje fazowanie gwintow.
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- Anulowanie trybu

(3) Operacja 3 przesuwa narzedzie do poczatkowej wspotrzednej
drugiej osi na plaszczyznie (poczatkowa wspotrzedna Z dla
ptaszczyzny ZX) w szybkim posuwie. (Retrakcja po fazowaniu)

(4) Operacja 4 przesuwa narzedzie do poczatkowej wspotrzednej
pierwszej osi na plaszczyznie (poczatkowa wspotrzedna Z dla
ptaszczyzny ZX) w szybkim posuwie. (Narzedzie powraca do
punktu koncowego (A).)

/N UWAGA
Uwago do powyzszego gwintowania sg takie same,
jak w przypadku gwintowania za pomocg G32.
Jednakze stop przez =zatrzymanie posuwu jest
nastepujacy; Stop po zakonczeniu toru 3 cyklu
gwintowania.

ADNOTACJA
W trybie bloku pojedynczego przebiegi 1, 2, 34 sg
wykonywane po jednokrotnym przycisnieciu klawisza

startu cyklu.

Aby anulowac staty cykl obrobki, okresli¢ grupg kodu 01 G inna niz G90,
G92 lub G94.

- Stata czasowa oraz posuw FL dla gwintowania

- Fazowanie gwintéw

Uzyte sa: stata czasowa dla przyspieszania/op6zniania po interpolacji
gwintowania okreslona w parametrze nr 1626 oraz posuw FL okreslony
w parametrze nr 1627.

Fazowanie gwintow moze zosta¢ wykonane. Sygnat z obrabiarki
rozpoczyna fazowanie gwintow. Odlegtos¢ fazowania r zostata
okreslona w zakresie od 0.1L do 12.7L w 0.1L przyrostu przez parametr
nr 5130. (W powyzszym wyrazeniu, L jest skokiem gwintu.)

Kat fazowania gwintu pomigdzy 1 do 89 stopni moze zosta¢ okreslony w
parametrze nr 5131. Jezeli okreslono warto$¢ jako 0 w parametrze,
przyjety zostanie kat 45 stopni.

Dla fazowania gwintéw, zostaly uzyte: ten sam typ przyspieszania/
op6zniania po interpolacji, stata czasowa dla przyspieszania/ opozniania
po interpolacji oraz posuw FL jak dla gwintowania.

ADNOTACJA
Wspolne parametry dla okre$lenia wielkosci kata
fazowania gwintow uzytego dla danego cyklu oraz

cyklu gwintowania za pomocg G76.
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- Retrakcja po fazowaniu
Ponizsza tabela przedstawia list¢ posuwu, typu przyspieszania/
opoOzniania po interpolacji oraz stata czasowa retrakcji po fazowaniu.

Parametr

(nr 1611#0)
0 Wartos¢ |Stosuje typ przyspieszania/opdzniania po

rézna od 0O |interpolacji dla gwintowania, statg czasowa dla
gwintowania, (parametr nr 1626), posuw FL
(parametr nr 1627) oraz retrakcje posuwu
okreslong w parametrze nr 1466.

0 0 Stosuje typ przyspieszania/opdzniania po
interpolacji dla gwintowania, statg czasowa dla
gwintowania, (parametr nr 1626), posuw FL
(parametr nr 1627) oraz szybkos$¢ szybkiego
posuwu okreslong w parametrze nr 1420.

1 Sprawdza potozenia przed retrakcjg oraz uzywa
typu przyspieszania/opdzniania po interpolacji w
szybkim posuwie, statej czasowej dla szybkiego
posuwu, posuwu FL oraz szybko$¢ szybkiego
posuwu okreslong w parametrze nr 1420.

Przez ustawienie bitu 4 (ROC) parametru nr 1403 do 1, korektor
szybkiego posuwu moze zosta¢ wylaczony dla posuwu retrakcji po
fazowaniu.

ADNOTACJA
Podczas retrakcji, maszyna nie zatrzymuje sie z
korekcjg 0% dla posuwu skrawania, niezaleznie od
ustawienia bitu 4 (RF0) parametru nr 1401.

- Zmiana kata startu
Adres Q moze zosta¢ uzyty do zmiany kata startu gwintowania.
Przyrost kata startu (Q) wynosi 0.001 stopni oraz zakres prawidtowego
ustawiania jest pomigdzy 0 oraz 360 stopni. Nie mozna okresli¢
przecinka dziesig¢tnego.

- Zatrzymanie posuwu w cyklu gwintowania
Jezeli nie zostata uzyta funkcja retrakcji cyklu gwintowania, maszyna
zatrzymuje si¢ w punkcie koncowym retrakcji po fazowaniu (punkt
koncowy operacji 3), przez zatrzymanie posuwu zastosowane podczas
gwintowania.
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- Wycofanie z cyklu gwintowania

- Gwintowanie calowe

Jezeli zostala uzyta funkcja opcji "retrakcja wycofanie z cyklu
gwintowania", zatrzymanie posuwu moze by¢ zastosowane podczas
gwintowania (operacja 2). W takim wypadku, narzedzie natychmiast
cofa sig¢ z fazowania oraz powraca do punktu startu na drugiej osi (0$ X),
nastepnie na pierwszej osi (0§ Z) na plaszczyznie.

0s$ X Cykl zwykty
____ Przemieszczenie w
chwili stopu posuwu
s 2 Punkt
__________ > poczatkowy

I Szybki posuw

Ik\Posuw skrawania

1

Posuw jest zastopowany w tym miejscu.

Kat fazowania jest taka sama, jak w punkcie docelowym.

/N UWAGA
W czasie ponownej obrobki nie mozna wykonaé
kolejnego stopu posuwu.

Nie mozna okresli¢ gwintowania calowego za pomoca adresu E.

-38-



B-63944PL-1/02 PROGRAMOWANIE 4. FUNKCJE ULATWIAJACE PROGRAMOWANIE

4.1.2.2 Cykl gwintowania stozkowego

Format

G92 X(U)_Z(W)_R_F_Q_;

X_,Z_ : Wspoirzedne punktu docelowego skrawania (punkt
A' na ponizszym rysunku) w kierunku dtugosci

U _,W_: Odlegtos¢ do punktu docelowego skrawania (punkt
A' na ponizszym rysunku) w kierunku dtugosci

Q : Kat dla zmiany kata startu gwintowania
(Przyrost: 0.001 stopni,
Prawidtowo ustawiony zakres: 0 do 360 stopni)

R : Wielko$¢ stozka (R na ponizszym rysunku)

F : Skok gwintu (L na ponizszym rysunku)

(R).... Posuwy szybkie
(F).... Posuw skrawania

| (Kat fazowania na rysunku po lewej
stronie wynosi 45 stopni lub mniej z

Okotg 45° powodu opdznienia w serwosystemie)

r

Szczegdt gwintu z fazg

Rys. 4.1.2 (d) Cykl gwintowania stozkowego
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Objasnienia

- Operacje

Zakresy dla skoku gwintu oraz ograniczenia zwigzane z predkoscia
wrzeciona sg takie same, jak w przypadku gwintowania za pomoca G32.
Ksztatt stozka jest okreslony przez wspdirzedne punktu koncowego
skrawania (A') w kierunku dhugos$ci oraz liczby wielkosci stozka (adres
R). Dla cyklu na powyzszym rysunku, dodano znak minus do wielkos$ci
stozka.

ADNOTACJA
System przyrostowy adresu R, dla okreslenia stozka,
zalezy od systemu przyrostowego osi referencyjnej.

Okresli¢ warto$¢ promienia w R.

Cykl gwintowania stozkowego wykonuje te same cztery operacje jak
cykl gwintowania cylindrycznego.

Jednakze, operacja 1 przesuwa narzgdzie od punktu poczatkowego (A)
do pozycji, uzyskanej przez dodanie wielkosci stozka do okreslonej
wspotrzedne] drugiej osi plaszczyzny (okreslona wspohrzedna X-dla
ptaszczyzny ZX), w posuwie szybkim.

Operacje 2, 3 oraz 4 po wykonaniu operacji 1 sa takie same jak w
przypadku cyklu gwintowania cylindrycznego.

/\ UWAGA
Uwagi do powyzszego gwintowania sg takie same,
jak w przypadku gwintowania za pomocg G32.
Jednakze stop przez zatrzymanie posuwu jest
nastepujacy; Stop po zakonczeniu toru 3 cyklu
gwintowania.

ADNOTACJA
W trybie bloku pojedynczego przebiegi 1, 2, 314 sg
wykonywane po jednokrotnym przycisnieciu klawisza
startu cyklu.
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- Zaleznosci pomiedzy znakiem liczby wielkosci stozka oraz torem narzedzia

Tor narzedzia zostal okreslony, zgodnie z zalezno$cia pomigdzy znakiem
liczby wielkosci stozka (adres R) oraz punktem koncowym skrawania w
kierunku dtugo$ci w programowaniu bezwzglednym lub przyrostowym,

W nastgpujacy sposob:

Zewnetrzna srednica obrobki

Wewnetrzna $rednica obrobki

1.U<0,W<0,R<0

2.U>0,W<0,R>0

..

4(R)

3(F)

‘ 2(F) 1R
W \ 2B

2(F TR

4(R)

3.U<0,W<0,R>0

4U>0,W<0,R<0

na |R|g|U/2 na |R|g|U/2|
L L
z w
4R) \D e >
\ »
1 1R) ® ER
U2 3F) Yy X | uz| |3F \
% - 1"

Anulowanie trybu

Stata czasowa oraz posuw FL dla gwintowania

Fazowanie gwintéw

Aby anulowac staty cykl obrobki, okresli¢ grupg kodu 01 G inna niz G90,

G92 lub GY4.

Wycofanie po fazowaniu

Zmiana kata startu

Retrakcja cyklu gwintowania

Gwintowanie calowe

Patrz strony, na ktérych wyjasniono cykl gwintowania cylindrycznego.

_41 -



4. FUNKCJE ULATWIAJACE PROGRAMOWANIE PROGRAMOWANIE B-63944PL-1/02

4.1.3  Cykl toczenia czotowego (G94)

4.1.3.1 Cykl skrawania czolowego

Format

G92 X(U)_Z(W)_F_;

X_,Z_ : Wspotrzedne punktu docelowego skrawania (punkt
A' na ponizszym rysunku) w kierunku czota

U_,W_: Odlegtos¢ do punktu docelowego skrawania (punkt
A' na ponizszym rysunku) w kierunku czota

F_ : Szybko$¢ posuwu skrawania

0s$ X

(R) ....Szybki posuw
(F).....Posuw skrawania

Rys. 4.1.3 (e) Cykl skrawania czotlowego

Objasnienia
- Operacje

- Anulowanie trybu

Cykl skrawania czolowego wykonuje cztery operacje:

(1)

2

3)

4

Operacja 1 przesuwa narzedzie z punktu poczatkowego (A) do
okreslonej wspotrzednej pierwszej osi na plaszczyznie (okreslona
wspotrzedna Z dla ptaszczyzny ZX) w szybkim posuwie.

Operacja 2 przesuwa narzedzie do okre§lonej wspotrzednej drugiej
osi na plaszczyznie (okreslona wspotrzedna X dla ptaszezyzny ZX)
w posuwie skrawania. (Narzedzie zostaje przesunig¢te do punktu
koncowego skrawania (A") w kierunku czota.)

Operacja 3 przesuwa narzedzie do poczatkowej wspotrzednej
pierwszej osi na plaszczyznie (poczatkowa wspotrzedna Z dla
plaszczyzny ZX) w posuwie skrawania.

Operacja 4 przesuwa narzedzie do poczatkowej wspotrzednej
drugiej osi na plaszczyznie (poczatkowa wspotrzedna Z dla
plaszczyzny ZX) w szybkim posuwie. (Narzedzie powraca do
punktu koncowego (A).)

ADNOTACJA
W trybie bloku pojedynczego przebiegi 1, 2, 3 i 4 sg
wykonywane po jednokrotnym przycisnieciu klawisza
startu cyklu.

Aby anulowac staly cykl obrobki, okresli¢ grupe kodu 01 G inna niz G90,
G92 lub G9%4.
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4.1.3.2 Cykl skrawania stozkowego

Format

G94 X(U)_Z(W)_R_F_;
X _,Z : Wspotrzedne punktu docelowego skrawania (punkt
A' na ponizszym rysunku) w kierunku czota
U _,W_: Odlegtos¢ do punktu docelowego skrawania (punkt
A' na ponizszym rysunku) w kierunku czota
R_ : Wielkos¢ stozka (R na ponizszym rysunku)

F : Szybko$¢ posuwu skrawania

(R)....Szybki posuw
(F).....Posuw skrawania

Rys. 4.1.3 (f) Cykl skrawania stozkowego

Objasnienia
Ksztatt stozka jest okreslony przez wspodirzedne punktu koncowego
skrawania (A') w kierunku czota oraz liczby wielkoSci stozka (adres R).

Dla cyklu na powyzszym rysunku, dodano znak minus do wielkos$ci
stozka.

ADNOTACJA
System przyrostowy adresu R, dla okreslenia stozka,
zalezy od systemu przyrostowego osi referencyjne;.
Okresli¢ warto$¢ promienia w R.
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- Operacje

Cykl skrawania stozkowego wykonuje te same cztery operacje jak cykl
skrawania czotowego.

Jednakze, operacja 1 przesuwa narzgdzie od punktu poczatkowego (A)
do pozycji, uzyskanej przez dodanie wielkosci stozka do okreslonej
wspotrzednej pierwszej osi plaszczyzny (okreslona wspotrzedna Z-dla
ptaszczyzny ZX), w posuwie szybkim.

Operacje 2, 3 oraz 4 po wykonaniu operacji 1 sa takie same jak w
przypadku cyklu skrawania czolowego.

ADNOTACJA
W trybie bloku pojedynczego przebiegi 1, 2, 314 sg
wykonywane po jednokrotnym przycisnieciu klawisza

startu cyklu.

- Zaleznosci pomiedzy znakiem liczby wielkosci stozka oraz torem narzedzia

Tor narzedzia zostal okreslony, zgodnie z zalezno$cia pomigdzy znakiem
liczby wielkosci stozka (adres R) oraz punktem koncowym skrawania w
kierunku czota w programowaniu bezwzglednym lub przyrostowym, w
nastgpujacy sposob.

Zewnetrzna srednica obrobki Wewnetrzna srednica obrobki
1.U<0,W<0,R<0 2.U>0,W<0,R>0
X I X z
1R 6 2 —_—>
T—»Z X > z PRAN P \1
p 3(F
U2 2(F) 44(R) (F)
U2 2(F) 4(R)
: 3(F) ‘
| 1R)
Rle w N v <
z 2 | 3
3.U<0,W<0,R>0 4.U>0,W<0,R<0
na |R[g|W]| na |R|g|W]|
X W
R X « >
z 7 A >
< 3(F
1R) (F)
4
2(F) 4(R)
u/2 2(F) 4(R) u/2
RPN =
z - > | z R
>< w N >|<

- Anulowanie trybu

Aby anulowac staty cykl obrobki, okresli¢ grupg kodu 01 G inna niz G90,
G92 lub G94.
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4.1.4  Jak uzywaé cykli statych (G90, G92, G94)

Odpowiedni cykl staly jest wybierany zaleznie od konturu prefabrykatu
oraz od ksztattu produktu.

- Cykl skrawania cylindrycznego (G90)

/ Kontur prefabrykatu

- Cykl skrawania stozkowego (G90)

X Kontur prefabrykatu

el

Kontur produktu
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- Cykl skrawania czotowego (G94)

/ Kontur prefabrykatu

YYVYTYY

Kontur produktu

- Cykl frezowania osiowego (G94)

Kontur prefabrykatu

Kontur produktu
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4.1.5  Cykl staly oraz kompensacja promienia narzedzia

Jezeli zastosowano kompensacje promienia narzedzia, tor punktu
srodkowego ostrza narzedzia oraz kierunek korekcji zostaty pokazane
ponizej. W punkcie startu cyklu, wektor korekcji zostaje anulowany.
Rozpoczgcie korekcji dla ruchu z punktu startu cyklu for. Wektor
korekcji zostaje ponownie anulowany czasowo, podczas powrotu do
punktu startu cyklu oraz korekcja zostaje zastosowana ponownie zgodnie
z kolejnym poleceniem ruchu. Kierunek korekcji zostaje okreslony w
zaleznosci od wzorca skrawania, niezaleznie od trybu G41 oraz G42.

Cykl skrawania srednicy zewnetrznej/lwewnetrznej (G90)

Tor punktu srodkowego

- . Kierunek korekcji
promienia ostrza narzedzia

Tor punktu $rodkowego 0
promienia ostrza narzedzia
Cale ostrze 3
narzg dzia
7
A
Cate ostrze
narzg dzia

Programowany tor narzedzia

Cykl skrawania czotowego (G94)

Tor punktu srodkowego

L . Kierunek korekcji
promienia ostrza narzedzia

Tor punktu srodkowego 0
promienia ostrza narzedzia

Cate ostrze
narzedzia

\ Cate ostrze

narzedzia | Cate ostrze

narzedzia

Programowany tor narzedzia
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Cykl gwintowania (G92)

Nie mozna zastosowac¢ kompensacji promienia narzedzia.

Réznice pomiedzy CNC oraz seriami FANUC 16i/18i/21i

ADNOTACJA

CNC jest taka sama jak serie FANUC 16:/18i/21i w

kierunku korekciji, ale rozni sie od serii w torze punktu

srodkowego promienia ostrza narzedzia.

- Dla CNC
Operacje cyklu dla cyklu statego zostaly zastg-
pione GO0 oraz GO1. W pierwszym bloku, aby
przesuna¢ narzedzie z punktu startu, wykonywany
jest rozruch. W ostatnim bloku, aby narzedzie
powrdcito do punktu poczatkowego, korekcja
zostaje anulowana.

- Dla FANUC serii 16i/18i/21i
Serie te roznig sie od CNC operacjami w bloku
przesuniecia narzedzia z punktu startu oraz
ostatnim blokiem powrotu do punktu startu. Aby
uzyskac wiecej informacji, nalezy zapoznac sie z

"FANUC serie 16i/18i/21i Instrukcja obstugi."

Jakie zastosowanie ma kompensacja dla FANUC serie 16i/18i/21i

G90 G94

Tor punktu $rodkowego X L
promienia ostrza narzedzia Tor punktu $rodkow ego promienia
4,8,3 ostrza na'zedzias 0

/ 50,7 4 8 3 / 50,7 4 3

el | el
KK

P

, } *6* 8,0,6

1,62 1 5
Cale ostrze , o * A 4

narzedzia
0
37,2

4

Programowany tor narzedzia Programowany tor narzedzia
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4.1.6 Ograniczenia dla cyklu statego

Ograniczenia
- Modalne

Poniewaz elementy danych X (U), Z (W), oraz R w cyklu statym sa
wspolnymi warto$ciami modalnym dla G90, G92 oraz G94. Dlatego,
jezeli nowa wartos¢ X (U), Z (W) oraz R nie zostata okreslona,
efektywna bedzie warto$¢ okreslona uprzednio.

Zatem, jezeli odlegto$¢ ruchu wzdluz osi Z nie roézni sig, tak jak
pokazano na ponizszym przykladowym programie, cykl staly moze
zosta¢ powtdrzony jedynie przez okre§lenie odlegtosci ruchu wzdtuz
osi X.

Przyktad

A
0s X < 66 S

. i3

- 12

< 16

< Y

< Przedmiot obrabiany
0

Cykl przedstawiony na rysunku powyzej jest wykonywany
przez nastepujgcy program:

NO030 G90 U-8.0 W-66.0 F0.4;

NO031 U-16.0;

N032 U-24.0;

N033 U-32.0;

Wspoélne wartosci modalne dla cykli statych zostana usunigte, jezeli
okreslono kod G w bloku wywotania inny niz G04.

Jezeli tryb cyklu statego nie zostal anulowany przez okreslenie kodu G w
bloku wywotania, cykl stalty moze zostaé wywotany przez okreslenie
wartosci modalnych. Jezeli nie okreslono warto$ci modalnych, nie
zostaja wykonywane operacje cyklu.

Jezeli okreslono kod G04, zostaje wykonany kod GO04 i nie zostaje
wykonany cykl staly.
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- Okreslono blok, dla ktérego nie zostato okreslone polecenie ruchu

W bloku, w ktéorym nie okreslono zadnego polecenia ruchu w trybie
cyklu statego, wykonywany jest roéwniez cykl staty. Przyktadowo, blok
zawierajacy jedynie EOB lub blok, w ktorym nie zostaty okreslone zadne
kody M, S oraz T i polecenia ruchu w tym typie bloku. Jezeli okreslono
kod M, S oraz T w trybie cyklu stalego, wykonywana jest odpowiednia
funkcja M, S oraz T wraz z cyklem statym. Jezeli jest to niewygodne,
okresli¢ grupg kodow 01 G (GO0 lub GO1), inna niz G90, G92, G94, aby
anulowac tryb cyklu stalego oraz okresli¢ kod M, S lub T, jak pokazano
w ponizszym przyktadowym programie. Po wykonaniu odpowiedniej
funkcji M, S, T, okresli¢ ponownie cykl staty.

Przyktad
NOO3 T0101;

N010 G90 X20.0 Z10.0 F0.2;
NO11 GO0 T0202; «— Anuluje tryb cyklu statego.
N012 G90 X20.5 Z10.0;

- Polecenie wyboru ptaszczyzny

- Os réwnolegta

Okresli¢ polecenie wyboru plaszczyzny (G17, G18, G19) przed
ustawieniem cyklu statego lub okresli¢ je w bloku, w ktérym okreslono
pierwszy cykl staty.

Jezeli okre§lono polecenie wyboru ptaszczyzny w trybie cyklu statego,
polecenie zostanie wykonane, ale wspolne warto§ci modalne dla cykli
statych zostana usunigte.

Jezeli okreslono 0§, ktora nie jest na wybranej plaszczyznie, pojawi sig
alarm PS0330.

Jezeli uzyto A dla systemu kodu G, U, V, oraz W nie moze zostaé
ustawiona jako o$ rownolegla.
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4.2 CYKL WIELOKROTNYCH POWTORZEN (G70-G76)

Cykl wielokrotnych powtérzen jest cyklem statym, aby ulatwic
programowanie CNC. Na przyktad, dane o ksztalcie koncowym detalu
opisuja tor narzedzia dla celdow obrobki zgrubnej. Dostepne sa takze
cykle state do gwintowania.

ADNOTACJA

1 Rysunki objasniajgce, w tym rozdziale, posiadajg
ptaszczyzne ZX, jako wybrang ptaszczyzne, progra-
mowanie $rednic dla osi X oraz programowanie
promieni dla osi Z. Jezeli uzyte zostato programo-
wanie promieni dla osi X, zmieni¢ U/2 na U oraz X/2
na X.

2 Cykl wielokrotnych powtérzen moze by¢é wykonany
na kazdej ptaszczyznie (tacznie z osiami rowno-
legtymi dla definicji ptaszczyzny). Jezeli uzyto A dla
systemu kodu G, jednakze, U, V, oraz W nie moze
zostac ustawiona jako o$ rownolegta.
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4.2.1

Usuwanie naddatku materiatu przy toczeniu (G71)

Istnieja dwa typy usuwania naddatku materiatu przy toczeniu : Typ 11 1L
Aby uzy¢ typu I, wymagana jest funkcja opcji "Staty cykl wielokrotnych
powtorzen 2",

Format

Ptaszczyzna ZpXp
G71 U(Ad) R(e) ;
G71 P(ns) Q(nf) U(Au) W(Aw) F(f) S(s ) T(t) ;

N (ns) ;
Polecenie przesuniecia ruchu miedzy A i B jest podane w
blokach o numerach ns do nf.

N (nf) ;

Ptaszczyzna YpZp
G71 W(Ad) R(e) ;
G71 P(ns) Q(nf) V(Aw) W(Au) F(f) S(s ) T(t) ;
N (ns);

N (nf);
Ptaszczyzna XpYp
G71 V(Ad) R(e) ;
G71 P(ns) Q(nf) U(Aw) V(Au) F(f) S(s ) T(t) ;
N (ns);

N (nf);

Ad : Gtebokos$c¢ skrawania
Kierunek skrawania zalezy od kierunku AA'. Ozna-
czenie to jest modalne i nie ulega zmianie do czasu
wyznaczenia innej wartosci. Wartos¢ tg mozna takze
okresli¢ za pomocg parametru (nr 5132), ktory jest
zmieniany poleceniem programu.

e : Wielkos¢ odskoku
Oznaczenie to jest modalne i nie ulega zmianie do
czasu wyznaczenia innej wartosci. Wartos¢ tg mozna
takze okresli¢ za pomocag parametru (nr 5133), ktéry jest
zmieniany poleceniem programu.

ns : Numer pierwszego bloku programu wykanczania
konturu.

nf : Nr. ostatniego bloku programu wykanczania konturu.

Au : Odlegto$¢ naddatku dla obrébki wykanczajgcej w
kierunku drugiej osi na ptaszczyznie (0$ X dla
ptaszczyzny ZX)

Aw : Odlegtosé naddatku dla obrébki wykanczajacej w
kierunku pierwszej osi na ptaszczyznie (o$ X dla
ptaszczyzny ZX)

f,s,t : Dowolna funkcja F, S lub T zawarta w blokach ns do nf
cyklu nie jest brana pod uwage, a jest skuteczna funkcja
F, S lub T w bloku G71.
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P -
Jednostka . rog_ra!nowar_ue . Znak
srednic i promieni
Zalezy od systemu Nie
Ad |przyrostowego dla Programowanie promieni
- a wymagany
osi referencyjnej.
Zalezy od systemu Nie
e |przyrostowego dla Programowanie promieni
- a wymagany
osi referencyjnej.
Zalezy od systemu Zalezy od programowania
Au |przyrostowego dla Srednic i promieni dla drugiej Wymagany
osi referencyjne;j. 0si ha ptaszczyZznie.
Zalezy od systemu Zalezy od programowania
Aw | przyrostowego dla Srednic i promieni dla pierwszej| Wymagany
osi referencyjnej. 0si ha ptaszczyznie.
C
A
Ad
\
Y
Ksztatt docelowy {
| Au/2
+X A ?
(F) : Posuw skrawania —_» —
+z (R):Szybkiposuw o \yiglkos¢ odskoku AW

Rys. 4.2.1 (a) Tor skrawania podczas usuwania naddatku materiatu przy
toczeniu (typ I)

Objasnienia
- Operacje

Jezeli docelowy ksztalt przechodzacy przez A, A' i B w tej kolejnosci,
zostat zadany przez program, okreslony obszar zostaje zastapiony Ad
(glebokos¢ skrawania), z naddatkiem dla obrébki wykanczajacej Au/2
oraz Aw lewo. Po wykonaniu ostatniego skrawania w kierunku drugie;j
osi na plaszczyznie (0§ X dla plaszczyzny ZX), wykonywana jest
obrobka zgrubna jako konczaca wzdtuz docelowego ksztattu. Po obrobee
zgrubnej jako konczacej, wykonywany zostaje blok nastepny w
sekwencji okreslonego w Q.

-53-



4. FUNKCJE ULATWIAJACE PROGRAMOWANIE PROGRAMOWANIE B-63944PL-1/02

- Ksztalt docelowy
Wzorce

ADNOTACJA

1 Podczas, gdy Ad oraz Au zostang ustalone poprzez
adres U, ich znaczenie bedzie zalezne od obecnosci
adresow P i Q.

2 Wykonywana jest obrobka cykliczna przez polecenie
G71 wraz ze specyfikacjg P oraz Q.

3 Funkcje F, Si T, podane w poleceniach przesuniecia
ruchu miedzy punktami A i B sg ignorowane, a
obowigzujg polecenia podane w bloku G71 lub w
bloku poprzednim. M oraz drugie funkcje pomoc-
nicze sg traktowane w ten sam sposéb jak funkcje
F,S, T.

4 Jesli sterowanie opcja statej predkosci skrawania jest
aktywna, polecenia G96 lub G97 zadane w poleceniu
przesuniecia miedzy punktami A i B sg nieskuteczne.
Zamiast tego skuteczne jest polecenie w bloku G71

lub w bloku poprzednim.

Rozwazane sa nastgpujace cztery wzorce skrawania. Wszystkie cykle
skrawania wycinaja przedmioty obrabiane przez przesunigcie narzgdzia
réwnolegle do pierwszej osi na ptaszczyznie (0$ Z dla plaszczyzny ZX).
Znaki Au oraz Aw sa w nastgpujacy sposob:

A" A \ Mozliw a jest

A interpolacja
/ liniow a i kotow a

Rys. 4.2.1 (b) Cztery wzorce ksztattu docelowego
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Ograniczenia

- Blok poczatkowy

- Sprawdzanie funkgcji

(1) Dla U(+), ksztatt, dla ktérego okreslono pozycje wyzsza niz punkt
startu cyklu, nie moze zosta¢ obrabiany.
Dla U(-), ksztatt, dla ktérego okre§lono pozycj¢ nizsza niz punkt
startu cyklu, nie moze zosta¢ obrabiany.

(2) Dlatypu I, ksztatt musi wskazywaé¢ rownomierny wzrost lub spadek
wzdtuz pierwszej lub drugiej osi na ptaszczyznie.

(3) Dla typu II, ksztalt musi wskazywa¢ rownomierny wzrost lub
spadek wzdluz pierwszej osi na ptaszczyznie.

W bloku poczatkowym w programie ksztattu docelowego (blok z
numerem ns, w ktorym tor okre§lono pomigdzy A oraz A'), musi zostaé
okreslony kod GO0 lub GO1. Jezeli nie zostanie on okreslony, pojawia si¢
alarm PS0065.

Jezeli okreslono GO0, wykonywane jest skrawanie wzdhuz A-A' w trybie
pozycjonowania. Jezeli okreslono GO1, wykonywane jest skrawanie
wzdtuz A-A' w trybie interpolacji liniowe;j.

W tym bloku poczatkowym, wybra¢ typ I lub II.

Podczas operacji cyklu, zawsze =zostaje sprawdzone, czy ksztalt
docelowy wskazuje rownomierny wzrost lub spadek.

ADNOTACJA
Jezeli zastosowano  kompensacje  promienia
narzedzia, ksztatt docelowy, do ktérego stosuje sie

kompensacja zostaje sprawdzony.

Mozna takze zastosowac nastgpujace sprawdzenia.

Sprawdzenie Parametry powigzane

Sprawdza, czy blok okreslony z numerem Dozwolony, jezeli bit 2 (QSR)
bloku w adresie Q zostat zawarty w programie | parametru nr 5102 zostat

przed operacjg cyklu. ustawiony na 1.

Sprawdza ksztatt docelowy przed operacja  |Dozwolony, jezeli bit 2 (FKC)
cyklu. parametru nr 5104 zostat
(Sprawdza réwniez, czy blok okreslony z ustawiony na 1.

numerem bloku w adresie Q, zostat zawarty.)
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- Typy lill
Wyb6ér typu | lub I

Wybér typu | lub II

- Typl

Dla G71, istnieja typy I oraz II.

Jezeli ksztalt docelowy posiada kieszenie, nalezy uzy¢ typu II.

Odskok operacji po obrobce zgrubnej w kierunku pierwszej osi na
ptaszczyznie (0$ Z dla ptaszczyzny ZX) rozni si¢ pomigdzy typami i II.
Dla typu I, narzedzie odskakuje w kierunku 45 stopni. Dla typu II,
narzedzie obrabia przedmiot wzdtuz ksztattu docelowego. Jezeli ksztalt
docelowy nie posiada kieszeni, okresli¢ zadana operacje¢ odskakiwania i
wybrac typ I lub II.

ADNOTACJA
Aby uzy¢ typu Il, wymagana jest funkcja opcji statego

cyklu Il wielokrotnych powtorzen.

W bloku startu dla ksztattu docelowego (numer bloku ns), wybra¢ typ I
lub II.
(1) Jezeli wybrano typ |
Okresli¢ druga o$ na ptaszczyznie (0§ X dla ptaszczyzny ZX). Nie
okresla¢ pierwszej osi na ptaszczyznie (0§ Z dla ptaszczyzny ZX).
(2) Jezeli wybrano typ II
Okresli¢ druga o$ na ptaszczyznie (0$ X dla ptaszezyzny ZX) oraz
pierwsza o$ na plaszczyznie (0§ Z dla ptaszczyzny ZX).
Aby wybra¢ typ Il bez przesuwania narze¢dzia wzdhuz pierwszej osi
na ptaszczyznie (0$ Z dla ptaszczyzny ZX), okresli¢ programowanie
przyrostowe z przebyta droga 0 (W0 dla ptaszczyzny ZX).

(1) W blok z numerem ns, musi zosta¢ okre§lona jedynie druga o$ na
plaszczyznie (0$ X (0§ U) dla plaszczyzny ZX).

Przyktad
Ptaszczyzna ZX
G71U10.0R5.0;
G71 P100 Q200....;
N100 X(U)_; (Okresla jedynie drugg o$ na ptaszczyznie.)
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(2) Rysunek wzdtuz toru A'-B musi wskazywa¢ réwnomierny wzrost
lub spadek w kierunku obu osi tworzacych ptaszczyzng (o$ Z oraz X
dla ptaszczyzny ZX). Nie moze posiada¢ kieszeni, jak pokazano na
ponizszym rysunku.

Lo N

Nie dozwolone s g kieszenie.

Rys. 4.2.1 (c) Rysunek, ktéry nie wskazuje rownomiernego wzrostu lub
spadku (typ I)

/\ UWAGA

Jezeli rysunek nie wskazuje réwnomiernej zmiany
wzdtuz pierwszej lub drugiej osi na ptaszczyznie,
pojawia sie alarm PS0064 lub PS0329. Jezeli ruch
nie wskazuje rownomiernej zmiany, ale jest bardzo
maty i moze zostac¢ okreslony jako ruch bezpieczny,
dopuszczalna wielkos¢ moze zosta¢ okreslona w
parametrach nr 5145 oraz 5146, aby okresli¢, ze
alarm nie pojawi sie w takim wypadku.

(3) Narzedzie odskakuje w kierunku 45 stopni w posuwie skrawania po
obrébce zgrubne;.

Wielkos$ ¢ odskoku e (okreslona w
45° poleceniu lub parametrze nr 5133)

Y

Rys. 4.2.1 (d) Obrébka w kierunku 45 stopni (typ I)

(4) Natychmiast po ostatniej obrobce, wykonywana jest obrobka
zgrubna jako koncowa wzdluz ksztattu docelowego. Bit 1 (RF1)
parametru nr 5105 moze zosta¢ ustawiony na 1, tak aby nie zostata
wykonana obréobka zgrubna, jako koncowa.
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- Typ i

Y

Ad

Y

Ksztatt docelowy Au/2
A‘ J
+X T
(F): Posuw skrawania AW
+Z (R): Szybki posuw

Rys. 4.2.1 (e) Tor skrawania podczas usuwania naddatku materiatu przy
toczeniu (typ Il)

Jezeli docelowy ksztalt przechodzacy przez A, A' i B w tej kolejnosci,
zostal zadany przez program dla ksztaltu docelowego, jak pokazano na
obrazku, okreslony obszar zostaje zastapiony Ad (glgbokos¢ skrawania),
znaddatkiem dla obrobki wykanczajacej Au/2 oraz Aw lewo. Typ Il r6zni
si¢ od typu I w obrabianiu przedmiotu wzdtuz ksztattu po obrdbce
zgrubnej w kierunku pierwszej osi na ptaszczyznie (0§ Z dla ptaszczyzny
ZX).

Po ostatniej obrobcee, narzedzie powraca do punktu startu okreslonego w
kodzie G71 i zostaje wykonana obrdbka zgrubna jako koncowa, wzdhuz
ksztatltu docelowego, jezeli okreslono naddatek dla obrobki
wykanczajacej Au/2 oraz Aw lewo.

Roéznice pomigdzy typem Il a typem I sa nastgpujace:

(1) W blok z numerem ns, musza zosta¢ okre§lone dwie osie tworzace
ptaszczyzng (0§ X (0$ U) oraz o§ Z (0§ W) dla plaszczyzny ZX).
Jezeli typ Il ma zosta¢ uzyty bez ruchu narze¢dzia wzdhuz osi Z na
plaszczyznie ZX w pierwszym bloku, okres§lic WO.

Przyktad
Ptaszczyzna ZX
G71V10.0 R5.0;
G71 P100 Q200....... ;
N100 X(U)_ Z(W)_; (Okresla dwie osie tworzace
ptaszczyzne.)
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(2) Ksztalt nie musi wskazywa¢ rownomiernego wzrostu lub spadku w

kierunku drugiej osi na ptaszczyznie (0$ X dla ptaszczyzny ZX) i
moze posiada¢ wklestosci (kieszenie).

+X

T_HZ 10 3 2 1

Rys. 4.2.1 (f) Ksztalt posiadajacy kieszenie (typ Il)

Ksztalt musi jednak wskazywaé rownomierna zmiang w kierunku
pierwszej osi na plaszczyznie (0§ Z na plaszczyznie ZX).
Nastepujacych ksztaltéw nie mozna obrobi¢:

Nie zachodzi réwnomierna
zmianawzdtuz osi Z.

+X

L.

Rys. 4.2.1 (g) Ksztalty, ktore nie moga zostaé obrabiane (typ Il)

/N UWAGA

Dla ksztattu, wzdtuz ktérego narzedzie porusza sie
wstecz wzdtuz pierwszej osi na ptaszczyznie,
podczas operacji skrawania (tacznie z wierzchotkiem
w poleceniu tuku), narzedzie skrawania moze
zetkngc¢ sie z przedmiotem obrabianym. Dlatego, dla
ksztattu, ktéry nie wskazuje réwnomiernych zmian,
pojawia sie alarm PS0064 lub PS0329. Jezeli ruch
nie wskazuje rownomiernej zmiany, ale jest bardzo
maty i moze zosta¢ okreslony jako ruch bezpieczny,
dopuszczalna wielko§¢ moze zostaC okre$lona w
parametrze nr 5145 , aby w tym wypadku alarm nie
pojawit sie.

Pierwsza czg$¢ obrobki nie musi by¢ pionowa. Ksztalt jest
dozwolony, jezeli wskazuje réwnomierna zmiang w kierunku
pierwszej osi na ptaszczyznie (0§ Z na ptaszczyznie ZX).

-59 -



4. FUNKCJE Ut ATWIAJACE PROGRAMOWANIE PROGRAMOWANIE B-63944PL-1/02

+X

L..

Rys. 4.2.1 (h) Ksztalty, ktére moga zosta¢ obrabiane (typ Il)

(3) Po toczeniu, narzedzie obrabia przedmiot wzdluz jego ksztattu i
odskakuje w posuwie skrawania.

Wielkos ¢ odskoku e (okreslona w poleceniu lub parametrze nr 5133)

| > } Odskok po skrawaniu
T Gteboko$¢ skrawania Ad (okreslona w
> poleceniu lub parametrze nr 5132)

Rys. 4.2.1 (i) Skrawanie wzdtuz ksztattu przedmiotu (typ Il)

Wielko$¢ odskoku po skrawaniu (e) moze zosta¢ okreslona w
adresie R lub ustawiona w parametrze nr 5133.
Podczas ruchu od konca, narzedzie odskakuje w kierunku 45 stopni.

he (okreslony w poleceniu
lub parametrze nr 5133)

Spaéd

Rys. 4.2.1 (j) Odskakiwanie z konca w kierunku 45 stopni
(4) Jezeli pozycja rownolegta do pierwszej osi na plaszczyznie (o$ Z

dla ptaszczyzny ZX) zostata okreslona w bloku w programie dla
ksztattu docelowego, uwaza sig, ze jest to koniec kieszeni.
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(5) Po calej obrobee zgrubnej skrawanie konczy wzdtuz pierwszej osi
na plaszczyznie (0§ Z dla plaszczyzny ZX), narzedzie czasowo
powraca do punktu startu cyklu. Woéwczas, jezeli istnieje pozycja,
ktorej wysoko$¢ jest taka sama, jak punktu startu, narzedzie
przechodzi przez punkt pozycji, ktora zostaje uzyskana przez
dodanie glebokosci skrawania Ad do pozycji ksztaltu i powraca do
punktu startu.

Nastepnie wykonywana jest obrébka zgrubna jako konczaca wzdhuz
ksztaltu docelowego. Wowczas, narzedzie przechodzi poprzez
punkt w uzyskanej pozycji (do ktorej dodano glgbokos¢ skrawania
Ad), podczas powrotu do punktu startu.

Bit 2 (RF2) parametru nr 5105 moze zosta¢ ustawiony na 1, tak aby
nie zostata wykonana obrobka zgrubna, jako koncowa.

Operacja odskoku po obrébce
zgrubnej jako wykanczajacej

/ 4A/ \

poczatkowy

Operacja ods koku po
obrébce zgrubnej

Gtebokos¢ skrawania Ad

Rys. 4.2.1 (k) Operacja odskakiwania, gdy narzedzie powraca do
punktu startu (typ Il)

(6) Kolejnos¢ oraz tor dla obrobki zgrubnej kieszeni
Obrobka zgrubna jest wykonywana w nastgpujacej kolejnosci.
(a) Jezeli ksztalt wskazuje rownomierny spadek wzdhuz pierwszej
osi na plaszczyznie (0§ Z dla plaszczyzny ZX)

Obrébka zgrubna wykonywana jest w kolejnosci <1>, <2>
oraz <3> od kieszeni od prawej strony.

Rys. 4.2.1 (I) Kolejnos¢ obrobki zgrubnej w przypadku ré(wnomiernego
spadku (typ )
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(b) Jezeli ksztatt wskazuje rownomierny wzrost wzdhuz pierwszej

osi na plaszczyznie (o$ Z dla plaszczyzny ZX)

Obrébka zgrubna wykonywana jest w kolejnosci
<1>, <2> oraz <3> kieszeni od lewej strony.

Rys. 4.2.1 (m) Kolejnos¢ obrébki zgrubnej w przypadku réwnomiernego

wzrostu (typ Il)

Tor dla obrébki zgrubnej pokazano ponizej.

35
n > 0
3 1
34 5
\ 24 5
»
5| 2 % - >
29 > 22 P 21
. A 4 % A
1] 6
28 30| 9 8
15
P 27 37 <_‘_)|
<€ 7
33 y 14 |20 16| 12
32
- —
13
17
759 18 1

Rys. 4.2.1 (n) Tor obrébki dla wielu kieszeni (typ II)

Ponizszy rysunek pokazuje szczegdotowo, w jaki sposob narzedzie
porusza si¢ po obrobce zgrubnej kieszeni.

A

v

22

21

D

Posuw skrawania

Szybki posuw

20

<€«— QOdskok z dotu
19

Rys. 4.2.1 (0) Szczegoéty ruchu po obréobce kieszeni (typ II)
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Skrawa przedmiot w posuwie skrawania i odskakuje w kierunku 45
stopni. (Operacja 19)

Nastepnie, przesuwa si¢ do wysokosci punktu D w posuwie szybkim.
(Operacja 20)

Nastepnie, przesuwa si¢ do pozycji wielkosci g przed punktem D.
(Operacja 21)

Na koncu, przesuwa si¢ do pozycji D w posuwie skrawania.

Cofnigcie g do pozycji startu posuwu skrawania jest ustawione w
parametrze nr 5134.

Dla ostatniej kieszeni, po skrawaniu na koncu, narzedzie odskakuje w
kierunku 45 stopni i powraca do punktu startu w posuwie szybkim.
(Operacje 341 35)

/N UWAGA

1 CNC rézni sie od FANUC serie 16i/18i/21i w

skrawaniu kieszeni.
Narzedzie zaczyna od skrawania pierwszej kieszeni
w stosunku do punktu startu. Po skrawaniu kieszeni,
narzedzie przesuwa sie do najblizszej kieszeni i
rozpoczyna skrawanie.

2 Jezeli ksztatt posiada kieszen, okresli¢ ogodlnie
wartos¢ 0 dla Aw (naddatek dla obrébki wykan-
czajacej). W przeciwnym wypadku ostrze narzedzia
moze nacig¢ bok scianki.

- Kompensacja promienia narzedzia

Jezeli okreslono cykl w trybie kompensacji promienia narzedzia,
korekcja jest czasowo anulowana, podczas przesunigcia do punktu startu.
Rozruch zostaje wykonany w pierwszym bloku. Korekcja zostaje
ponownie czasowo anulowana, podczas powrotu do punktu startu cyklu,
po zakonczeniu operacji cyklu. Rozruch jest wykonywany ponownie,
zgodnie z kolejnym poleceniem ruchu. Operacja jest pokazana na
ponizszym rysunku.

Start

/) :’—-4; }i‘@@

Koniec bloku korekcji

Start
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Operacja cyklu jest wykonywana, zgodnie z rysunkiem okreslonym
przez tor kompensacji promienia narzgdzia, gdy wektor korekcji wynosi
0, dla punktu startu A i wykonywany jest rozruch w bloku pomigdzy
torem A-A'.

Y

> Pozycja pomiedzy
~< \) A-A', dla ktorej

wykonywany jest
rozruch

Program ksztaitu
docelowego, dla ktérego nie
zastosowano kompensacji
promienia narzedzia

+X

+7 Tor punktu $rodkowego ostrza narzedzia, gdy zastoso-
wano kompensacje promienia narzedzia z G42

Rys. 4.2.1 (p) Tor, jezeli zastosowano kompensacje promienia narzedzia

» A
B N
A 4 y
| <
& — ,
J X ;
x

Pozycja pomigdzy
+X Program ksztattu A-A', dla ktorej
docelowego, dla ktérego nie wykonywany jest

zastosowano kompensacji rozruch
P ) Tor punktu $rodkowego
+Z ostrza narzedzia, gdy

zastosowano kompensacje
promienia narzedzia z G42

ADNOTACJA
Aby wykonac obrdbke kieszeni w trybie kompensacji
promienia narzedzia, okresli¢ blok liniowy A-A', poza
przedmiotem obrabianym i okresli¢ ksztatt aktualne;j
kieszeni. Chroni to kieszen przed nacieciem.
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4.2.2 Usuwanie naddatku materiatu przy toczeniu poprzecznym (G72)

Cykl jest taki sam jak G71, z tym wyjatkiem, ze skrawanie wykonywane
jest przez operacj¢ rownolegla do drugiej osi na ptaszczyznie (o$ X dla
ptaszczyzny 7X).

Format

Ptaszczyzna ZpXp
G72 W(Ad) R(e) ;
G72 P(ns) Q(nf) U(Au) W(Aw) F(f) S(s ) T(t) ;

N (ns) ;
} Polecenie przesuniecia ruchu miedzy A i B jest podane w
blokach o numerach ns do nf.

N (nf) ;

Ptaszczyzna YpZp
G72 V(Ad) R(e) ;
G72 P(ns) Q(nf) V(Aw) W(Au) F(f) S(s ) T(t) ;
N (ns);

N (nf);
Ptaszczyzna XpYp
G72 U(Ad) R(e) ;
G72 P(ns) Q(nf) U(Aw) W(Au) F(f) S(s ) T(t) ;
N (ns);

N (nf);

Ad : Gtebokos$c¢ skrawania
Kierunek skrawania zalezy od kierunku AA'. Oznaczenie
to jest modalne i nie ulega zmianie do czasu wyznaczenia
innej wartosci. Wartos¢ tg mozna takze okresli¢ za
pomocg parametru (nr 5132), ktéry jest zmieniany
poleceniem programu.

e : Wielko$¢ odskoku
Oznaczenie to jest modalne i nie ulega zmianie do czasu
wyznaczenia innej wartosci. Wartos¢ tg mozna takze
okresli¢ za pomoca parametru (nr 5133), ktory jest
zmieniany poleceniem programu.

ns : Numer pierwszego bloku programu wykanczania
konturu.

nf : Numer ostatniego bloku programu wykanczania konturu.

Au : Odlegto$¢ naddatku dla obrébki wykanczajacej w
kierunku drugiej osi na ptaszczyznie (o$ X dla
ptaszczyzny ZX)

Aw : Odlegtos¢ naddatku dla obrébki wykanczajacej w
kierunku pierwszej osi na ptaszczyznie (0s$ X dla
ptaszczyzny ZX)

f,s,t : Dowolna funkcja F, S lub T zawarta w blokach ns do nf
cyklu nie jest brana pod uwage, a jest skuteczna funkcja
F, Slub T w bloku G72.
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Programowanie srednic i

referencyjne;j.

Jednostka - Znak
promieni
Zalezy od systemu .
. . . Nie
Ad |przyrostowego dla osi  |Programowanie promieni
b wymagany
referencyjne;j.
Zalezy od systemu Nie
e przyrostowego dla osi  |Programowanie promieni
s wymagany
referencyjne;j.
Zalezy od systemu Zalezy od programowania
Au |przyrostowego dla osi  |$rednic i promieni dla Wymagany
referencyjne;. drugiej osi na ptaszczyznie.
Zalezy od systemu ?alezy c?d programowama
. |$rednic i promieni dla
Aw |przyrostowego dla osi Wymagany

pierwszej osi na
ptaszczyznie.

+X

Ksztatt docelowy

L..

& Acl I

1 AA | Tor narzedza
| [

(R) / 45°

AW

(F) : Posuw skrawania

:ﬂjc (R): Szybki posuw

Rys. 4.2.2 (q) Tor skrawania podczas usuwania naddatku materiatu przy
toczeniu (typ 1)
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Objasnienia
- Operacje

- Ksztatt docelowy
Wzorce

Jezeli docelowy ksztalt przechodzacy przez A, A' i B w tej kolejnosci,
zostal zadany przez program, okreslony obszar zostaje zastapiony Ad
(gtebokos¢ skrawania), z naddatkiem dla obrobki wykanczajacej Au/2
oraz Aw lewo.

ADNOTACJA

1 Podczas, gdy Ad oraz Au zostang ustalone poprzez
adres U, ich znaczenie bedzie zalezne od obecnosci
adresow P i Q.

2 Wykonywana jest obrobka cykliczna przez polecenie
G72 wraz ze specyfikacjg P oraz Q.

3 Funkcje F, Si T, podane w poleceniach przesuniecia
ruchu miedzy punktami A i B sag ignorowane, a
obowigzujg polecenia podane w bloku G72 lub w
bloku poprzednim. M oraz drugie funkcje pomocnicze
sq traktowane w ten sam sposob jak funkcje F, S, T.

4 Jesli sterowanie opcja statej predkosci skrawania jest
aktywna, polecenia G96 lub G97 zadane w poleceniu
przesuniecia miedzy punktami A i B sg nieskuteczne.
Zamiast tego skuteczne jest polecenie w bloku G72

lub w bloku poprzednim.

Rozwazane sa nastepujace cztery wzorce skrawania. Wszystkie cykle
skrawania wycinaja przedmioty obrabiane przez przesunigcie narzedzia
rownolegle do drugiej osi na ptaszczyznie (0§ X dla plaszczyzny ZX).
Znaki Au oraz Aw sa w nastgpujacy sposob:

U(-)-..W()
A Mozliwa jest
interpolacja
Al liniowa i kotowa
A
U(+)..W(-)

Rys. 4.2.2 (r) Znaki wartosci okreslonych w U oraz W dla usuwania
naddatku materiatu przy toczeniu poprzecznym
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Ograniczenia

- Blok poczatkowy

- Sprawdzanie funkgcji

- Typy lill
Wyboér typu | lub I

(1) Dla W(+), ksztatt, dla ktorego okreslono pozycje¢ wyzsza niz punkt
startu cyklu, nie moze zosta¢ obrabiany.
Dla W(-), ksztalt, dla ktorego okreslono pozycj¢ nizsza niz punkt
startu cyklu, nie moze zosta¢ obrabiany.

(2) Dlatypul, ksztatt musi wskazywac réwnomierny wzrost lub spadek
wzdtuz pierwszej lub drugiej osi na ptaszczyznie.

(3) Dla typu II, ksztalt musi wskazywa¢ rownomierny wzrost lub
spadek wzdtuz drugiej osi na ptaszczyznie.

W bloku poczatkowym w programie ksztattu docelowego (blok z
numerem ns, w ktorym tor okre§lono pomigdzy A oraz A'), musi zostaé
okreslony kod GO0 lub GO1. Jezeli nie zostanie on okreslony, pojawia si¢

alarm PS0065.

Jezeli okreslono GO0, wykonywane jest skrawanie wzdhuz A-A' w trybie
pozycjonowania. Jezeli okreslono GO1, wykonywane jest skrawanie

wzdtuz A-A' w trybie interpolacji liniowe;j.

W tym bloku poczatkowym, wybra¢ typ I lub II.

Podczas operacji cyklu, zawsze =zostaje sprawdzone, czy ksztalt
docelowy wskazuje rownomierny wzrost lub spadek.

ADNOTACJA

Jezeli zastosowano kompensacje promienia
narzedzia, ksztatt docelowy, do ktérego stosuje sie
kompensacja zostaje sprawdzony.

Mozna takze zastosowac nastgpujace sprawdzenia.

Sprawdzenie

Parametry powigzane

Sprawdza, czy blok okreslony z numerem
bloku w adresie Q zostat zawarty w programie
przed operacjg cyklu.

Dozwolony, jezeli bit 2 (QSR)
parametru nr 5102 zostat
ustawiony na 1.

Sprawdza ksztatt docelowy przed operacja
cyklu.

(Sprawdza réwniez, czy blok okreslony z
numerem bloku w adresie Q, zostat zawarty.)

Dozwolony, jezeli bit 2 (FKC)
parametru nr 5104 zostat
ustawiony na 1.

Dla G72, istnieja typy I oraz II.

Jezeli ksztalt docelowy posiada kieszenie, nalezy uzy¢ typu II.

Odskok operacji po obrdbce zgrubnej w kierunku drugiej osi na
ptaszczyznie (0$ X dla plaszczyzny ZX) r6zni si¢ pomigdzy typami I i II.
Dla typu I, narzedzie odskakuje w kierunku 45 stopni. Dla typu II,
narzgdzie obrabia przedmiot wzdtuz ksztaltu docelowego. Jezeli ksztatt
docelowy nie posiada kieszeni, okresli¢ zadang operacje¢ odskakiwania i

wybrac typ I lub I1.
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Wybér typu | lub II

- Typ|l

- Typll

W bloku startu dla ksztattu docelowego (numer bloku ns), wybra¢ typ I
lub II.
(1) Jezeli wybrano typ I
Okresli¢ pierwsza o$ na ptaszczyznie (0§ Z dla ptaszczyzny ZX).
Nie okresla¢ drugiej osi na plaszczyznie (0§ X dla ptaszczyzny ZX).
(2) Jezeli wybrano typ II
Okresli¢ druga o$ na ptaszczyznie (0$ X dla ptaszezyzny ZX) oraz
pierwsza o$ na plaszczyznie (0§ Z dla ptaszczyzny ZX).
Aby wybra¢ typ Il bez przesuwania narzgdzia wzdtuz drugiej osi na
ptaszczyznie (0§ X dla ptaszczyzny ZX), okresli¢ programowanie
przyrostowe z przebyta droga 0 (U0 dla ptaszczyzny ZX).

G72 rozni sig od G71 w nastgpujacych punktach:

(1) G72 obrabia przedmiot przez przesunigcie narzgdzia w kierunku
rownolegltym do drugiej osi na ptaszczyznie (0$ X na ptaszczyznie).

(2) W bloku poczatkowym w programie dla ksztattu docelowego (blok
o numerze ns), jedynie pierwsza o$ na ptaszczyznie (o$ Z (0§ W) dla
ptaszczyzny ZX) musi zostaé okreslona.

G72 r6zni si¢ od G71 w nastgpujacych punktach:

(1) G72 obrabia przedmiot przez przesunigcie narzgdzia w kierunku
réwnolegltym do drugiej osi na plaszczyznie (0§ X na ptaszczyznie).

(2) Ksztalt nie musi wskazywac¢ rownomiernego wzrostu lub spadku w
kierunku pierwszej osi na ptaszczyznie (0$ Z dla plaszczyzny ZX) i
moze posiada¢ wklestosci (kieszenie). Ksztalt musi jednak
wskazywa¢ rownomierna zmiang w kierunku drugiej osi na
ptaszczyznie (0§ X na ptaszczyznie ZX).

(3) Jezeli pozycja rownolegla do drugiej osi na ptaszczyznie (0§ X dla
ptaszczyzny ZX) zostata okreslona w bloku w programie dla
ksztattu docelowego, uwaza sig, ze jest to koniec kieszeni.

(4) Po calej obrobce zgrubnej skrawanie konczy wzdtuz drugiej osi na
plaszczyznie (0§ X dla plaszczyzny ZX), narzedzie czasowo
powraca do punktu startu cyklu. Nastgpnie, wykonywana jest
obrobka zgrubna, jako wykanczajaca.

- Kompensacja promienia narzedzia

Patrz strony, na ktorych wyjasniono kod G71.
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4.2.3 Powtarzanie wzoru (G73)

Funkcja ta umozliwia wielokrotne skrawanie ustalonego wzoru,
przesuwanego fragment po fragmencie. W takim cyklu skrawania mozna
efektywnie wykonaé obrobke materiatu, ktorego wstepny ksztatt zostat
nadany w procesie obrobki zgrubnej, przez kucie, odlewanie, itp.

Format

Ptaszczyzna ZpXp
G73 W(Ak) U(Ai) R(d) ;
G73 P(ns) Q(nf) U(Au) W(Aw) F(f) S(s ) T(t) ;

N (ns);
} Polecenie przesuniecia ruchu miedzy A i B jest podane w
blokach o numerach ns do nf.

N (nf) ;

Ptaszczyzna YpZp
G73 V(Ak) W(Ai) R(d) ;
G73 P(ns) Q(nf) V(Aw) W(Au) F(f) S(s ) T(t) ;
N (ns);

N (nf) ;
Ptaszczyzna XpYp
G73 U(Ak) V(Ai) R(d) ;
G73 P(ns) Q(nf) U(Aw) V(Au) F(f) S(s ) T(t) ;
N (ns);

N (nf) ;

Ai : Odlegtos¢ odskoku w kierunku drugiej osi na
ptaszczyznie (0$ X dla ptaszczyzny ZX)

Oznaczenie to jest modalne i nie ulega zmianie do
czasu wyznaczenia innej wartosci. Wartos¢ tg mozna
takze okresli¢ za pomocg parametru (nr 5135), ktéry jest
zmieniany poleceniem programu.

Ak : Odlegtos¢ odskoku dla obrébki wykanczajacej w
kierunku pierwszej osi na ptaszczyznie (0$ Z dla
ptaszczyzny ZX)

Oznaczenie to jest modalne i nie ulega zmianie do
czasu wyznaczenia innej wartosci. Wartos¢ tg mozna
takze okresli¢ za pomocg parametru (nr 5136), ktéry jest
zmieniany poleceniem programu.

d : Liczba podziatki
Wartos¢ jest taka sama, jak liczba powtérzen dla
obrobki zgrubnej. Oznaczenie to jest modalne i nie
ulega zmianie do czasu wyznaczenia innej wartosci.
Warto$¢ tg mozna takze okresli¢ za pomoca parametru
(nr 5137), ktory jest zmieniany poleceniem programu.

ns : Nr. pierwszego bloku programu wykanczania konturu.

nf  : Numer ostatniego bloku programu wykanczania
konturu.

-70 -



B-63944PL-1/02 PROGRAMOWANIE 4. FUNKCJE UtATWIAJACE PROGRAMOWANIE

Au : Odlegtos¢ naddatku dla obrobki wykanczajacej w
kierunku drugiej osi na ptaszczyznie (0$ X dla
ptaszczyzny ZX)

Aw : Odlegtos¢ naddatku dla obrébki wykanczajacej w
kierunku pierwszej osi na ptaszczyznie (0$ X dla
ptaszczyzny ZX)

f,s,t : Dowolna funkcja F, Si T zawarta w blokach o numerach
miedzy "ns" i "nf" jest ignorowana, a sg brane pod
uwage funkcje F, Si T w bloku G73.

Jednostka Programowal?ie 's'rednic i Znak
promieni
Zalezy od systemu
Ai przyrostowego dla osi |Programowanie promieni Wymagany
referencyjnej.
Zalezy od systemu
Ak przyrostowego dla osi |Programowanie promieni Wymagany
referencyjnej.
Zalezy od systemu Zalezy od programowania
Au przyrostowego dla osi |$rednic i promieni dla Wymagany
referencyjne;j. drugiej osi na ptaszczyznie.
Zalezy od systemu ?alezy c?d programowania
Aw przyrostowego dla osi s-rednlc ! .pro.mlem dia Wymagany
referencyjnej. plerwszej’ O.SI na
ptaszczyznie.
A
Ai+Au/2

+X

Ksztalt docelowy

v
O Au/2
A A
> <
Aw

(F) : Posuw skrawania

(R) : Szybki posuw
+Z

Rys. 4.2.3 (s) Tor skrawania podczas powtérzenia wzoru
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Objasnienia

- Operacje
Jezeli docelowy ksztalt przechodzacy przez A, A' i B w tej kolejnosci,
zostal zadany przez program, wykonywana jest obrobka zgrubna
okreslona ilo$¢ razy , z naddatkiem dla obrobki wykanczajacej Au/2 oraz
Aw lewo.

ADNOTACJA

1 Podczas, gdy Ai oraz Ak lub Au oraz Aw zostaty
okreslone odpowiednio, za pomocg tego samego
adresu, ich znaczenia sg okreslone przez obecnosc¢
adresu P oraz Q.

2 Wykonywana jest obrobka cykliczna przez polecenie
G73 wraz ze specyfikacjg P oraz Q.

3 Po zakonczeniu operacji cyklu, narzedzie wraca do
punktu A.

4 Funkcje F, Si T, podane w poleceniach przesuniecia
ruchu miedzy punktami A i B sg ignorowane, a
obowigzujg polecenia podane w bloku G73 lub w
bloku poprzednim. M oraz drugie funkcje
pomocnicze sg traktowane w ten sam sposob jak
funkcje F, S, T.

- Ksztatt docelowy
Wzorce
Tak, jak w przypadku G71, istnieja cztery wzorce ksztattu docelowego.
Nalezy zwrdci¢ uwage na Au, Aw, Ai oraz Ak, podczas programowania
cyklu.

- Blok poczatkowy

W bloku poczatkowym w programie ksztaltu docelowego (blok z
numerem ns, w ktorym tor okreslono pomigdzy A oraz A'), musi zostac
okreslony kod G0O lub GO1. Jezeli nie zostanie on okreslony, pojawia si¢
alarm PS0065.

Jezeli okreslono GO0, wykonywane jest skrawanie wzdtuz A-A' w trybie
pozycjonowania. Jezeli okre§lono GO1, wykonywane jest skrawanie
wzdluz A-A' w trybie interpolacji liniowe;j.

- Funkcja sprawdzania
Moze by¢ przeprowadzone nastgpujace sprawdzenie.

Sprawdzenie Parametry powigzane
Sprawdza, czy blok okreslony z numerem Dozwolony, jezeli bit 2 (QSR)
bloku w adresie Q zostat zawarty w programie | parametru nr 5102 zostat
przed operacjg cyklu. ustawiony na 1.

- Kompensacja promienia narzedzia
Tak jak G71, ta operacja cykliczna jest wykonywana odpowiednio do
ksztattu okreslanego przez tor kompensacji promienia skrawania jesli
wektor kompensacji jest 0 w punkcie poczatkowym A i rozruch jest
wykonywany w bloku migdzy torem A-A'.
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4.2.4  Cykl wykanczajacy (G70)

Po obrébce zgrubnej wykonanej za pomoca G71, G72 lub G73, doktadne
wykonczenie mozna zrealizowaé¢ nastepujacym poleceniem.

Format

G70 P(ns) Q(nf) ;

ns : Numer pierwszego bloku programu wykanczania
konturu.

nf : Numer ostatniego bloku programu wykanczania
konturu.

Objasnienia
- Operacje

- Ksztalt docelowy
Funkcja sprawdzania

Bloki z numerami ns do nf w programie dla ksztattu docelowego, zostaja
wykonywane dla wykanczania. F, S, T, M oraz drugie funkcje
pomocnicze okreslone w blokach G71, G72 lub G73 zostaja pominigte, a
efektywne beda F, S, T, M oraz drugie funkcje pomocnicze w bloku z
numerem ns do nf.

Po zakonczeniu operacji cyklu G70, narzedzie wraca do punktu startu w
posuwie szybkimi i jest odczytywany nastepny blok cyklu.

Moze by¢ przeprowadzone nastgpujace sprawdzenie.

Sprawdzenie Parametry powigzane
Sprawdza, czy blok okreslony z numerem Dozwolony, jezeli bit 2 (QSR)
bloku w adresie Q zostat zawarty w programie | parametru nr 5102 zostat
przed operacjg cyklu. ustawiony na 1.

- Zapisywanie blokéw P oraz Q

Jezeli wykonywana jest obrobka zgrubna przez G71, G72, G73, bloki sa
zapisywane do trzech adresow pamigci P oraz Q. Dlatego, bloki
zaznaczone jako P oraz Q sa natychmiastowo odnalezione przy
wykonywaniu G70 bez przeszukiwania pamigci od poczatku. Po
wykonaniu niektorych cykli obrobki zgrubnej G71, G72 oraz G73, moga
zosta¢ w tym czasie wykonane cykle wykanczajace przez G70. Woéwczas,
dla czwartego 1 kolejnych cykli obrobki zgrubnej, czas cyklu jest duzszy,
poniewaz pamigc jest przeszukiwana pod katem blokow P oraz Q.
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Przykitad
G71 P100 Q200 ...;
N100 ..,;

aey

N200 ...:
G71 P300 Q400 ...:
N300 ...

seey

N400 ...:

saey

G70 P100 Q200 ; (Wykonany bez przeszukiwania
cykli od jeden do trzy)

G70 P300 Q400 ; (Wykonany po przeszukaniu cykli
czwartego i kolejnego)

ADNOTACJA
Adresy pamieci blokow P oraz Q zapisane podczas
cykli obrébki zgrubnej przez G71, G72, G73 zostajg
wykasowane po wykonaniu G70.
Wszystkie zapisane adresy pamieci blokéw P oraz Q
zostajg réwniez wykasowane przez reset.

- Powrét do punktu startu cyklu
W cyklu wykanczajacym, po obrobieniu przedmiotu przez narzedzie do
punktu koncowego ksztaltu docelowego, powraca ono do punktu startu
cyklu w posuwie szybkim.

ADNOTACJA

Narzedzie powraca do punktu startu cyklu zawsze w
trybie pozycjonowania nieliniowego, niezaleznie od
ustawien bitu 1 (LRP) parametru 1401.

Przed wykonaniem cyklu wykanczajgcego dla
ksztattu docelowego z obrébkg kieszeni, przez G71
lub G72, sprawdzi¢, czy narzedzie nie koliduje z
przedmiotem obrabianym, podczas powrotu z punktu
koncowego ksztattu docelowego do punktu startu
cyklu.

- Kompensacja promienia narzedzia
Tak jak G71, ta operacja cykliczna jest wykonywana odpowiednio do
ksztaltu okreslanego przez tor kompensacji promienia skrawania jesli
wektor kompensacji jest 0 w punkcie poczatkowym A i rozruch jest
wykonywany w bloku migdzy torem A-A'.
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Przyktad

Usuwanie naddatku materiatu przy toczeniu poprzecznym (G72)

0% X 2
O 2 B -

; Punkt poczatkowy
.t Y
AN p I o
\ | A
2 A
Nl g 2
k\
z N
3
S| |8 g
.................................. Joledo s = .-.-.-.-..‘.'-.-...-.-.-.-.-.-.-.-.-.-.-.-.-.-..> ,
0sZz
| v |
o100l 20 | 20 || 2
e < <
190

(Wyznaczanie srednicy dla osi X, zadawanie metryczne)

NO10 G50 X220.0 2190.0 ;

NO11 G00 X176.0 2132.0;

NO12 G72W7.0R1.0;

NO13 G72 P014 Q019 U4.0 W2.0 F0.3 S550 ;
NO14 G00 Z56.0 S700 ;

NO15 G01 X120.0 W14.0 F0.15;

NO16 W10.0;
NO17 X80.0 W10.0;
NO18 W20.0;
NO19 X36.0 W22.0;

N020 G70 P014 Q019 ;

Wielko$¢ odskoku: 1.0
Naddatek dla obrobki wykanczajacej (4.0 w srednicy w kierunku X, 2.0 w kierunku Z)
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Powtarzanie wzoru (G73)

A
L
0s$ X
(=]
e
N
o o
g & Q 3
s < E =
________________________________ O (SN SRRSO U NN U U VN AU ASVUNURUN ANV AN, AN N ;
z
0 Os
2| 14
v 59
\20
40 10 40 10, 20 40
<
220

(Wyznaczenie $rednicy, zadawanie metryczne)

NO10 G50 X260.0 2220.0 ;

NO11 G00 X220.0 2160.0 ;

NO12 G73 U14.0 W14.0R3;
NO13 G73 P014 Q019 U4.0 W2.0 F0.3 S0180 ;
NO14 GO0 X80.0 W-40.0 ;

NO15 G01 W-20.0 F0.15 S0600 ;
NO16 X120.0 W-10.0;

NO17 W-20.0 S0400 ;

NO18 G02 X160.0 W-20.0 R20.0;
NO19 G01 X180.0 W-10.0 S0280 ;
N020 G70 P014 Q019 ;
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4.2.5 Cykl gtebokiego wiercenia osiowego (G74)

Cykl umozliwia tamanie pidra we frezowaniu Srednicy zewngtrzne;.
Jezeli druga o$ na ptaszczyznie (0§ X (0§ U) dla ptaszczyzny ZX) oraz
adres P zostaja pominigte, operacja jest wykonywana jedynie wzdtuz
pierwszej osi na ptaszczyznie (0§ Z dla plaszczyzny ZX), to znaczy,
wykonywany jest cykl wiercenia glebokich otworow.

Format

G74R (e) ;

G74X(U)_ Z(W)_ P(Ai) Q(Ak) R(Ad) F () ;

e : Wielko$¢ powrotu
Oznaczenie to jest modalne i nie ulega zmianie do
czasu wyznaczenia innej wartosci. Wartos¢ tg mozna
takze okresli¢ za pomocg parametru (nr 5139), ktory
jest zmieniany poleceniem programu.

X_,Z_ : Wspodtrzedna drugiej osi na ptaszczyznie (0$ X dla
ptaszczyzny ZX) w punkcie B oraz
wspétrzedna pierwszej osi na ptaszczyznie (0$ Z dla
ptaszczyzny ZX) w punkcie C

U_,W_: Przebyta droga wzdtuz drugiej osi na ptaszczyznie
(U dla ptaszczyzny ZX) od punktu A do B
Przebyta droga wzdtuz pierwszej osi na ptaszczyznie
(W dla ptaszczyzny ZX) od punktu Ado C

Ai . Przebyta droga dla w kierunku drugiej osi na
ptaszczyznie (0$ X dla ptaszczyzny ZX)
Ak : Glebokos¢ skrawania dla w kierunku pierwszej osi na
ptaszczyznie (0$ Z dla ptaszczyzny ZX)
Ad : Wielkos¢ przytozenia narzedzia w dolnej ptaszczyznie
ciecia.
f . Szybko$¢ posuwu
Jednostka 'Prog.ratnowaqle . Znak
Srednic i promieni
o Zalezy od systemu prz-yrc?sto- Programpwgnle Nie wymagany
wego dla osi referencyjnej. promieni
Ai Zalezy od systemu prz-yrc?sto- Programpwgnle Nie wymagany
wegdo dla osi referencyjnej. promieni
AK Zalezy od systemu prz-yrc?sto- Programpwgnle Nie wymagany
wegdo dla osi referencyjnej. promieni
Ad Zalezy od systemu prz-yrolsto- Programgwgme ADNOTACJA 1
wego dla osi referencyjnej. promieni
ADNOTACJA

1 Zwykle, okreslic wartos¢ dodatnig dla Ad. Jezeli
pominiete sg X (U) oraz Ai, okresli¢ wartos¢ za
pomocg znaku okreslajgcego kierunek, w ktérym
narzedzie odskakuje.

2 Nie mozna wprowadzic Zzadnego przecinka
dziesietnego dla P(Ai) oraz Q(Ak).
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AK' . Ak . Ak . Ak . Ak [0 < AK’ < AK]
Ad | A
_______ > ——— —— —}
c Ai
(R), " Y(R)
L(F)_I-H'l = F O 59 P U2
R | ® |
(R) (R) . ® R) Al
|
|
|
v | 4 [0<ai<aj
S — X
z w ? i R B
’ (R) ... Szybki posuw
e (F) ... Posuw skrawania
L>+Z

Rys. 4.2.5 (a) Tor skrawania w cyklu wiercenia gtebokich otworow

czotowych

Objasnienia
- Operacje

Operacja cyklu skrawania przez Ak, a powrot jest powtdrzony przez e.
Jezeli skrawanie osiagnie punkt C, narze¢dzie odskakuje przez Ad.
Nastepnie, narzedzie powraca w posuwie szybkim do kierunku punktu B

przez Ai oraz wykonuje ponownie skrawanie.

ADNOTACJA

okreslenia osi X, Y, Z. Jezeli okreslon
zostanie Ad.

okresleniem osi.

1 Podczas, gdy e oraz Ad zostang ustalone poprzez
ten sam adres, ich znaczenia beda zalezne od

2 Wykonywany jest cykl obrébki przez polecenie G74 z

a jest 0s, uzyte

- Kompensacja promienia narzedzia
Nie mozna zastosowac¢ kompensacji promienia narzgdzia.

-78 -



B-63944PL-1/02 PROGRAMOWANIE 4. FUNKCJE UtATWIAJACE PROGRAMOWANIE

4.2.6 Cykl wiercenia na srednicy zewnetrznej/lwewnetrznej (G75)

Cykl jest analogiczny do G74, z wyjatkiem tego, ze druga o$ na
ptaszczyznie (0§ X na plaszczyznie ZX) zmienia miejsca wraz z pierwsza
osig na plaszczyznie (0$ Z dla ptaszczyzny ZX). Cykl umozliwia tamanie
wiora w obrobce czotowej. Umozliwia on rowniez rowkowanie podczas
frezowania $rednicy zewnetrznej 1 odcinania (jezeli 0§ Z(o$ W) oraz Q
zostaja pominigte dla pierwszej osi na ptaszczyznie).

Format

G75R (e) ;

G75X(U)_ Z(W) P(Ai) Q(Ak) R(Ad) F (f) ;

e : Wielko$¢ powrotu
Oznaczenie to jest modalne i nie ulega zmianie
do czasu wyznaczenia innej wartosci. Wartosé tgq
mozna takze okresli¢ za pomocg parametru (nr
5139), ktory jest zmieniany poleceniem
programu.

X_,Y_,Z  : Wspotrzedna drugiej osi na ptaszczyznie

(o8 X dla ptaszczyzny ZX) w punkcie B oraz

wspotrzedna pierwszej osi na ptaszczyznie

(o$ Z dla ptaszczyzny ZX) w punkcie C
(U_V_,W_) : Przebyta droga wzdtuz drugiej osi na

ptaszczyznie (U dla ptaszczyzny ZX) od punktu A

do B

Przebyta droga wzdtuz pierwszej osi na

ptaszczyznie (W dla ptaszczyzny ZX) od punktu

AdoC
Ai : Odlegtos¢ skrawania w kierunku drugiej osi na
ptaszczyznie (0$ X dla ptaszczyzny ZX)
Ak : Przebyta droga w kierunku pierwszej osi na
ptaszczyznie (0$ Z dla ptaszczyzny ZX)
Ad : Wielko$¢ przytozenia narzedzia w dolnej
ptaszczyznie ciecia.
f : Szybko$¢ posuwu
Jednostka Programowar.ne .srednlc i Znak
promieni
e Zalezy od systemu prz-yrolsto- Programowanie promieni Nie wy-
wego dla osi referencyjnej. magany
. |Zalezy od systemu przyrosto- . _— Nie wy-
Ai . C Programowanie promieni
wegdo dla osi referencyjnej. magany
Ak zalezy od systemu prz'yrc?sto- Programowanie promieni Nie wy-
wego dla osi referencyjne;j. magany
Ad Zalezy od systemu przyrosto- Programowanie bromieni ADNO-
wego dla osi referencyjne;. 9 P TACJA
ADNOTACJA

Zwykle, okreslic wartos¢ dodatnig dla Ad. Jezeli
pominiete sg Z (W) oraz Ai, okresli¢ wartos¢ za
pomocg znaku okreslajgcego kierunek, w ktérym
narzedzie odskakuje.
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] Nled] -

Ai

ur2

® Ai

(F AV

Ak

(R) ... Szybki posuw
(F) ... Posuw skrawania
+Z

Rys. 4.2.6 (b) Cykl wiercenia na srednicy zewnetrznej/lwewnetrznej

A
x

Objasnienia
- Operacje
Operacja cyklu skrawania przez Ai, a powrot jest powtdrzony przez e.
Jezeli skrawanie osiagnie punkt B, narze¢dzie odskakuje przez Ad.
Nastepnie, narzedzie powraca w posuwie szybkim do kierunku punktu C
przez Ak oraz wykonuje ponownie skrawanie.

G741 G75 sa wykorzystywane do rowkowania i wiercenia i umozliwiaja

automatyczne przylozenie narzedzia. Kazdorazowo sa rozpatrywane
cztery identyczne wzorce.

- Kompensacja promienia narzedzia
Nie mozna zastosowac¢ kompensacji promienia narzedzia.
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4.2.7  Cykl gwintowania wielozwojowego (G76)

Ten cykl gwintowania wykonuje skrawanie jednokrawedziowe o stalej
wielkosci skrawania.

Format

G76 P(m) (r) (a) Q(Admin) R(d ) ;

G76 X(U)_Z(W)_R(i) P(k) Q(ad) F (L) ;

m : Liczba powtérzeh w wykanczaniu (1 do 99)
Wartos¢ tg mozna okresli¢ za pomocg parametru nr 5142,
ktéry jest zmieniany poleceniem programu.

r : Wielkos¢ fazy (0 do 99)
Jezeli skok gwintu wyraza sie przez L, wartos¢ L moze
zosta¢ ustawiona od 0.0L do 9.9L w przyroscie 0.1L
(2-cyfrowej liczby). Wartos¢ ta mozna okresli¢ za pomocg
parametru nr 5130, ktory jest zmieniany poleceniem
programu.

a : Kat ostrza narzedzia
Moze zosta¢ wybrany jeden z szesciu rodzajow kata, 80°,
60°, 55°, 30°, 29°, 0°; moze on zostac¢ okreslony za
pomocay liczby 2-cyfrowej. Wartos¢ tg mozna okresli¢ za
pomocg parametru nr 5143, ktéry jest zmieniany
poleceniem programu.

m, r i a sg jednoczesnie ustalane za pomoca adresu P.

(Przyktad) Jezeli m=2, r=1.2L, a=60°, okresli¢, jak pokazano

ponizej (L jest skokiem gwintu).
P 02 12 60

Ll_a
]

Admin : Minimalna gtebokos¢ skrawania
Jezeli glebokos¢ skrawania jednej operacji cyklu
staje sie mniejsza niz ten limit, gtebokos$¢ skrawania
zostaje ograniczona do tej wartosci. Wartos¢ tg
mozna okresli¢ za pomocg parametru nr 5140, ktéry
jest zmieniany poleceniem programu.

d : Naddatek dla obrébki wykanczajgcej
Wartos¢ tg mozna okresli¢ za pomocg parametru nr
5141, ktéry jest zmieniany poleceniem programu.

X Z . Wspétrzedne punktu docelowego skrawania (punkt
D' na ponizszym rysunku) w kierunku dtugosci

U_W_ : Odlegtos¢ do punktu docelowego skrawania (punkt D
na ponizszym rysunku) w kierunku dtugosci

[ : Wielkos¢ stozka
Jezelii = 0, moze by¢ zastosowane zwykte
gwintowanie walcowe.

k : Wysokos$¢ gwintu
Ad : Glebokos$¢ skrawania w pierwszym cieciu
L : Skok gwintu
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Jednostka ,Prog.ratnowarfle . Znak
$rednic i promieni
Admin Zalezy od §ystemu pr.zyr.osto- Programgwgme Nie wymagany
wego dla osi referencyjnej. promieni
d Zalezy od s.ystemu pr.zyr.osto- Programpwgnle Nie wymagany
wego dla osi referencyjnej. promieni
i Zalezy od §ystemu pr.zyr.osto- Programf)wgnie Wymagany
wego dla osi referencyjne;j. promieni
K Zalezy od §ystemu pr.zyr.osto- Programgwgme Nie wymagany
wego dla osi referencyjne;j. promieni
Ad Zalezy od §ystemu pr.zyr.osto- Programgwgme Nie wymagany
wego dla osi referencyjnej. promieni
U2
X |
....... T
+X
T—>+z

Rys. 4.2.7 (c) Tor skrawania w potaczeniu z cyklem gwintowania

Punkt srodkowy ostrza narzedzia

Rys. 4.2.7 (d) Szczegét skrawania
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- Liczba powtérzen przy wykanczaniu
Ostatni cykl wykanczajacy (cykl, w ktorym naddatek dla obrobki
wykanczajacej zostaje usuni¢ty przez skrawanie) zostaje powtdrzony.

L’ +Z Ostatni cykl wykanczajacy

*
d (naddatek dla
obrébki wykanczajacej)

Objasnienia
- Operacje

Cykl przeprowadza gwintowanie, tak aby dlugos$¢ skoku, pomiedzy C
oraz D, zostala wykonana, jak okreslono w kodzie F. W innych
rozdziatach, narze¢dzie przesuwa si¢ w posuwie szybkim.
Stata czasowa dla przyspieszania/opdzniania po interpolacji oraz posuw
FL dla fazowania gwintow oraz posuw dla cofania po fazowaniu sg takie
same, jak dla fazowania gwintow z G92 (cykl staly).

ADNOTACJA

1 Znaczenie danych ustalonych przez adres P, Qi R
zalezy od obecnosci X (U) i Z (W).

2 Obrdbka cykliczna jest realizowana poleceniem G76
wraz ze specyfikacjg X(U) i Z(W).

3 Wartosci okreslone w adresach P, Q, R sg
warto$ciami modalnymi i nie mogg zosta¢ zmieniane,
az zostanie okreslona inna wartosc¢.

/N UWAGA
Uwagi do powyzszego gwintowania sg takie same,
jak w przypadku gwintowania za pomocg G32. Dla
zatrzymania posuwu w cyklu gwintowania, patrz
"Zatrzymanie posuwu w cyklu gwintowania" opisane
ponizej.
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- Zaleznosci pomiedzy znakiem liczby wielkosci stozka oraz torem narzedzia

Znaki wymiaréw przyrostu dla cyklu pokazane na rys. 4.2.7 (c) sa, jak
opisano ponizej:
Skrawanie punktu docelowego w kierunku dtugosci dla U oraz W:
Minus (okreslony zgodnie z kierunkami torow A-C i C-D)
Wielko$¢ stozka (i):
Minus (okreslony zgodnie z kierunkiem toru A-C)
Wysokos¢ gwintu (k):
Plus (zawsze okres$lony ze znakiem plus)
Glebokos¢ pierwszego nacigcia (Ad):
Plus (zawsze okreslony ze znakiem plus)
Cztery parametry przedstawione w tabeli ponizej sa traktowane zgonie ze
znakiem kazdego adresu. Gwint zenski moze roéwniez zosta¢ obrabiany.

Zewnetrzna srednica obrobki

Wewnetrzna $rednica obrobki

1. U<0,W<0,i<0

2.U>0,W<0,i>0

L.

X
7 w
4(R) Y
2(F

Y

7 > ‘j
ur2 3(R) 1(R) » '
X I X2 ur I 3(R) 1(R)
I
2(F v
X/2 (F) w Y v )

3.U<0,W<0,i>0
na |i|<|U/2|

4.U>0,W<0,i<0
na |i|l<|U/2]

4(R) \Y

e,
Z
1(R)
u/2 3(R) Y .
2(F) Ii
‘l |

xi2 w

.
A ‘4 W
2(F) Ti

X2\ ur 3(R) A
1(R)

2R )A

4

<

A

- Stala czasowa oraz posuw FL dla gwintowania

Uzyte sa: stata czasowa dla przyspieszania/op6zniania po interpolacji
gwintowania okreslona w parametrze nr 1626 oraz posuw FL okreslony
w parametrze nr 1627.
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- Fazowanie gwintéw

- Retrakcja po fazowaniu

Fazowanie gwintow moze by¢ wykonane w omawianym cyklu
gwintowania. Sygnat z obrabiarki rozpoczyna fazowanie gwintow.
Maksymalna wielko§¢ fazowania gwintow (r), ktora moze zostaé
okreslona w poleceniu, wynosi 99 (9.9L). Wielko$¢ jest ustalona
parametrem nr 5130 w zakresie od 0,1L do 12,7L co 0,1L.

Kat fazowania gwintu pomigdzy 1 do 89 stopni moze zostaé okreslony w
parametrze nr 5131. Jezeli okreslono warto$¢ jako 0 w parametrze,
przyjety zostanie kat 45 stopni.

Dla fazowania gwintéw, zostaly uzyte: ten sam typ przyspieszania/
opdzniania po interpolacji, stata czasowa dla przyspieszania/opdzniania
po interpolacji oraz posuw FL jak dla gwintowania.

ADNOTACJA
Wspolne parametry dla okreslenia wielkosci kata
fazowania gwintow uzytego dla danego cyklu oraz

cyklu gwintowania za pomocg G92.

Ponizsza tabela przedstawia list¢ posuwu, typu przyspieszania/
opoOzniania po interpolacji oraz stata czasowa retrakcji po fazowaniu.

Parametr | Parametr Opis
CFR nr 1466
(nr 1611#0)
0 Warto$¢ |Stosuje typ przyspieszania/op6zniania po inter-

rézna od O |polacji dla gwintowania, stata czasowg dla
gwintowania, (parametr nr 1626), posuw FL
(parametr nr 1627) oraz retrakcje posuwu okreslong
w parametrze nr 1466.

0 0 Stosuje typ przyspieszania/opézniania po inter-
polacji dla gwintowania, stata czasowg dla
gwintowania, (parametr nr 1626), posuw FL
(parametr nr 1627) oraz szybkos$¢ szybkiego posuwu
okreslong w parametrze nr 1420.

1 Sprawdza potozenia przed wycofaniem oraz uzywa
typu przyspieszania/opdzniania po interpolacji w
szybkim posuwie, statej czasowej dla szybkiego
posuwu, posuwu FL oraz szybko$¢ szybkiego
posuwu okreslong w parametrze nr 1420.

Przez ustawienie bitu 4 (ROC) parametru nr 1403 do 1, korektor
szybkiego posuwu moze zosta¢ wylaczony dla posuwu retrakcji po
fazowaniu.

ADNOTACJA
Podczas wycofywania, maszyna nie zatrzymuje sie z
korekcjg 0% dla posuwu skrawania, niezaleznie od

ustawienia bitu 4 (RF0) parametru nr 1401.
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- Gwintowanie calowe

Zmiana kata startu

Kat startu gwintowania nie moze zosta¢ zmieniony.

Zatrzymanie posuwu w cyklu gwintowania

Jezeli nie zostata zastosowana funkcja cofania cyklu gwintowania,
maszyna zatrzymuje si¢ w punkcie docelowym cofnigcia po fazowaniu
(punkt E na torze skrawania dla ztozonych cyklu z cyklem gwintowania)
przez zastosowanie zatrzymania posuwu podczas gwintowania.

Zatrzymanie posuwu, jezeli zostata zastosowana funkcja cofniecia cyklu

gwintowania

Jezeli uzyto funkcji opcjonalnej "cofanie cyklu gwintowania",
zatrzymanie posuwu moze zosta¢ zastosowane podczas gwintowania w
zlozonym cyklu z cyklem gwintowania (G76). W takim wypadku,
narzedzie szybko cofa si¢ ta sama droga do ostatniego fazowania w cyklu
gwintowania oraz powraca do punktu startu w biezacym cyklu (pozycja,
w ktorej przedmiot zostaje obrabiany Adn).

Po ponownym wilaczeniu cykl jest dokonczony.

Cykl zwykty

Przemieszczenie w chwili
==== stopu posuwu

0s X

0s$ zZ

Punkt startu

(pozycja, w ktorej
przedm ot jest obrabiany
przez Adn)

Zatrzymanie posuwu zostato zastosowane w tym punkcie.

Kat fazowania podczas cofania sig jest taki sam, jak ten podczas
fazowania w punkcie koncowym.

/N UWAGA
W czasie ponownego cofania sie nie mozna wykonac¢

kolejnego stopu posuwu.

Nie mozna okresli¢ gwintowania calowego za pomocg adresu E.

- Kompensacja promienia narzedzia

Nie mozna zastosowac¢ kompensacji promienia narzedzia.
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Przyktad
0s X
4
Ve
g|
S o
(o]
S > 0827
0
AV
— 1 —
i 6
i
25 105
G80 X80.0 Z130.0;
G76 P011060 Q100 R200 ;
G76 X60.64 Z25.0 P3680 Q1800 F6.0 ;
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4.2.8  Ograniczenia dla cyklu wielokrotnych powtérzen (G70-G76)

Polecenia zaprogramowane

- Pamie¢ programoéw

Programy, ktore stosuja G70, G71, G72, G73 musza by¢ zapisane w
pamigci programow. Uzycie trybu, w ktorym programy sg zapisywane sa
nazywane, aby umozliwi¢ ich wykonanie w trybie innym niz MEM.
Programy, ktore stosuja G74, G75, G76 maja by¢ zapisane w pamigci
programow.

- Bloki, w ktérych okreslono dane zwigzane z cyklem wielokrotnych powtérzen

Adresy P, Q, X, Z, U, W, R powinny by¢ okreslone poprawnie dla
kazdego bloku.

W bloku, w ktérym zostaty okreslone G70, G71, G72, G73 nie moga
zosta¢ okreslone nastepujace funkcje:
¢ Wywolania makra uzytkownika
(wywotanie proste, wywolanie modalne oraz wywolanie
podprogramu)

- Bloki, w ktérych okreslono dane zwigzane z ksztaltem docelowym

W bloku wskazanym adresem P w G71, G72 lub G73, nalezy
zaprogramowac grupe GO0 lub GOI1. Jezeli nie zostanie on okreslony,
pojawia si¢ alarm PS0065.

W blokach z numerami znajdujacymi si¢ pomi¢dzy okreslonymi dla P i

Qw G70,G71, G72, G73, moga zosta¢ okreslone nastgpujace polecenia:

e Przerwa (G04)

e (G00, GO1, G0O2, GO3

e (Odgalezienie makra uzytkownika oraz polecenie powtorzenia
Cel odgatezienia musi by¢ pomiedzy numerami bloku okreslonymi
dla P i Q. Odgalezienia o predkosci maksymalnej, okreSlone za
pomoca bitow 1 oraz 4 parametru 6000 sa nieprawidtowe. Nie moze
zosta¢ okreSlone zadne wywotanie makra (proste, modalne lub
wywotlanie podprogramu).

e Polecenie bezposredniego programowania wymiaréw rysunkowych
oraz polecenie promienia zaokraglenia
Bezposrednie programowanie wymiarow rysunkowych, fazowanie
oraz promien zaokraglenia R wymagaja okre§lenia wielu blokéw.
Blok okreslony z ostatnim numerem dla Q nie musi by¢ blokiem
posrednim okreslonych blokow.

Kiedy jest wykonywane G70, G71, G72 lub G73, numer bloku podany w
adresie P i Q nie powinien by¢ podawany dwa lub wigcej razy w tym
samym programie.

Gdy wykonuje sig #1 = 2500 przy pomocy makropolecenia uzytkownika,

2500.000 przydziela si¢ do #1. W takim przypadku P#1 jest rtOwnowazne
P2500.
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Zwigzek z innymi funkcjami
Reczne przesterowanie

W czasie wykonywania cyklu wielokrotnych powtdrzen (G70 do G76)
mozna cykl zatrzymac i wykona¢ rgczne przesterowanie.

Ustawienie funkcji manualnej bezwzglgdnej na on lub off jest efektywne
dla operacji reczne;j.

Makro przerwania
Makro przerwania nie moze zosta¢ wykonane podczas wykonywania
cyklu wielokrotnych powtoérzen.

Ponowne uruchomienie programu, cofanie si¢ narzedzia oraz odnalezienie
Funkcje nie moga zosta¢c wykonane w bloku w cyklu wielokrotnych
powtorzen.

Nazwa osi oraz drugie funkcje pomocnicze
Nawet, jezeli zostaty uzyte adresy U, V, W, A jako nazwa osi lub druga
funkcja pomocnicza, dane okreslone w adresie U, V, W, A w G71 do
G73 Iub G76, zaktada sig, ze blok jest dla cyklu wielokrotnych
powtorzen.
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4.3

STALY CYKL OBROBKI DLA WIERCENIA

State cykle dla wiercenia utatwiaja programiscie pisanie programow. Za
pomoca cyklu statego, mozna okresla¢ najczesciej powtarzang obrobke
w bloku pojedynczym za pomocag funkcji G; Bez cykli stalych potrzeba
wigcej niz jednego bloku. Ponadto stosowanie cykli statych moga skrocic¢

program, aby zaoszczgdzi¢ pamigc.
Tabela 4.3 (a) spisy cykli statych dla wiercenia.

Tabela 4.3 (a) Cykle state dla wiercenia

3 Obrébka Dziatanie w .
0s i .. . Operacja .
Kod G wiercenia otworéw - | pozycji na dnie cofania Zastosowania
dziatanie otworu
G80 - - - - Anulowanie
Posuw . )
i . . Cykl wiercenia
G83 0sz skrawania/ Przerwa Szybki posuw
czotowego
przerywany
Cykl
i Posuw Przerwa —» Posuw . .
G84 0OsZz . . . gwintowania
skrawania wrzeciono CCW skrawania
czotowego
i Posuw Posuw Cykl wiercenia
G85 0OsZz . Przerwa .
skrawania skrawania czotowego
Posuw
A . . Cykl bocznego
G87 0OsY skrawania/ Przerwa Szybki posuw . .
wiercenia
przerywany
Cykl bocznego
Gs8 08 Y Posuw Przerwa — Posuw ynacinaniag
skrawania wrzeciono CCW skrawania L,
gwintow
Posuw Posuw Cykl bocznego
G89 | O0sY _ Przerwa _ yK boczneg
skrawania skrawania wiercenia

Objasnienia

Cykl wiercenia sktada si¢ z nastepujacych szesciu sekwencji dziatania.

Operacja 1 ........... Pozycjonowanie osi X (Z) oraz osi C
Operacja 2 ........... Szybki posuw do poziomu R

Operacja 3 ........... Obrobka otworow

Operacja 4 ........... Obrobka na dnie otworu

Operacja 5............ Cofanie do poziomu punkt R

Operacja 6............ Szybki posuw do poziomu wyjsciowego
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Dziatanie 1 . .
_____ >? i <— Poziom wyjsciowy

[
Dziatanie 2 —=} :e Dziatanie 6

Poziom punktu R %

1<— Dziatanie 5
Dziatanie 3 1

|

|
= = § Szybki posuw
— Posuw

Dziatanie 4

Rys. 4.3 (e) Operacja bloku dla cyklu statego dla wiercenia

- Os pozycjonujaca i os wiercenia

- Tryb wiercenia

Do pozycjonowania sa uzywane osie C oraz X lub Z. O$ X lub Z, ktora
nie jest uzywana do pozycjonowania osi, jest stosowana jako o$
wiercenia. Kod G wiercenia stuzy do ustalenia osi pozycjonujacych i osi
wiercenia, jak pokazano ponize;.

W niniejszym rozdziale do okreslania dziatan stosowanych w cyklu
stalym bedzie stosowany termin wiercenie, mimo tego, ze cykl staty
obejmuje takze cykl gwintowania otworow i cykl wiercenia oraz cykl
rozwiercania.

Tabela 4.3 (b) O$ pozycjonujaca i 0§ wiercenia

Kod G Os pozycjonujaca Os wiercenia
G83, G84, G85 0s$ X, 08 C 0sZ
G87, G88, G89 0s$Z,08C osY

G831 G87, G841 G88, 1 G85 i G8Y pelnia te same funkcje z wyjatkiem
osi wyznaczonych jako osie pozycjonowania lub osie wiercenia.

G83 do G85 i G87 do G89 sa modalnymi kodami G i pozostaja
efektywne do czasu ich anulowania. W czasie obowiazywania tych
kodéw stanem biezacym jest tryb wiercenia.

Po ustaleniu danych dla trybu wiercenia, dane te pozostaja aktualne do
czasu wprowadzenia zmiany lub anulowania.

Nalezy poda¢ wszystkie niezbedne dane wiercenia na poczatku statych
cykli obrobki; gdy state cykle oborki sa wykonywane, mozna okresli¢
tylko zmiany danych.

Posuw okreslony w F, pozostawiony réwniez po cyklu wiercenia, jest
anulowany. Jezeli wymagane sa dane Q, musza zosta¢ okreslone dla
kazdego bloku. Po okre§leniu, kod M uzyty dla funkcji
ograniczenia/zezwolenia osi C jak kod modalny. Jest anulowany przez
okreslenie G80.
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- Plaszczyzna powrotu

- Liczba powtérzen

W uktadzie A kodu G narzedzie powraca do poziomu wyjsciowego z dna
otworu. W ukladzie B lub C kodu G, zdefiniowanie G98 powoduje
powr6t narzgdzia z dna otworu, a zdefiniowanie G99 powoduje powrot
narzedzia z dna otworu do poziomu punktu R.

Ponizej przedstawiono ruch narzedzia po ustaleniu G98 lub G99.
Zazwyczaj G99 jest stosowany w pierwszym przebiegu wiercenia, a G98
jest stosowany w ostatnim przebiegu wiercenia.

Poziom wyjsciowy nie ulega zmianie, nawet jesli wiercenie jest
wykonywane w trybie G99.

G938 G99
(Powroét do poziomu wyjsciowego ) (Powrdét do poziomu punktu R)

/

Poziom wyjsciowy

o -y
l

|
W celu powtdrzenia wiercenia
roOwno rozstawionych otworéw nalezy podac liczbg powtérzen w K .
K obowiazuje tylko w obrebie tego bloku, w ktorym jest okreslone.
Ustali¢ polozenie pierwszego otworu w trybie programowania.
Jesli potozenie jest ustalone w trybie programowania bezwzglednego, to
wiercenie zostanie powtorzone w tym samym miejscu.

Poziom punktu R

--——

Liczba powtorzen K Maksymalna warto$¢ polecenia = 9999

Jezeli okreslono KO, dane wiercenia zostaja zapisane bez wykonania
wiercenia.

ADNOTACJA
Dla K, okresli¢ integer 0 lub 1 do 9999.
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- Tryb M stosowany do zaciskania/luzowania osi C

Jezeli okreslono kod M, w parametrze nr 5110 dla zaciskania/luzowania

osi C, zakodowany w programie, pojawiaja si¢ nastgpujace operacje.

e CNC generuje kod dla zaciskania osi C, po pozycjonowaniu
narzadzia i podczas jego ruchu w posuwie szybkim do poziomu
punktu R.

e  CNC generuje rowniez kod M (kod M do ograniczenia osi C +1)
usuwajacy ograniczenie osi M po tym, jak narzgdzie wraca do
poziomu punktu R.

e Po wydaniu przez CNC kodu M dla luzowania osi C, narzedzie
zatrzymuje si¢ na czas okre§lony w parametrze nr 5111.

- Anulowanie
Aby anulowac¢ cykl staty, nalezy zastosowa¢ G80 lub kod 01 grupy G.

Kody G grupy 01 (przyklad)

G00: Ustalanie potozenia (szybki posuw)
GO1: Interpolacja liniowa

GO02: Interpolacja kotowa (prawostronna)
G03: Interpolacja kotowa (PRWZ)

- Oznaczenie symboli na rysunkach
W kolejnych podrozdziatach objasniono poszczegolne cykle stale. Na
rysunkach objasniajacych zastosowano nastgpujace symbole:

-—-b Ustalanie potozenia (szybki posuw G00)
e Posuw skrawania (interpolacja liniowa G01)
P1 Przerwa w programie
P2 Przerwa ustalona parametrem nr 5111
Mo Woystanie kodu M do ograniczenia osi C
(Wartos$c¢ a jest okres$lona w parametrze nr 5110.)
M (o + 1) Wigczenie kodu M w celu poluzowania osi C
/\ UWAGA

1 W kazdym cyklu statym, adresy R, Z, X sg traktowane
W SposOb nastepujacy:

R_ : Zawsze traktowany jako promien
Z lub X_: W zaleznosci od programowania
Srednicy/promieni.

2 W przypadku systemu kodu G uktadu B lub C, mozna
zastosowac G90 lub G91 aby wybra¢ programowanie
wymiarowania przyrostowego lub bezwzglednego dla
danych potozenia otworéw (X, C lub Z, C), odlegtosci
od punktu R do dna otworu (Z lub X) oraz odlegtosci
od poziomu wyjsciowego do poziomu punktu R (R).
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4.3.71 Cykl przedniego wiercenia (G83)/Cykl bocznego wiercenia (G87)

Cykl wiercenia glgbokich otworéw lub szybki cykl wiercenia glgbokich
otwordw uzywany jest zaleznie od nastawienia w RTR, bit 2 parametru
nr 5101. Jesli nie podano glebokosci skrawania dla kazdego wiercenia,
stosuje si¢ normalny cykl wiercenia.

- Szybki cykl wiercenia gtebokich otworéw (G83, G87) (parametr RTR (nr 5101#2) =0)
Cykl realizuje szybkie wiercenie gltebokich otworéw. Wiercenie polega
na cyklicznym nawiercaniu z ustalona szybkos$cia posuwu i na cofaniu na
ustalong odlegto$¢ w sposob przerywany az do osiagnigcia dna otworu.
W czasie cofania wiertto wyciaga zeskrawany material na zewnatrz
otworu.

Format

G83 X(U)_C(H) _Z(W)_R_P_Q_F_K_M_;
lub

G87 Z(W)_C(H)_X(U_R_P_Q_F_K_M_;
X _C _lubZ C_: Dane potozenia otworow

Z lub X_ : Odlegtos¢ pomiedzy punktem R a dnem otworu
R_ : Odlegtos¢ od poziomu wyjsciowego do poziomu
punktu R.
P_ . Czas przerwy na dnie otworu
Q_ . Gtebokosc¢ skrawania w kazdym posuwie skrawania
F_ : Szybkos¢ posuwu skrawania
K_ . Liczba powtoérzen (jesli jest potrzebna)
M : Kod M do zacisniecia osi C (je$li jest potrzebny.)
G83 lub G87 (tryb G98) G83 lub G87 (tryb G99)
Ma Poziom wyjsciowy —»(P Mo

I
I
I M (a + 1), P2
Poziom punktu R

Y
—
!

i d

q

Neo)
>

1
1
Punkt R (IP M (o + 1), P2 Punkt R
1
|
1
I
1
1
1
1
1
1
1

o
Qo
—>

(o

Y.
‘ Punkt Z q
y o Punkt Z
o1 ' un
P1

Mo : Kod M do zaci$niecia osi C
M (o + 1): Kod M do poluzowania osi C
P1 : Przerwa w programie
P2 : Przerwa ustalona parametrem nr 5111
d : Odlegtos¢ cofnigcia ustalona parametrem nr 5114
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- Szybki cykl wiercenia gtebokich otworéw (G83, G87) (parametr nr 5101#2 =1)

Format
G83 X(U)_C(H) _Z(W)_R_P_Q_F_K_M_;
lub
G87 Z(W)_C(H)_X(U_R_P_Q_F_K_M_;
X_C_lubZ_C_: Dane potozenia otwordéw
Z_lub X_ : Odlegtos¢ pomiedzy punktem R a dnem otworu
R_ : Odlegtos¢ od poziomu wyjsciowego do poziomu punktu R.
P_ : Czas przerwy na dnie otworu
Q_ . Glebokos¢ skrawania w kazdym posuwie skrawania
F_ . Szybkos¢ posuwu skrawania
K_ : Liczba powtodrzen (jesli jest potrzebna)
M : Kod M do zacisniecia osi C (jesli jest potrzebny.)
G83 lub G87 (tryb G98) G83 lub G87 (tryb G99)
Mo Poziom wyj$ciowy Mo
I A l M (o + 1), P2
Punkt R¥ AM (o + 1), P2 Punkt R¥ Poziom punktu R
I Y I I
q i*l+l|\y q i"l*l*\y
| 1T d | T T 1T d
11 A I 11 A
L | 11
| gu—.JLd ! gu—%
1 A I A
1
a Y!' pukiz d Y, Puktz
P1 P1
Ma : Kod M do zacisnigcia osi C
M (a+ 1): Kod M do poluzowania osi C
Pl . Przerwa w programie
P2 : Przerwa ustalona parametrem nr 5111
d : Odleglos¢ cofnigcia ustalona parametrem nr 5115
Przyktad
M51 ; Wigczenie (ON) trybu indeksowania osi C
M3 S2000 ; Obracanie wiertta
GO00 X50.0 C0.0; Pozycjonowanie wiertta wzdtuz osi X i C
G83 Z-40.0 R-5.0 Q5000 F5.0 M31 ; Otwér wiercony 1
C90.0 Q5000 M31 ; Otwor wiercony 2
C180.0 Q5000 M31 ; Otwor wiercony 3
C270.0 Q5000 M31 ; Otwor wiercony 4
G80 M05; Zakonczenie cyklu wiercenia i zatrzymanie
obrotéw wiertta
M50 ; Wytaczenie trybu indeksowania osi C
ADNOTACJA

Jesli gtebokos¢ skrawania dla kazdego posuwu
skrawania (Q) nie zostata zaprogramowana, zostanie
wykonane normalne wiercenie. (Zobacz opis cyklu
wiercenia.)
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- Cykl wiercenia (G83 lub G87)

Jesli glebokos¢ skrawania (Q), w kazdym wierceniu nie jest ustalona, jest
stosowany normalny cykl wiercenia. Narzedzie jest nastepnie cofane z
dna otworu w szybkim posuwie.

Format
G83 X(U)_C(H) _Z(W)_R_P_F_K_M_;
lub
G87 Z(W)_C(H)_X(U_R_P_F_K_M_;
X _C_lubZ_ C_: Dane potozenia otworow
Z_ lub X_ : Odlegtos¢ pomiedzy punktem R a dnem otworu
R_ : Odlegtos¢ od poziomu wyjsciowego do poziomu punkiu R.
P_ . Czas przerwy na dnie otworu
F_ : Szybkos$¢ posuwu skrawania
K_ : Liczba powtdrzen (jesli jest potrzebna)
M : Kod M do zacisniecia osi C (jesli jest potrzebny.)
G83 lub G87 (tryb G98) G83 lub G87 (tryb G99)
Poziom
Mo wyjsciowy Mo
—— — — - »(P
(- |
R [ I .
Poziom Poziom
punktu R O punktu R
Punkt % UM (a + 1), P2 Punkt R% AM (o + 1), P2
' ¥
6 Punkt Z 6 Punkt Z
P1 P1
Ma : Kod M do zacisnigcia osi C
M (o +1): Kod M do poluzowania osi C
P1 : Przerwa w programie
P2 : Przerwa ustalona parametrem nr 5111
Przyktad
M51 ; Wiaczenie (ON) trybu indeksowania osi C
M3 S2000 ; Obracanie wiertta

G00 X50.0 C0.0;

G83 Z-40.0 R-5.0 P500 F5.0 M31 ;
C90.0 M31 ;

C180.0 M31;

C270.0 M31;

G80 M05 ;

M50 ;
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Pozycjonowanie wiertta wzdtuz osi X i C
Otwor wiercony 1

Otwor wiercony 2

Otwor wiercony 3

Otwor wiercony 4

Zakonczenie cyklu wiercenia i zatrzy-
manie obrotéw wiertta

Wytaczenie trybu indeksowania osi C
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4.3.2

Cykl gwintowania czotowego (G84) /
Cykl bocznego gwintowania (G88)

Cykl shuzy do gwintowania otworow. Po osiagni¢ciu dna otworu,
wrzeciono zaczyna obracac si¢ w kierunku przeciwnym.

Format

G84 X(U) _C(H) _Z(W)_R_P_F_K_M_;
lub
G88 Z(W)_C(H)_X(U_R_P_F_K_M_;
X_C_lubZ_ C_: Dane potozenia otworéw
_lub X_ : Odlegtos¢ pomiedzy punktem R a dnem otworu
: Odlegtos$¢ od poziomu wyjsciowego do poziomu punkiu R.
. Czas przerwy na dnie otworu
: Szybkos¢ posuwu skrawania
: Liczba powtdrzen (jesli jest potrzebna)
: Kod M do zacisniecia osi C (jesli jest potrzebny.)
G84 lub G88 (tryb G98) G84 lub G88 (tryb G99)

T 0N

S

Mo poziomw yiciowy Ma.

----’? 2 ---‘?Wrzeciono

I | Wrzeciono 1 (obrétw prawo)
1 I (obrotw prawo) |

M(a+ 1), /
Punkt Rf ?/ (o Punkt M (a+ 1), P2
Poziom punktu R
P1 mGt z P1é{nnkt Z

Wrzeciono (obrétw lewo) Wrzeciono (obrotw lew o)

Mo : Kod M do zacis$niecia osi C

M (o + 1): Kod M do poluzowania osi C

P1 : Przerwa w programie

P2 : Przerwa ustalona parametrem nr 5111

Objasnienia

Gwintowanie jest wykonywane poprzez obrot wrzeciona w kierunku
zgodnym z kierunkiem ruchu wskazoéwek zegara. Po osiagnigciu dna
otworu, wrzeciono obraca si¢ w kierunku przeciwnym i cofa si¢. Taka
obrébka powoduje utworzenie gwintu.

W czasie gwintowania jest ignorowana korekcja szybkosci posuwu.
Polecenie zatrzymania posuwu nie zatrzymuje urzadzenia do chwili
zakonczenia operacji powrotu.

ADNOTACJA
Bit 6 (M5T) parametru nr 5101 stuzy do ustalenia, czy
polecenie zatrzymania wrzeciona (M05) jest
wydawane przed ustaleniem kierunku obrotu wrze-
ciona poleceniem MO03 lub MO04. Wiecej informac;ji
mozna znalezé w podreczniku obstugi wydanym
przez producenta obrabiarki.
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Przyktad
M51 ; Wiaczenie (ON) trybu indeksowania osi C
M3 S2000 ; Obracanie wiertta
G00 X50.0 C0.0; Pozycjonowanie wiertta wzdtuz osi X i C
G84 Z-40.0 R-5.0 P500 F5.0 M31;  Otwoér wiercony 1
C90.0 M31 ; Otwor wiercony 2
C180.0 M31; Otwor wiercony 3
C270.0 M31; Otwor wiercony 4
G80 M05 ; Zakonczenie cyklu wiercenia i zatrzymanie
obrotow wiertta
M50 ; Wytaczenie trybu indeksowania osi C
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4.3.3  Cykl wiercenia czotowego (G85) /
Cykl wiercenia bocznego (G89)

Cykl stuzy do rozwiercania otworow.

Format

G85 X(U) _C(H) _Z(W)_R_P_F_K_M_;

lub

G89 Z(W)_C(H)_X(U_R_P_F_K_M_;

X_C_lubZ_C_ : Dane potozenia otworéw

Z lub X_ : Odlegtos¢ pomiedzy punktem R a dnem otworu

R : Odlegtosé od poziomu wyjsciowego do poziomu punktu R.
P : Czas przerwy na dnie otworu

F_ : Szybkos¢ posuwu skrawania

K_ . Liczba powtdrzen (jesli jest potrzebna)

M : Kod M do zaci$niecia osi C (jesli jest potrzebny.)
G85 lub G89 (tryb G98) G85 lub G89 (tryb G99)

Q .’sl\)/loc Poziomw ygciowy Q Mo
|
|

| Poziom

1
1
punktuR
PunktRf é Mo+ 1), P2 PunktR% Mo+ 1),
é !> Punkt Z é é Punkt Z
P1 P1

Mo : Kod M do zaciéniecia osi C

M (o + 1): Kod M do poluzowania osi C

P1 : Przerwa w programie

P2 . Przerwa ustalona parametrem nr 5111

Objasnienia
Po pozycjonowaniu wykonywany jest szybki posuw do punktu R.
Rozwiercanie odbywa si¢ od punktu R do punktu Z.
Kiedy narzedzie osiagnie punkt Z, nastgpuje jego powr6dt do punktu R z
szybkos$cia dwukrotnie wigksza od szybkosci skrawania.

Przyktad

M51 ; Wiaczenie (ON) trybu indeksowania osi C

M3 S2000 ; Obracanie wiertta

G00 X50.0 C0.0; Pozycjonowanie wiertta wzdtuz osi X i C

G85 Z-40.0 R-5.0 P500 F5.0 M31 ; Otwor wiercony 1

C90.0 M31; Otwor wiercony 2

C180.0 M31 ; Otwor wiercony 3

C270.0 M31; Otwor wiercony 4

G80 M05 ; Zakonczenie cyklu wiercenia i zatrzymanie
obrotow wiertta

M50 ; Wytaczenie trybu indeksowania osi C
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4.3.4  Koniec statego cyklu wiercenia (G80)

G 80 konczy cykl staty wiercenia.

Format

G80 ;

Objasnienia
Staty cykl wiercenia jest anulowany w celu wykonania operacji
normalnych. Usuwane sa punkty R i Z.
Pozostale dane wiercenia takze sa anulowane (usuwane).

Przykitad
M51 ; Wiaczenie (ON) trybu indeksowania osi C
M3 S2000 ; Obracanie wiertta
G00 X50.0 C0.0; Pozycjonowanie wiertta wzdtuz osi X i C
G83 Z-40.0 R-5.0 P500 F5.0 M31 ; Otwor wiercony 1
C90.0 M31; Otwoér wiercony 2
C180.0 M31; Otwoér wiercony 3
C270.0 M31; Otwoér wiercony 4
G80 M05 ; Zakonczenie cyklu wiercenia i zatrzymanie
obrotow wiertta
M50 ; Wytaczenie trybu indeksowania osi C
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4.3.5 Srodki ostroznosci dla operatora

- Zerowanie i stop awaryjny

- Pojedynczy blok

- Stop posuwu

- Przesterowanie

Nawet jesli jednostka sterujaca =zostanie zatrzymania w czasie
wykonywania cyklu wiercenia poprzez zerowanie lub stop awaryjny,
tryb i dane wiercenia zostaja zachowane. Biorac to pod uwage, nalezy
wykona¢ ponowny start operacji.

Jesli cykl wiercenia jest wykonywany w bloku pojedynczym, operacja
zatrzymuje si¢ w punktach docelowych operacji 1, 2, 6 na rysunku
4.3 (a).

W konsekwencji do nawiercenia jednego otworu operacja moze by¢
rozpoczgta do 3 razy. Operacja zatrzymuje si¢ w punktach docelowych
operacji 1 i 2 z za§wiecona lampka stopu posuwu. Operacja zatrzymuje
si¢ z warunkiem stopu posuwu w punkcie docelowym operacji 6, jesli
zachowana jest mozliwos$¢ powtorzenia, lub zatrzymuje si¢ z warunkiem
zatrzymania w pozostatych przypadkach.

Jesli miedzy operacjami 3 i 5 za pomoca G84/G88 zostanie wydane
polecenie stopu posuwu, lampka stopu posuwu natychmiast zaswieci si¢,
jesli stop posuwu zostanie zastosowany ponownie w operacji 6.

W czasie przebiegu z G84 i G88 korekcja szybkosci posuwu wynosi
100%.
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4.4 GWINTOWANIE SZTYWNE

Cykle gwintowania czotowego (G84) oraz cykle gwintowania bocznego
(G88) mozna zrealizowa¢ w trybie gwintowania tradycyjnego lub w
trybie gwintowania sztywnego.

W trybie tradycyjnym wrzeciono obraca si¢ lub zatrzymuje synchro-
nicznie do ruchu wzdhiz osi gwintowania, zgodnie z funkcjami
pomocniczymi M03 (obrot wrzeciona w prawo), M04 (obrot wrzeciona
w lewo) 1 M0O5 (zatrzymanie wrzeciona).

W trybie gwintowania sztywnego, silnik wrzeciona jest sterowany tak
samo, jak jednostka sterujaca poprzez zastosowanie kompensacji ruchu
wzdtuz osi gwintowania oraz ruchu wrzeciona.

W gwintowaniu sztywnym kazdy ruch wrzeciona odpowiada okreslonej
wielkosci posuwu (skok $ruby) wzdluz osi wrzeciona. Ma to takze
zastosowanie do przyspieszenia i przyhamowania. Oznacza to, ze
gwintowanie sztywne nie wymaga stosowania swobodnego uchwytu
gwintownika, jak w przypadku gwintowania tradycyjnego, umozliwiajac
W ten sposob szybkie gwintowanie o wysokiej precyzji.

Jezeli system wyposazono w funkcje sterowania wieloma wrzecionami,
mozna uzy¢ od dwoch do czterech wrzecion dla gwintowania sztywnego.
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4.4.1 Cykl gwintowania czolowego bez uchwytu wyréwnawczego
(G84) / Cykl bocznego gwintowania otworéw bez uchwytu
wyréwnawczego (G88)

Sterowanie silnikiem wrzeciona w taki sam sposob, jak serwosilnikiem
w trybie gwintowania sztywnego, umozliwia szybkie gwintowanie

otworow.
Format
G84 X(U)_C(H)_Z(W)_R_P_F_K_NM_;
lub
G88 Z(W)_C(H)_X(U)_R_P_F_K_NM_;
X_C_lubZ_C_ : Dane potozenia otworéw
Z lub X_ : Odlegto$é pomiedzy punktem R a dnem otworu
R_ : Odlegto$¢ od poziomu wyjsciowego do poziomu punktu R.
P_ : Czas przerwy na dnie otworu
F_ : Szybkos¢ posuwu skrawania
K_ : Liczba powtdrzen (jesli jest potrzebna)
M_ : Kod M do zaci$niecia osi C (jesli jest potrzebny.)
G84 lub G88 (G98) G84 lub G88 (G99)
Zatrzymanie Zatrzymanie
wrzeciona wrzeciona
/ Poziom wyj$ciowy /
[ > o | O===-- >0
Dziafanie 1 | Dzialanie 6 _ | Zatrzymanie
Dzigtanie 2 ! 1 Zatrzymanie | Wrzeciono 1 wrzeciona
Wrzeciono ! ! greeciona (obrét w prayo) ! P‘z/
1P2
(obrét w prawo) / \
Punkt R Poziom punktu R Punkt R Poziom punktu R
Dziatanie 3 Dziatanie 5
Punkt Z Punkt Z
JF
Zatrzymanie . ) : Zatrzymanie w i
: w rzeciono
wrzeciona Dziatanie 4 (otﬁgtcxrl]gwo) wrzeciona (obrét w lewo)

P2 wykonuje zatrzymanie dla luzowania osi C.
(Wartos$¢ przerwy nastawiona jest w parametrze nr 5111.)

Dla gwintowania czolowego bez uchwytu wyréwnawczego (G84), o$
pierwszej ptaszczyzny zostaje osia wiercenia, a pozostate osie sa osiami

ozycjonowania.

Wyboér ptaszczyzny Os$ wiercenia
Ptaszczyzna G17 Xp-Yp Xp
Ptaszczyzna G18 Zp-Xp Zp
Ptaszczyzna G19 Yp-Zp Yp

Xp : O$ X lub 0§ do niej rownolegta
Yp: O$Y lub o$ do niej rownolegta
Zp : O$ Z lub 0§ do niej rownolegla
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Dla gwintowania bocznego bez uchwytu wyrownawczego (G88), o$
pierwszej ptaszczyzny zostaje osia wiercenia, a pozostate osie sa osiami

ozycjonowania.

Wybér plaszczyzny Os$ wiercenia
Ptaszczyzna G17 Xp-Yp Yp
Ptaszczyzna G18 Zp-Xp Xp
Ptaszczyzna G19 Yp-Zp Zp

Xp : O$ X lub 0$ do niej réwnolegta
Yp: O8 Y lub 0§ do niej rownolegta
Zp : O$ Z lub 0§ do niej rownolegla

(Format serii 15)
G84.2X (U_CH)_Z(W)_R_P_F_L_S_;

X_C_lubZ_C_ : Dane potozenia otworow

Z_lub X_ : Odlegtosé pomiedzy punktem R a dnem otworu
R_ : Odlegto$¢ od poziomu wyjsciowego do poziomu punktu R.
P_ Czas przerwy na dnie otworu

F_ Szybko$¢ posuwu skrawania

L_ : Liczba powtorzen (jesli jest potrzebna)

S_ : Predkos$¢ obrotowa wrzeciona

Ograniczenie osi C nie moze zosta¢ wykonane podczas specyfikacji
formatu serii 15.

G84.2 (G98) G84.2 (G99)

Zatrzymanie

wrzeciona Zatrzymanie wrzeciona
Poziom wyj$ciowy /
G-==-=-- —>(|3 ————— ->C|)
Dziatanie 1 1 | Dziatanie 6 Wrzeci 1 Zatrzymanie
i i 1 1 . rzeciono 1 wrzeciona
Dziatanie 2 | I Zatrzymanie (obrétw prawo)
Wrzeciono i
I wrzeciona /
(obrét w prawo) / \
Punkt R Poziom punktu R Punkt R Poziom punktu R
Dziatanie 3 Dziatanie 5
Punkt Z Punkt Z
P
) Wrzeciono Zat i Wrzeciono
Zatrzymanie pgiatanie 4 X atrzymanie ©
Wrzeciona Ziatanie (obrot w lewo) | \yrzeciona (obrét w lewo)

- 104 -



B-63944PL-1/02

PROGRAMOWANIE 4. FUNKCJE UtATWIAJACE PROGRAMOWANIE

Kod G nie rozréznia pomigdzy cyklem gwintowania czotowego a
cyklem gwintowania bocznego, za pomoca polecen formatu serii 15.
O$ wiercenia jest okreslona przez wybdr plaszezyzny
(G17/G18/G19). Okreslic wybér plaszczyzny, ktora staje sig
réownorzedna do cyklu gwintowania czotowego lub cyklu gwinto-
wania bocznego, odpowiednio. (Jezeli FXY (bit 0 parametru
nr 5101) wynosi 0, 0§ Z jest osia wiercenia. Jezeli FXY wynosi 1,
wybor ptaszczyzny nast¢puje w opisany ponizej sposob.)

Wyboér pltaszczyzny Os$ wiercenia
Plaszczyzna G17 Xp-Yp Zp
Plaszczyzna G18 Zp-Xp Yp
Plaszczyzna G19 Yp-Zp Xp

Xp : O$ X lub 0§ do niej rownolegta
Yp : Os Y lub 0$ do niej rownolegta
Zp : O$ Z lub o$ do niej rownolegta

Objasnienia

Po zakonczeniu pozycjonowania w osi X (G84) lub osi Z (G88), wrze-
ciono szybkim posuwem przemieszcza si¢ do punktu R. Od punktu R do
Z odbywa sig¢ gwintowanie, po ktorym wrzeciono zatrzymuje si¢ i
nastgpuje przerwa. Nastepnie wrzeciono rozpoczyna obrot w przeciwna
strong, cofa si¢ do punktu R, przestaje si¢ obraca¢ i wykonuje szybki
posuw do poziomu wyjsciowego. Podczas gwintowania otworow
zaklada sig, ze korekcja szybkosci posuwu i korekcja wrzeciona wynosza
100%. Jednakze w przypadku wycofania (operacja 5) mozna stosowaé
stata korekcj¢ do 2000% poprzez nastawienie parametrow DOV (nr
5200#4), OVU (nr 5201#3) oraz parametru nr 5211.

Tryb gwintowania sztywnego

Skok gwintu

Polecenie formatu serii 15

Tryb gwintowania sztywnego mozna ustawi¢ jedna z ponizszych metod:

e  Ustawiajac M29S***** przed blokiem gwintowania

e  Ustawiajac M29S***** wewnatrz bloku gwintowania

e  Obshlugujac G84 lub G88 jako kod G gwintowania sztywnego
(ustawi¢ parametr G84 (nr 5200 #0) do 1).

W trybie posuwu na minutg, szybko$¢ posuwu podzielona przez
predkos¢ obrotowa wrzeciona jest rowna skokowi gwintu. W trybie
posuwu na obrot, szybkos$¢ posuwu jest rowna skokowi gwintu.

Gwintowanie sztywne mozna przeprowadzi¢ za pomoca polecen formatu
serii 15.

Przyspieszeniem lub opéznieniem po interpolaciji

Mozna zastosowac liniowej lub paraboliczne przyspieszanie opdznianie.
Szczegodty opisano w dalszej czesci.

Przyspieszenie/op6znienie wyprzedzenia przed interpolacja

Przyspieszenie i opoznienie z wyprzedzeniem przed interpolacja jest
prawidlowe.
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Przesterowanie

Posuw prébny

Blokada maszyny

Reset

Blokada

Prawdlowe sa roze rodzaje funkcji korekcji. Ponizsze funkcje korekcji
moga by¢ wlaczone przez ustawnie odpowiednich parametrow:

o Korektor wyciagania

o Sygnat korekcji

Posuw prébny moze zosta¢ wykonany réwniez w G84 (G88). Po wyko-
naniu posuwu probnego w posuwie dla osi wiercenia w G84 (G88),
gwintowanie zostaje wykonane zgodnie z posuwem. Nalezy zwroci¢
uwagg, ze predkos¢ wrzeciona staje sig szybsza przy wyzszym posuwie
probnym.

Blokada maszyny moze zosta¢ wykonana réwniez w G84 (G88).

Po wykonaniu G84 (G88) w stanie blokady maszyny, narzedzie nie
porusza si¢ wzdtuz osi wiercenia. Dlatego, wrzeciono rowniez nie obraca
sig.

Po wykonaniu resetu podczas gwintowania sztywnego, tryb gwintowania
sztywnego zostaje anulowany, a silnik wrzeciona przechodzi do trybu
normalnego. Nalezy zwrdci¢ uwage, ze tryb G84 (G88) nie zostaje
anulowany w wypadku, gdy bit 6 (CLR) parametru nr 3402 zostaje
ustawiony.

Blokada moze zosta¢ rOwniez zastosowana w G84 (G88).

Zatrzymanie posuwu i pojedynczy blok

Posuw reczny

Kompensacja luzu

Jezeli parametr FHD (nr 5200#6) jest ustawiony na 0, zatrzymanie
posuwu i blok pojedynczy sa nieprawidtowe dla trybu G84 (G88). Jezeli
bit jest ustawiony na 1, sa one prawidlowe.

Dla gwintowania sztywnego przez przemieszczanie kotkiem rgcznym,
patrz rozdzial "Gwintowanie sztywne przez przemieszczanie kotkiem
recznym."

Za pomoca innych operacji r¢cznych, gwintowanie sztywne nie moze
zosta¢ wykonane.

W trybie gwintowania sztywnego, zastosowana zostaje kompensacja
luzu do utraconego ruchu, podczas obrotu wrzeciona zgodnie z ruchem
wskazowek zegara lub przeciwnie. Ustawi¢ wielko$¢ luzu w parametrach
nr 5321 do 5324.

Wzdhiz osi wiercenia, zastosowano kompensacjg luzu.
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- Ograniczenie osi C, Luzowanie osi C

Istniej mozliwo$¢ okreslenia kodu M dla ustawienia mechanicznego lub
poluzowania osu C, podczas gwintowania sztywnego. Dodajac kod M
dla ograniczenia do obudwu kodow M wyniku bloku G84 (G88). Opisy
okreslenia czasu podano w dalszej czgsci.
Kod M, dla ograniczania, zostat ustawiony w parametrze nr 5110. Kod M
dla luzowania jest przyjmowany, jak przedstawiono ponizej, w
zaleznos$ci od ustawienia parametru nr 5110.

Nr 5110

0 Nie-0

Brak wydania kodéw M. Przyjmuje sie ustawienie parametru nr 5110 + 1.

Ograniczenia
- Przelaczanie osi

- Polecenia S

- Polecenia F

- Jednostka polecenia F

- M29

Przed zmiang osi wiercenia nalezy zakonczy¢ staty cykl. Jesli w trybie
gwintowania sztywnego zostanie zmieniona o$ gwintowania, wlaczy si¢
alarm PS0206.

Jesli zostanie ustawiona predkos¢ obrotowa przekraczajaca maksy-
malne obroty uzywanej przektadni, zostanie wlaczony alarm PS0200.
Jezeli polecenie definiujace liczbg pulséw rowna lub wigksza niz 32768
na poziomie detekcji rownym 8 msec zostato okreslone z wrzecionem
szeregowym, pojawia si¢ alarm PS0202.

<Przyktad>

W przypadku silnika wbudowanego, wyposazonego w czujnik o
rozdzielczosci 4095 impulsé6w na obrét, maksymalna predkosé
obrotowa wrzeciona w czasie gwintowania sztywnego jest
nastgpujaca:

Dla wrzeciona szeregowego

(32767x1000+-8x60)+4095 = 60012 (min') [Uwaga: warto§é
teoretyczna)]

Podane wartosci wigkszej, niz goérna granica posuwu skrawania
spowoduje wlaczenie alarmu PS0201.

Zadawanie Zadawanie w .
Uwagi
metryczne calach
c98 | 1 mm/min 0.01 cala/min Dopuszczalne programowanie z

uzyciem kropki dziesietnej

G99 | 0.01 mmiobr. | 0.0001 calajobr, | DOPUSZEZaIne programowanie z

uzyciem kropki dziesietnej

Podane polecenia S lub przesunigcia osiowego migdzy M29 i M84
spowoduje wiaczenie alarmu PS0203. Ustalenie M29 w czasie cyklu
gwintowania otworow spowoduje wlaczenie alarmu PS0204.
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-P
W blokach realizujacych gwintowanie nalezy poda¢ P. Jesli wartos¢ P
jest podana w bloku, ktéry nie realizuje gwintowania, to nie jest
wprowadzana do pamigci jako warto$¢ modalna.

Anulowanie

Kod G grupy 01 (GO0 do GO3 Iub G60 (jesli parametr MDL (nr 5431#0)
ma warto$¢ 1) ani G84 nie moga by¢ podane w pojedynczym bloku. W
przeciwnym razie G84 zostanie przerwane.

Korekcja narzedzia
W staltym cyklu obrobki korekcja narzedzia nie jest brana pod uwage.

Ponowne uruchomienie programu
Programu nie mozna zakonczy¢ w czasie gwintowania sztywnego.

- R
Warto$¢ R musi by¢ podana w bloku, ktory realizuje wiercenie. Jesli
wartos$¢ jest podana w bloku, ktory nie realizuje wiercenia, to nie jest
wprowadzana do pamigci jako warto$¢ modalna.

Wywotanie podprogramu
W trybie cyklu statego, okresli¢ polecenie wywotania podprogramu
MI8P_ w bloku niezaleznym.

Przyktad
Szybkos¢ posuwu osi wiercenia: 1000 mm/min
Predko$¢ wrzeciona : 1000 min™
Skok $ruby : 1.0 mm
<Programowanie posuwu minutowego>

GO e Polecenie posuwu na minutg
GO0 XT100.0 5 e Ustawianie potozenia
M29 S1000;

................ Polecenie dla okreslenia trybu gwintowania sztywnego
G84 Z-100.0 R-20.0 F1000 ; ......cccvveveanenne Gwintowanie sztywne

<Programowanie posuwu na obrot>

G99 5 e Polecenie posuwu na obroét
GO0 XT100.0 5 eeeeeeeieeeeeieeeeeeeeeeeeee e Ustawianie potozenia
M29 S1000;

................. Polecenie dla okreslenia trybu gwintowania sztywnego
G84 Z-100.0 R-20.0 F1.0 5 c.eevviieieiinnee. Gwintowanie sztywne
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4.4.2

Cykl gwintowania sztywnego z pogtebieniem (G84 lub G88)

Gwintowanie glebokiego otworu w trybie gwintowania sztywnego moze
by¢ utrudnione z powodu wioréw blokujacych narzedzie i rosnacych
oporow skrawania. W takich przypadkach mozna stosowac gwintowanie
sztywne z poglebianiem.

W tym cyklu skrawanie jest wykonywane kilkukrotnie do czasu
osiagni¢cia dna otworu. Dostepne sa dwa typy cyklu: Szybki cykl
gwintowania i standardowy cykl gwintowania. Cykle wybiera sig¢ za
pomoca PCP (bit 5) parametru 5200.

Format

- Szybki cykl gwintowania gtebokich otworéw
W pierwszym skrawaniu od punktu R,
wykona¢ skrawanie przez gtebokos¢ "q"
okreslona przez adres Q, podczas obrotu
wrzeciona w kierunku do przodu (operacja
<1>).

Nastepnie, przeprowadzi¢ powrét o wiel-
ko$¢ okreslong w parametrze nr 5213,
podczas obrotu wrzeciona w kierunku
przeciwnym (operacja <2>).

Nastepnie, wykona¢ gwintowanie przez
(d+q), podczas obrotu wrzeciona w kierun-
ku do przodu (operacja <3>).

Operacje powtarzania <2> oraz <3>, az
dno otworu zostanie osiagniecie.

Predkos¢ skrawania oraz stata czasowa
gwintowania sztywnego zostaly uzyte dla
operacji <1> oraz <3>.

Dla operacji <2> oraz drogi od dna otworu
(punkt Z) do punktu R, gwintowanie sztyw-
ne korekcji przy wychodzeniu jest mozliwe i
uzyta jest stata czasowa gwintowania
sztywnego przy wychodzeniu.

Jezeli okreslono gwintowanie sztywne za pomoca G84 (G88); jezeli PCP
(bit 5 parametru nr 5200) = 0, zaklada si¢ gwintowanie sztywne z
poglebieniem typu high-speed.

G84 X(U)_C(H)_Z(W)_R_P_Q_F_K_M_;
lub
G88 Z(W)_C(H)_X(U)_R_P_Q_F_K_M_;

X_C_lub Z_C_: Dane potozenia otworéw
Z_ lub X_: Odlegto$¢ pomigdzy punktem R a dnem otworu

R_ : Odlegto$¢ od poziomu wyjsciowego do poziomu punktu R
P_ : Czas przerwy na dnie otworu
Q_ : Gtebokos¢ skrawania w kazdym posuwie skrawania
F_ : Szybkos$¢ posuwu skrawania
K_ : Liczba powtorzen (jesli jest potrzebna)
M_ : Kod M dla ograniczenia osi C (jezeli wymagany)
G84 lub G88 (tryb G98) G84 lub G88 (tryb G99)
ﬁ;’:ggnn?‘e d = wielko$¢ powrotu Zatrzymanie
/ / Zatrzymanie
wrzeclpna
Ma. Poziom Mo Wrzeciono
O (obrot w prawo)
Wroasa ~PQzstizyivaitie Wyisciowy “X s a®)
(obrét w prawo) | waatore ) Zatrzymanie (ogzrgtc wr;n(?awo) 1 Poziom Zaty i
\ (obrét w prawo) Poziom 1 przeciona { punktu R w?zZé?naame
Punkt R x \ punkuR o Mia+1) Punkt R M(a+1)

A A \ 4

ql| o) ql ™
v l@{ 1" v Yol
T A @) y
(3)]
q q
, v 1l . /v :

7
Zatrzymanie
wrzeciona
q Wrzeciono
(obrét w lewo)

Zatrzymanie

q wrzeciona
Wrzeciono

(obrét w lewo)

Zatrzyma ’ T
wrzeciona P1
[ J Punkt Z

[ J
Punkt Z
Wrzeciono

Wrzeciono (obrét w lewo) Zatrzymanie wrzeciona  P1 (obrét w lewo)

<
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Jezeli okreslono gwintowanie sztywne za pomoca G84 (G88); jezeli PCP
(bit 5 parametru nr 5200) = 1, zaklada si¢ gwintowanie sztywne z

pogtebieniem.

G84 X(U)_C(H)_Z(W)_R_P_Q_F_K_M_;

lub

G88 Z(W)_ C(H)_X(U)_R_P_Q_F_K_M_;

X_C_lub Z_ C_: Dane potozenia otworéw

Z_ lub X_ : Odlegto$¢ pomigdzy punktem R a dnem otworu

R_ : Odlegto$¢ od poziomu wyj$ciowego do poziomu punktu R

P_ : Czas przerwy na dnie otworu

Q_ : Gleboko$¢ skrawania w kazdym posuwie skrawania

F_ : Szybko$¢ posuwu skrawania

K_ : Liczba powtorzen (jesli jest potrzebna)

M_ : Kod M dla ograniczenia osi C (jezeli wymagany)

- Gwintowanie sztywne z pogtebieniem
W pierwszym skrawaniu od punktu R, wy-
kona¢ skrawanie przez giebokosé "g" G84 lub G88 (tryb G98) G84 lub G88 (tryb G99)
okreslona przez adres Q, podczas obrotu
wrzeciona w kierunku do przodu (operacja ~ . ]
d = odlegtos¢ poczatku skrawania
<1 >)- Zatrzymanie Zatrzymanie
Nastepnie, powréci¢ do punktu R przez wrzeciona Zatrzymanie wizeciona wizotiona Zatrzymanie wrzeciona
obrét wrzeciona w kierunku przeciwnym / reeciono (obrotw prawo) Wrzaciono (obrét w prawo)
(operacja <2>)- Ma Poziom / Mo
Nastepnie, obrdci¢ wrzeciono w kierunku Wrzeciono"@ wyjsciowy W,Zecmo_>
do przodu oraz wykona¢ skrawanie do (Ob:wl p:wo) 1 | (Zezymanie (frmktprraWO) | Zatrzymanie
pozycji zaznaczonej przez [(pozycja, do Punkt O“FM“”) un ‘{M(w)
ktorej skrawanie bylo uprzednio wykonane) |puk ki~ M’A‘J' 2 Sy . *ﬁvA’J'O P2
- (odlegtos¢ startu skrawania ustawiona w “ “
parametrze nr 5213)], jako ruch do punktu q" \((2l #d qv V(Zl Qd
startu skrawania (operacja <3>). A A
Kontynuowa¢ skrawanie przez (d+q) q /‘ “ q @)
(operacja <4>). Y d \ d
A7 b ' 7y B :
Operacje powtarzania <2> do <4>, az q|| ZEmne Y g s Y
zostanie osiggniete dno otworu. Wrzeciono d Wrzeciono d
Y (obrét w lewo) V ® ¢ WY (obrét wlewo) V ® ¢

Predko$¢ skrawania oraz stata czasowa
gwintowania sztywnego zostaly uzyte dla | [ i
operacji <1> oraz <4>.
Dla operacji <2>, <3> oraz drogi od dna
otworu (punkt Z) do punktu R, gwintowanie Punktz O @ Tl @
sztywne korekcji przy wychodzeniu jest / T \ T \
mozliwe i uzyta jest stata czasowa Zairzymanie wizeciona  P1(sieecone Zatrzymanic wrzeciona” 1 zedono
gwintowania sztywnego przy wychodzeniu.

Symbole na rysunku powyzej oznaczajg ponizsze operacje.
= = : Pozycjonowanie (Posuw szybki GOO)

—>» : Posuw skrawania (Interpolacja liniowa G01)
P1 . Przerwa zaprogramowana przez polecenie adresu P
Mo : Wynik kodu M dla ograniczenia osi C

(Wartos¢ ustawiona w parametrze nr . 5110.)
M(a+1) : Wysylka kodu M w celu poluzowania osi C
P2 . Przerwa ustawiona za pomocg parametru nr 5111

Uwaga P1, Ma, M(a+1) oraz P2 nie zostaly wykonane lub wysytka bez
okreslenia lub ustawienia.
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Objasnienia
Obrabianie odlegtosci startu

Wielkos¢ powrotu

Predkos¢ powrotu

Obrabianie odleglosci startu d zostaje ustawiona przez parametr nr 5213.

Wielko$¢ powrotu dla kazdego czasu d jest ustawione w parametrze
nr 5213.

Dla predkosci operacji powrotu, dozwolone jest maksymalnie 2000%
korekeji przez ustawienie DOV (bit 4 parametru nr 5200), DOU (bit 3
parametru nr 5201) oraz parametru nr 5211 jako ruch z dna otworu
(punkt Z) do punktu R.

Predkos¢ podczas skrawania w punkcie poczatkowym

Dla predkos$ci podczas skrawania w punkcie poczatkowym, dozwolone
jest maksymalnie 2000% korekcji przez ustawienie DOV (bit 4 para-
metru nr 5200), DOU (bit 3 parametru nr 5201) oraz parametru nr 5211
jako ruch z dna otworu (punkt Z) do punktu R.

Przyspieszeniem lub opéznieniem po interpolaciji

Mozna zastosowa¢ liniowej lub paraboliczne przyspieszanie opoznianie.

Przyspieszenie/opéznienie wyprzedzenia przed interpolacja

Przesterowanie

Posuw prébny

Blokada maszyny

Przyspieszenie i opdznienie z wyprzedzeniem przed interpolacja jest
prawidtowe.

Prawidlowe s réze rodzaje funkcji korekcji. Ponizsze funkcje korekcji
moga by¢ wlaczone przez ustawnie odpowiednich parametrow:

o Korektor wyciagania

o Sygnal korekcji

Szczegdly opisano w dalszej czgsci.

Posuw probny moze zosta¢ wykonany rowniez w G84 (G88). Po
wykonaniu posuwu probnego w posuwie dla osi wiercenia w G84 (G88),
gwintowanie zostaje wykonane zgodnie z posuwem. Nalezy zwroci¢
uwage, ze predkos¢ wrzeciona staje si¢ szybsza przy wyzszym posuwie
probnym.

Blokada maszyny moze zosta¢ wykonana rowniez w G84 (G88).

Po wykonaniu G84 (G88) w stanie blokady maszyny, narz¢dzie nie
porusza si¢ wzdhuz osi wiercenia. Dlatego, wrzeciono rowniez nie obraca
sie.
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Reset

Blokada

Posuw reczny

Kompensacja luzu

Po wykonaniu resetu podczas gwintowania sztywnego, tryb gwintowania
sztywnego zostaje anulowany, a silnik wrzeciona przechodzi do trybu
normalnego. Nalezy zwroci¢ uwage, ze tryb G84 (G88) nie zostaje
anulowany w wypadku, gdy bit 6 (CLR) parametru nr 3402 zostaje
ustawiony.

Blokada moze zosta¢ rowniez zastosowana w G84 (G88).

Zatrzymanie posuwu i pojedynczy blok

Jezeli parametr FHD (nr 5200#6) jest ustawiony na 0, zatrzymanie
posuwu i blok pojedynczy sa nieprawidlowe dla trybu G84 (G88). Jezeli
bit jest ustawiony na 1, sa one prawidtowe.

Dla gwintowania sztywnego przez przemieszczanie kotkiem rgcznym,
patrz rozdzial "Gwintowanie sztywne przez przemieszczanie kotkiem
recznym."

Za pomoca innych operacji recznych, gwintowanie sztywne nie moze
zosta¢ wykonane.

W trybie gwintowania sztywnego, zastosowana zostaje kompensacja
luzu do utraconego ruchu, podczas obrotu wrzeciona zgodnie z ruchem
wskazowek zegara lub przeciwnie. Ustawi¢ wielko$¢ luzu w parametrach
nr 5321 do 5324.

Wzdhuz osi wiercenia, zastosowano kompensacje¢ luzu.

Ograniczenia
- Przelaczanie osi

- Polecenia S

Przed zmiana osi wiercenia nalezy zakonczy¢ staty cykl. Jesli w trybie
gwintowania sztywnego zostanie zmieniona o§ gwintowania, wlaczy si¢
alarm PS0206.

e Jedli zostanie ustawiona predkos¢ obrotowa przekraczajaca maksy-
malne obroty uzywanej przekladni, zostanie wlaczony alarm
(PS0200).

o Jezeli zostat anulowany cykl staly gwintowania sztywnego, polecenie
S uzyte dla gwintowania, zostaje usunigte do SO.

- Wartos¢ rozdzielcza wrzeciona

Maksymalna wielko$¢ rozdzielcza wynosi, jak podano ponizej
(przedstawiona na ekranie diagnostycznym nr 451):

e Dla wrzeciona szeregowego: 32,767 pulsow na 8 ms

Wielkos¢ jest zmieniona zgodnie z ustawieniem przetozenia przekladni
dla przetwornika potozenia lub polecenia gwintowania sztywnego. Jezeli
ustawiono warto$¢ przekraczajaca goérna granicg, pojawia si¢ alarm
PS0202.
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Polecenie F

Jednostka polecenia F

M29

P/Q

Anulowanie

Korekcja narzedzia

Wywotanie podprogramu

Podane wartosci wigkszej, niz goérna granica posuwu skrawania
spowoduje wlaczenie alarmu PS0011.

Zadawanie Zadawanie w .
Uwagi
metryczne calach
c98 | 1 mm/min 0.01 cala/min Dopuszczalne programowanie z

uzyciem kropki dziesietnej
Dopuszczalne programowanie z
uzyciem kropki dziesietnej

G99 | 0.01 mm/obr. | 0.0001 cala/obr.

Podane polecenia S lub przesunigcia osiowego migdzy M29 i M84
spowoduje wilaczenie alarmu PS0203. Ustalenie M29 w czasie cyklu
gwintowania otwordéw spowoduje wlaczenie alarmu PS0204.

W blokach realizujacych gwintowanie nalezy podac¢ P i Q. Jesli wartos¢
jest podana w bloku, ktory nie realizuje gwintowania, to nie jest
wprowadzana do pamigci jako wartos¢ modalna.

Jesli ustalono QO, to cykl gwintowania sztywnego bez wrzeciona
wyrownawczego nie jest wykonywany.

Kod G grupy 01 (GO0 do GO3 Iub G60 (jesli parametr MDL (nr 5431#0)
ma warto$¢ 1) ani G84 nie moga by¢ podane w pojedynczym bloku. W
przeciwnym razie G84 zostanie przerwane.

W stalym cyklu obrobki korekcja narzedzia nie jest brana pod uwage.

W trybie cyklu statego, okresli¢ polecenie wywotania podprogramu
MI8P_ w bloku niezaleznym.
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4.4.3  Anulowanie statego cyklu obrébki (G80)

Powoduje zakonczenie statego cyklu gwintowania sztywnego. Doktadny
opis zakonczenia podano w 11-4.3.4.

ADNOTACJA
Jezeli anulowano cykl staty gwintowania sztywnego,
warto§¢ S dla gwintowania sztywnego zostaje
skasowana (tak jakby zostat okreslony S0).
Odpowiednio, polecenie S okreslone dla gwinto-
wania sztywnego nie moze zosta¢ uzyte w kolejnej
czesci programu po anulowaniu cyklu statego
gwintowania sztywnego.
Po anulowaniu cyklu statego gwintowania sztyw-
nego, okresli¢ nowe polecenie S.
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4.4.4  Korekta podczas gwintowania sztywnego

Prawidlowe sa rozne rodzaje funkcji korekcji. Ponizsze funkcje korekcji
moga by¢ wiaczone przez ustawnie odpowiednich parametrow:

o Korektor wyciagania

o Sygnal korekcji

4.4.4.1 Korektor wyciaggania

Dla korektora przy wychodzeniu, stata korekta ustawiona w parametrze
lub korekta ustawiona w programie, moze zosta¢ wiaczona podczas
wychodzenia (tacznie z cofaniem si¢ podczas wiercenia/high-speed
gltebokich otworow).

Objasnienia

- Okreslenie korekty w parametrze
Ustawi¢ bit 4 (DOV) parametru nr 5200 do 1 oraz ustawi¢ korekte w
parametrze nr 5211.
Mozna ustawi¢ korekte od 0% do 200% w 1% krokow. Bit 3 (OVU)

parametru nr 5201 moze zosta¢ ustawiony na 1, aby ustawi¢ korekte od
0% do 2000% w 10% krokach.

- Okreslanie korekty w programie
Ustawi¢ bit 4 (DOV) parametru nr 5200 oraz bit 4 (OV3) parametru nr
5201 do 1. Predko$¢ wrzeciona przy wychodzeniu moze zosta¢ okreslona
W programie.
Okresli¢ predkos¢ wrzeciona przy wychodzeniu za pomoca adresu "J" w
bloku, w ktorym okreslono gwintowanie sztywne.
Przyktad)
Aby okresli¢ 1000 min™ dla S przy skrawaniu oraz 2000 min™ dla S
przy wychodzeniu

M29 S1000 ;
G84 Z-100. F1000. J2000 ;

Réznica w predkosci wrzeciona zostaje zamieniona na faktyczng korekte
za pomoca nastgpujacego roOwnania.

Dlatego, predkos¢ wrzeciona moze nie by¢ taka sama, jak okreslona w
adresie "J". Jezeli korekta nie miesci si¢ w zakresie pomigdzy 100% oraz
200%, zaktada sie 100%.

Korekcja (%) = Predkosc w rzeciona przy cofaniu (okreslona na) <100
Predkosc w rzeciona (okreslana na)
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Korekta do zastosowania jest okreslona zgodnie z ustawieniem
parametrow oraz ustawieniem w poleceniu, jak pokazano w tabeli
ponize;j.

_ Ustawianie parametru DOV =1 DOV = 0
Polecenie ov3=1 ov3=0
- . W zakresie pomigdzy Polecenie w
Predkos¢ wrzeciona | 4600." 45 200% programie
przy wychodzeniu Poza zakresem pomiedzy Parametr
okreslona w adresie "J" 9 1009
100% do 200% 100% nr 5211 00%
Brak predkosci wrzeciona przy wychodzeniu Parametr
okreslona w adresie "J" nr 5211
ADNOTACJA

1 Nie mozna stosowac kropki dziesietnej dla wartosci
ustawionej w adresie "J". Jezeli zastosowano kropke
dziesietng, zakfada sie wartos¢, jak pokazano
ponizej:

Przyktad) Jezeli system przyrostowy dla osi refe-
rencyjnej wynosi 1S-B

e Jezeli nie uzyto programowania z przecinkiem
dziesietnym w systemie minikalkulatora
Okreslona warto$¢ zostaje zamieniona na war-
tos¢, dla ktoérej ostatni przyrost zadawania zo-
staje uwzgledniony.

"J200." zaktada sie 200000 min™.

e Jezeli uzyto programowania z przecinkiem
dziesietnym w systemie minikalkulatora
Okreslona warto$¢ zostaje zamieniona na war-
tos¢ uzyskang przez zaokraglanie z niedomia-
rem do integrera. "J200." zaktada sie 200 min™.

2 Nie mozna stosowa¢ znaku minus dla wartosci
ustawionej w adresie "J".

Jezeli uzyto znaku minus, zaktada sie wartos¢ poza
zakresem 100% do 200%.

3 Maksymalna korekta zostata uzyskana za pomocg
ponizszego rownania, tak aby predkos¢ wrzeciona,
do ktorego korekta przy wychodzeniu zostata
zastosowana, nie przekracza maksymalnej pred-
kosci przektadni (okreslonej w parametrach nr 5241
do 5244). Z tego powodu, wartos¢ uzyskana nie jest
taka sama jak maksymalna predkos¢ wrzeciona
zalezna od korekty.

Maks. predkosc wreciona (okreslonegj na parametrach)

Maks.korrekcja(%) = x 100
Predkosc wreciona (okreslonana S)

4 Jezeli wartosc okreslona w adresie "J", dla okreslenia
predkosci wrzeciona przy wychodzeniu w trybie
gwintowania sztywnego, jest prawidtowa az do
anulowania cyklu statego.
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4.4.4.2 Sygnat korekcji

Przez ustawienie bitu 4 (OVS) parametru nr 5203 do 1, korekta moze
zosta¢ zastosowana do skrawania/wychodzenia podczas gwintowania
sztywnego, w sposOb nastepujacy:

Zastosowanie korekcji za pomoca sygnatu korekcji szybkosci
posuwu

(Jezeli zostal wlaczony drugi sygnat korekcji szybkosci posuwu,
druga szybko$¢ korekcji posuwu zostaje zastosowana do posuwu,
dla ktérego korekcja szybkosci posuwu zostata zastosowana.)
Anulowanie korekcji za pomoca sygnatu anulowania szybkosci
posuwu

Istnieja ponizsze zalezno$ci pomiedzy ta funkcja oraz korekcja kazdej
operacji:

Przy skrawaniu

- Jezeli sygnat korekcji szybko$ci posuwu zostat ustawiony na 0
Wartos¢ okreslona przez sygnat korekcji

- Jezeli sygnat korekcji szybkosci posuwu zostat ustawiony na 1
100%

Przy wychodzeniu

- Jezeli sygnat korekcji szybko$ci posuwu zostat ustawiony na 0
Wartos¢ okreslona przez sygnat korekcji

- Jezeli sygnal anulowania korekcji zostal ustawiony na 1 oraz
zostal wylaczony korektor przy wychodzenia
100%

- Jezeli sygnal anulowania korekcji zostat ustawiony na 1 oraz
zostata wlaczona korekcja wychodzenia
Wartos¢ okreslona dla korektora przy wychodzeniu

1

ADNOTACJA

Maksymalna korekta zostata uzyskana za pomocg
ponizszego réwnania, tak aby predkosé wrzeciona, do
ktorego korekta zostata zastosowana, nie przekracza
maksymalnej predkosci przektadni (okreslonej w
parametrach nr 5241 do 5244). Z tego powodu, wartosc
uzyskana nie jest taka sama jak maksymalna predkosc
wrzeciona zalezna od korekty.
) Maks. predkosc wreciona (okreslonej na parametrach)
Maks. korrekcja (%) = x100
Predkosc wreciona (okreslonana S)

Poniewaz operacja korekcji rozni sie w zaleznosci od
zastosowanej obrobki, nalezy zapoznaé sie z pod-
recznikiem dostarczonym przez producenta maszyny.
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4.5  FAZOWANIE | PROMIEN ZAOKRAGLENIA R

Przeglad
Fazowanie lub blok promienia R moze zosta¢ automatycznie wstawiony
pomigdzy interpolacje liniowa (GO1) wzdluz pojedynczej osi oraz te
wzdhuz pojedynczej osi normalnej dla tej pojedynczej osi.
Fazowanie lub promien R zostat wstawiony dla polecenia ruchu wzdtuz

narze¢dzia dwoch osi na ptaszczyznie okreslonej przez polecenie wyboru
(G17, G18, G19).

Format

- Fazowanie
Pierwsza o$ na wybranej ptaszczyznie — druga o$ na wybranej ptaszczyznie
(ptaszczyzna G17: Xp — Yp, ptaszczyzna G18: Zp — Xp, ptaszczyzna G19: Yp — Zp)

Format
ptaszczyna G17 : G01 Xp(U)_ J(C)i ;
ptaszczyzna G18: G01 Zp(W)_ I(C)4i ;
ptaszczyzna G19: G01 Yp(V)_ K(C)zk ;

Objasnienia Posuw narzedzia
Xp(U)_  Zadaje ruch od punktu a
Yp(V)__ przy pomocy
Zp(W)_  programowania

bezwzglednego lub
przyrostowego (rysunek z Kierunek pozytywny A
prawej strony). wzdtuz drugiej osi na !
Xp jest adresem osi X wybranej ptaszczyznie
trzech osi podstawowych

lub osi rownolegtej do osi X.
Yp jest adresem osi Y Punkt poczatkowy

i,j, K

A AN

I
t .
trzech osi podstawowych . _ i hik
lub osi réwnolegtej do osi Y. Kierunek ujemny !
. . wzdtuz drugiej osi na
Zp jest adresem osi Z wybranej ptaszczyznie W
trzech osi podstawowych
lub osi réwnolegtej do osi Z.| Przesuwa sie z a do d oraz c.
I(C)xi Okresli¢ odlegtos¢ (Kierunek pozytywny wzdtuz drugiej
J(C)xj pomiedzy punktami b oraz | osi na wybranej ptaszczyznie, jezel

K(C)tk ¢ na rysunku pokazanym okreslono znak plus dla |, J, K, C lub
po prawej ze znakiem po kierunek negatywny, jezeli okreslono
adresie |, J, K, C. (Uzy¢ |, J,| znak minus dla |, J, K, C)
K jezeli bit 4 (CCR)
parametru nr 3405 zostat
ustawiony na 0 lub C, jezeli
bit zostat ustawiony na 1.)
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- Fazowanie
Druga os na wybranej ptaszczyznie — pierwsza o$ na wybranej ptaszczyznie
(ptaszczyzna G17: Yp — Xp, ptaszczyzna G18: Xp — Zp, ptaszczyzna G19: Zp — Yp)

Format
ptaszczyzna G17 : G01 Yp(V)_ I(C)i ;
ptaszczyzna G18: G01 Xp(U)_ K(C)xk ;
ptaszczyzna G19: G01 Zp(W)_ J(C)4j ;

Objasnienia Posuw narzedzia
Xp(U)_  Zadaje ruch od punktu a
Ye(V)_ przy pomocy
Zp(W)__  programowania

Przesuwa sie z a do d oraz c.
(Kierunek pozytywny wzdtuz pierwszej
) osi na wybranej ptaszczyznie, jezeli
prawej strony). okreslono znak plus dla |, J, K, C lub

Xp jest adresem osi X kierunek negatywny, jezeli okreslono
trzech osi podstawowych znak minus dia 1, J, K, C)
lub osi rownolegtej do osi X.

Yp jest adresem osi Y
trzech osi podstawowych 8 @ Punkt poczatkowy
lub osi rownolegtej do osi Y.
Zp jest adresem osi Z
trzech osi podstawowych
lub osi rownolegtej do osi Z.

bezwzglednego lub
przyrostowego (rysunek z

I(C)xi Okresli¢ odlegtos¢

J(C)xj pomiedzy punktami b oraz

K(C)xk ¢ na rysunku pokazanym >, —> ‘
po prawej o znakiem po | Peniast <L e T
adresie I, J, K, C. (Uzy¢ |, J,| ptaszczyznie ptaszczyznie

K jezeli bit 4 (CCR)
parametru nr 3405 zostat
ustawiony na 0 lub C, jezeli
bit zostat ustawiony na 1.)
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- Promien zaokraglenia R

Pierwsza os na wybranej ptaszczyznie — druga o$ na wybranej ptaszczyznie
(ptaszczyzna G17: Xp — Yp, ptaszczyzna G18: Zp — Xp, ptaszczyzna G19: Yp — Zp)

Format

ptaszczyna G17 : G01 Xp(U)_ Rir;
ptaszczyzna G18: G01 Zp(W)_ R4r ;
ptaszczyzna G19: G01 Yp(V)_ Rr;

Objasnienia

Posuw narzedzia

Xp(U)_
Ye(V)_

Zp(W)_

Zadaje ruch od punktu a
przy pomocy
programowania
bezwzglednego lub
przyrostowego (rysunek z
prawej strony).

Xp jest adresem osi X
trzech osi podstawowych

lub osi rownolegtej do osi X.

Yp jest adresem osi Y
trzech osi podstawowych

lub osi rownolegtej do osi Y.

Zp jest adresem osi Z
trzech osi podstawowych

lub osi rownolegtej do osi Z.

Okresli¢ promien tuku
taczacego punkty d oraz c
na rysunku po prawej ze
znakiem nastepujacym po
adresie R.

Kierunek pozytywny A

wzdtuz drugiej osi na !

wybranej ptaszczyznie
r

Punkt poczatkowy

r
Kierunek negatywny !
wzdtuz drugiej osi na
wybranej ptaszczyznie

Przesuwa sie z a do d oraz c.

(Kierunek pozytywny wzdtuz drugiej

osi na wybranej ptaszczyznie, jezeli

okreslono +r dla R lub kierunek

negatywny, jezeli okreslono -r dla R)
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- Promien zaokraglenia R

Druga os na wybranej ptaszczyznie — pierwsza o$ na wybranej ptaszczyznie
(ptaszczyzna G17: Yp — Xp, ptaszczyzna G18: Xp — Zp, ptaszczyzna G19: Zp — Yp)

Format

ptaszczyna G17 : G01 Yp(V)_ R4r ;
ptaszczyzna G18: G01 Xp(U)_ R4r ;
ptaszczyzna G19: G01 Zp(W)_ R4r ;

Objasnienia

Posuw narzedzia

Xp(U)_
Ye(V)_
Zp(W)_

Zadaje ruch od punktu a
przy pomocy
programowania
bezwzglednego lub
przyrostowego (rysunek z
prawej strony).

Xp jest adresem osi X
trzech osi podstawowych
lub osi rownolegtej do osi X.
Yp jest adresem osi Y
trzech osi podstawowych
lub osi rownolegtej do osi Y.
Zp jest adresem osi Z
trzech osi podstawowych
lub osi rownolegtej do osi Z.
Okresli¢ promien tuku
taczacego punkty d oraz c
na rysunku po prawej ze
znakiem nastepujacym po
adresie R.

Przesuwa sie z a do d oraz c.
(Kierunek pozytywny wzdiuz pierwszej
osi na wybranej ptaszczyznie, jezeli
okreslono +r dla R lub kierunek
negatywny, jezeli okreslono -r dla R)

a g Punkt poczatkowy

C Pierwsza 0%
na wybranej
ptaszczyznie

Pierwszao$ C b
na wybranej
ptaszczyznie
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Objasnienia

Przez GOl okreslony dla fazowania lub promienia zaokraglenia,
narzedzie musi zosta¢ przesunigte jedynie wzdhuz jednej z dwoch osi na
wybranej ptaszczyznie. Polecenie w nastepnym bloku musi przesuwaé
narzedzie jedynie wzdtuz innej osi na wybranej plaszczyznie.
Przyktad:
Jezeli o$ A zostata ustawiona jako 0§ rownolegla do osi podsta-
wowej X (przez ustawienie parametru nr 1022 do 5), ponizszy
program wykonuje fazowanie pomigdzy posuwem skrawania
wzdtuz osi A oraz tym wzdtuz osi Z:
G18 A0 Z0
G00 A100.0 Z100.0
GO01 A200.0 F100 K30.0
7200.0
Ponizszy program powoduje alarm. (Poniewaz fazowanie okreslono
w bloku, aby przesuna¢ narzedzie wzdtuz osi X, ktora nie znajduje
si¢ na wybranej ptaszczyznie)
G18 A0 Z0
G00 A100.0 Z100.0
GO01 X200.0 F100 K30.0
7200.0
Ponizszy program rowniez powoduje alarm. (Poniewaz blok obok
polecenia fazowania przesuwa narzedzie wzdluz osi X, ktora nie
znajduje si¢ na wybranej ptaszczyznie)
G18 A0 Z0
G00 A100.0 Z100.0
GO01 Z200.0 F100 130.0
X200.0

Wielkos¢ promienia zostaje okreslona w I, J, K, R oraz C.

Dla programowania przyrostowego, uzy¢ punktu b na rysunku w
"Formacie", jako punktu startu w bloku obok fazowania lub bloku
promienia zaokraglenia R. To znaczy, okresli¢ odleglos¢ od punktu b.
Nie okresla¢ odlegtosci od punktu c.

Przyktad

X
A N001 G18 ;
N002 GO0 X268.0 2530.0 ;
530.0 N003 G01 Z270.0 R6.0 ;
= ”| N004 X860.0 K-3.0 ;
« 2700 N0O05 Z0 ;
NO004
Punkt 1 \ ¢ K3.0
koncowy
N003
6
N002
P Punkt poczatkowy
skrawania
S © > z
(o] ©
@ I
= -
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Ograniczenia
- Meldunki alarmoéw

Alarm jest uruchamiany w nastgpujacych przypadkach:

1)

2)

3)

4)

S)

6)

7)

8)

Okreslono fazowanie lub promien zaokraglenia R w bloku gwinto-
wania (alarm PS0050).

GO1 nie zostal okreslony w bloku obok bloku GO1, dla ktérego
fazowanie lub promien zaokraglenia R zostal okre§lony (alarm
PS0051 lub PS0052).

Okreslono o$, ktora nie znajduje si¢ na wybranej ptaszczyznie, jako
0$ ruchu w bloku, dla ktérego okreslono fazowanie lub promien
zaokraglenia R lub nastgpny blok (alarm PS0051 lub PS0052).

Polecenie wyboru ptaszczyzny (G17, G18, G19) zostato okreslone
w bloku obok bloku GOI1, dla ktérego fazowanie lub promien
zaokraglenia R zostat okreslony (alarm PS0051).

Jezeli bit 4 (CCR) parametru nr 3405 zostatl ustawiony na O (aby
okresli¢ fazowanie w 1, J, K), dwa lub wigcej sposrod 1, J, K oraz R
zostaty okreslone w GO1 (alarm PS0053).

Okreslono fazowanie lub promien zaokraglenia R w bloku GO1, aby
przesuna¢ narzedzie wzdtuz wigcej niz jednej osi (alarm PS0054).

Odlegtos¢ wzdhuz osi okreslonej w bloku, dla ktérego fazowanie
lub promien zaokraglenia R zostat okreslony, jako mniejszy niz
wielkos$¢ fazowania lub promienia zaokraglenia R (alarm PS0055).
(patrz rysunek ponizej).

G18 A Linia ciagta oznacza tor

G01 W30.0 F100.0 150.0; /narzedzia, podczas

G01 U100.0; fazowania nie zostaje
wykonana.

Wstawiany blok
fazowania 1

’
\ ,
4 50.0

7’ H
X >
30.0 (mniejsza niz 50.0)

z D —
50.0

Rys. 4.5 (a) Przykiad obrobki, ktora powoduje alarm PS0055

Okreslono nieprawidlowa kombinacj¢ osi ruchu oraz I, J, K dla
fazowania (alarm PS0306).
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9)

- Operacje pojedynczego bloku

Okreslono nieprawidtowy znak dla I, J, K, R, C (okreslono
fazowanie lub promien zaokraglenia R w kierunku przeciwnym do
ruchu w nastgpnym bloku) (alarm PS0051). (patrz rysunek ponizej).

Blok fazowania do wstawienia ¥
G18 (dodatni kierunek X) Re
G01 W100.0 F100.0 150.0 ; —_—
G01U-100.0; s

Linia ciagta oznacza tor
narzedzia, podczas fazowania

X
L, nie zostaje wykonana. -_

z (ujemny kierunek X)

Fig. 4.5 (b) Przyktad obroébki, ktéra powoduje alarm PS0051

Jezeli zostal wykonany blok, w ktérym okre$lono fazowanie oraz
promien zaokraglenia R w trybie pojedynczego bloku, operacja jest
przeprowadzana nadal do punktu koncowego wprowadzonego fazo-
wania lub bloku promienia zaokraglenia, a maszyna zostaje zatrzymana
w trybie zatrzymania posuwu w punkcie koncowym. Jezeli bit 0 (SBC)
parametru nr 5105 zostal ustawiony na 1, maszyna zatrzymuje si¢ w
trybie zatrzymania posuwu, rowniez w punkcie startu wprowadzonego
fazowania lub bloku zaokraglenia promienia R.

- Kompensacja narzedzia lub promienia narzedzia
Podczas kompensacji narzgdzia lub promienia narze¢dzia, nalezy zwrocié
uwagg na nastepujace punkty:

1.

Jezeli wielko§¢ wewnetrznego fazowania lub zaokraglenia promie-
nia R jest zbyt mata w porownaniu z kompensacja oraz skrawaniem,

pojawia si¢ alarm PS0041. (patrz rysunek ponizej).
] [}
]
A
[}

Y
Przyktad obrdébki, ktéra powoduje
alarm PS0041
(Linia ciggta oznacza programowany tor po fazowaniu. Linia
przerywana oznacza tor punktu srodkowego narzedzia lub tor
punktu $rodkowego promienia ostrza narzedzia.)

Y
Przyktad obrébki, ktéra nie powoduje
alarmu PS0041

Funkcja jest dostepna wraz z celowymi zmianami kierunku
kompensacji przez okreslenie polecenia I, J, K w bloku GOl w
trybie kompensacji narzedzia lub promienia narzedzia (patrz
wyjasnienia kompensacji narzedzia lub promienia narzedzia). Aby
uzy¢ funkcji, gdy uzyta zostata funkcja promienia zaokraglenia R,
ustawic¢ bit 4 (CCR) parametru 3405 na 1, tak aby I, J, K nie zostaty
uzyte dla okre§lenia fazowania. Operacja, ktéra ma zostac
wykonana pod warunkiem wyjasnionym ponize;j.
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(1) Jezeli nie zostala uzyta funkcja fazowania oraz promien zao-
kraglenia R

W bloku GOl w trybie kompensacji narzgdzia lub promienia
narzgdzia, kompensacja narzedzia lub promienia narzedzia moze
zosta¢ okre$lona w adresie 1, J, K.

Nie zostato wykonane fazowanie.

2)

Jezeli

zostata uzyta funkcja fazowania oraz zaokraglenia

promienia R

-1

(2-2)

Jezeli bit 4 (CCR) parametru nr 3405 zostat ustawiony na 0
W bloku GO1 w trybie kompensacji narzgdzia lub promienia
narzedzia, fazowanie moze zosta¢ okreslone w adresie I, J,
K. Promien zaokraglenia R moze rowniez zosta¢ okreslony
w adresie R.

Nie moze zosta¢ okreslony kierunek kompensacji narzedzia
lub promienia narz¢dzia.

Jezeli bit 4 (CCR) parametru nr 3405 zostat ustawiony na 1
W bloku GO1 w trybie kompensacji narzgdzia lub promienia
narzgdzia, kompensacja narzgdzia lub promienia narzg¢dzia
moze zosta¢ okre$lona w adresie I, J, K.

Fazowanie lub promien zaokraglenia moze rowniez zostac
okreslony w adresie C lub R.
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4.6 ODBICIE LUSTRZANE DLA PODWOJNEJ GLOWICY
REWOLWEROWEJ (G68, G69)

Przeglad

Jezeli urzadzenie posiada podwojna glowice rewolwerowa, ktora sktada
si¢ z dwoch imakow narzedziowych zwréconych do siebie przodem na
tej samej osi sterowania, mozna zastosowac odbicie lustrzane dla osi X,
za pomoca polecenia kodu G. Skrawanie symetryczne moze zostac
przeprowadzone przez utworzenie programu obrobki dla imakow
narzedziowych zwroconych do siebie przodem, tak jakby byly one w
uktadze wspotrzednych po tej samej stronie.

Format

G68 : Odbicie lustrzane - podwodjna gtowica
rewolwerowa - wtgczone
G69 : Anulowanie odbicia lustrzanego

Objasnienia

Odbicie lustrzane moze zosta¢ zastosowane dla osi X trzech osi
podstawowych, ktore jest ustawiona w parametrze nr 1022 za pomoca
polecenia kodu G. Gdy zastosuje si¢ G68, ukltad wspotrzednych zostanie
przesunicty do podwojnej czg$ci glowicy rewolwerowej i1 nastapi
odwrocenie znaku osi X w stosunku do zaprogramowanego polecenia,
aby wykona¢ skrawanie symetryczne. Funkcja ta jest nazywana
odbiciem lustrzanym dla podwoéjnej glowicy rewolwerowe;j.

Aby uzy¢ tej funkcji nalezy nastawi¢ odleglo§¢ pomigdzy dwoma
imakami narzedziowymi w parametrze (nr 1290).

Przyktad
o Aby wilaczy¢

o
Wartos¢ korekcji |
imaka narzedzio-

wego A
°

<3> [I.T ™ Imak narzgdziowy A
.

(o]

60
120

<1p| Z

180 ¢80 $40

$120

2 120

Wartos$¢ korekcji imaka
narzedziowego B o T
L]

Imak narzedziowy B
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X40.0 Z180.0 T0101 ;  Pozycja imaka narzedziowego A w <1>

G68 ; Zmieni¢ uktad wspotrzednych przez odlegtos¢ A do B
(120mm) oraz wtaczy¢ odbicie lustrzane.

X80.0 Z120.0 T0202 ; Pozycja imaka narzedziowego B w <2>

G69 ; Zmieni¢ uktad wspotrzednych przez odlegtos¢ B do A
oraz wigczy¢ odbicie lustrzane.

X120.0 Z60.0 T0O101;  Pozycja imaka narzedziowego A w <3>

ADNOTACJA
Wartos$¢ srednicy okreslona dla osi X.

Ograniczenia

ADNOTACJA
Funckcja nie moze zosta¢ uzyta wraz z funkcjg
skrawania wyrownujgcego. Jezeli okreslono obie
opcje funkcji, operacja zalezy od ztozenia uktadow,
jak przedstawiono ponizej:
Uktad, w ktérym funkcja zostaje uzyta
o Uktad jednotorowy
¢ Uktad jednotorowy oraz ukfad torowego podajnika
Uktad, w ktorym funkcja nie dziata
o Uktad z dwoma lub wiecej torami
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4.7 BEZPOSREDNIE PROGRAMOWANIE WYMIAROW
RYSUNKOWYCH

Przeglad

Katy linii prostych, warto$¢ fazowania, promienia zaokraglenia R i inne
wymiary z rysunkoéw wymiarowych mozna zaprogramowaé bezpos-
rednio, wpisujac wartosci do programu. Ponadto fazowanie i promien
zaokraglenia R mozna wstawia¢ migdzy linie proste, lub przebiegajace
pod katem wzgledem siebie.

Takie programowanie jest poprawne tylko w trybie wprowadzania do
pamigci.

Format

Pokazano przyktady formatow polecenia dla plaszczyzny G18
(ptaszczyzna ZX). Funkcja moze zosta¢ okreslona w nastgpujacych
formatach, rowniez dla plaszczyzny G17 (ptaszczyzna XY) oraz
ptaszczyzna G19 (plaszczyzna YZ).
Ponizsze formaty, zostaja zmienione w nastgpujacy sposob:

Dla ptaszczyzny G17: Z > X, X > Y

Dla ptaszczyzny G19: Z > Y, X > Z

Tabela 4.7 (a) Tabela polecen

Polecenia Przemieszczenie narzedzia
(X2, 22)
1 X2_(z22_),A_; A
(X1, 21) N
z
(X3, 23)
A2
2 A1
X3_Z3_,A2_; X2, 22) Al
(X1,21) -
Z
X
4+ (X3, 23)
X2_72 ,R1_;
_ Lz, R1_; A2
X3_273 ; R1
3 lub A1
AL RIS (X2, 22)
X3_7Z3 ,A2_;
(X1,21) -
z
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Polecenia Przemieszczenie narzedzia
X
4 (X3,2Z3)
X2_72_,C1_; A2
X3 73 ;
4 lub
A1, C1; C1 A1
X3_73_,A2_; (X2, 22) X zh ;
z
X, (X4, Z4)
X2_72 ,R1_; (X3, 23)
X3_73_,R2_;
X4_74_;
5 lub
A1, R1_;
X3 73 ,A2_,R2_; (X2, Z2)
X4_74_; X1, Z1) .
z
X2_272_,C1_;
X3_273_,C2_;
X4_74_;
6 lub
A1, R1_;
X3_2Z3_,A2_,C2_;
X4_274_;
X1, 21)
>Z
X2_272_,R1_;
X3_2723 ,C2_;
X4_74
7 lub
A1, R1_;
X3_2723 ,A2_,C2_;
X4_74
(X1,21)
4
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Przemieszczenie narzedzia

Polecenia
X2 72 ,C1_;
X3 _Z3 ,R2_;
X4 74 ;

8 lub

A1, C1_;
X3 _Z3 ,A2 ,R2_;
X4 74 ;

(X4 ,274)

(X2 ,22)
C1

(X1,21)

Objasnienia

Program do obrobki wzdhuz krzywej, przedstawionej na rys. 4.7 (a)

wyglada nastgpujaco:

+X

as
(X, aﬁ +Z

/ (x1, 1)

Punkt poczatkowy

Rys. 4.7 (a) Rysunek obrébki (przyktad)

Linia prosta zdefiniowana jest jedna lub dwoma wartosciami X, Z

oraz A.

Jesli nadana jest tylko jedna warto$¢, linia prosta musi by¢ zdefiniowana
w pierwszym rze¢dzie w poleceniu nastgpnego bloku.

Polecenie stopnia linii prostej lub wartosci fazowania i zaokraglenia R
zadawane sg z przecinkiem (,) jak ponizej:

A

R

Jedli w ukladzie, w ktorym A albo C nie sa stosowane jako nazwy osi,
parametr CCR nr 3405#4 ustawiony jest na 1, to stopien linii prostej oraz
warto$ci fazowania i zaokraglenia R moga by¢ zadawane bez przecinka

(,) jak ponize;j:
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- Polecenie uzywania suplementu

Jezeli bit 5 (DDP) parametru nr 3405 ustawiony jest na 1, mozna okresli¢

kat uzywajac suplementu.

Ponizej relacja, zaktadajac, ze supelement wynosi A' oraz biezacy kat A:
A=180-A"'

+X

+Z

Rys. 4.7 (b) Suplement

Ograniczenia

ADNOTACJA

1 Polecenia bezposredniego programowania wymiarow
rysunkowych sg poprawne jedynie podczas operacji
pamieciowej.

2 Nastepujace kody G nie sg stosowane w odniesieniu do
bloku, ktéry zaprogramowano za pomocg bezpos-
redniego wprowadzania wymiaréw z rysunku ani nie
stosuje sie ich miedzy blokami z bezposrednim wpro-
wadzeniem danych z rysunkow wymiarowych, ktére
definiujg kolejne ksztatty.

(a) Kody G (inne niz G04) w grupie 00.

(b) Kody G inne niz GO0, GO1, G33 w grupie 01
(c) Kody G w grupie 10 (cykl staty dla wiercenia)
(d) Kody G w grupie 16 (wybor ptaszczyzny)

(e) G22 oraz G23

3 Promienia zaokraglenia R nie mozna wstawi¢ do bloku
gwintowania.

4 Jezeli opcje fazowania i promienia zaokraglenia oraz
bezposredniego programowania wymiarow rysunko-
wych sg dostepne, obie funkcje nie mogg by¢ uzyte
jednoczesnie. Jezeli bit 0 (CRD) parametru nr 3453
zostat ustawiony na 1, wigczone jest bezposrednie
programowanie wymiarow rysunkowych. (Wdéwczas,
fazowanie i promien zaokraglenia R sg niedostepne.)

5 Jezeli punkt koncowy poprzedniego bloku zostat
okreslony w kolejnym bloku zgodnie z kolejnymi
poleceniami bezposredniego programowania wymia-
réw rysunkowych, podczas wykonywania operacji
pojedynczego bloku, maszyna nie zatrzymuje sie w
trybie zatrzymania pojedynczego bloku, ale zatrzymuje
sie w trybie stopu posuwu w punkcie koncowym
poprzedniego bloku.
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ADNOTACJA

6 Tolerancja kata przy obliczaniu punktu przeciecia w
ponizszym programie wynosi +1°. (Poniewaz przebyta
droga uzyskiwana w takich obliczeniach jest za duza.)
(@) X_,A_;(Jezeli okreslona zostaje wartos¢ w za

kresie 0°t1° lub 180°+1° dla podania kata
A, pojawia sie alarm PS0057.)

(b) Z_,A_; (Jezeli okreslona zostaje wartos¢ w za
kresie 90°+1° lub 270°+1° dla podania
kata A, pojawia sie alarm PS0057.)

7 Jesli kat miedzy obiema liniami podczas obliczania
punktu przeciecia jest mniejszy +1° zostanie wydany
alarm PS0058.

8 Fazowanie i zaokraglanie R bedg ignorowane, jesli kat
miedzy obiema liniami mniejszy jest niz +1°.

9 Zaréwno polecenie wymiarowania (programowanie
bezwzgledne) jako podanie kata musi by¢ ustalone w
bloku nastepujacym po bloku, w ktorym ustalono tylko
podanie kata.

(Przyktad )

N1X_ A R :
N2, A_;
N3X_ Z ,A_:

Jako dodatek do polecenia wymiarowania, polecenie
kata musi zostaC okreslone w bloku nr 3. Jezeli
polecenie kata nie zostato okreslone, pojawia sie alarm
PS0056. Jezeli wspdétrzedne nie zostaty okreslone za
pomocg programowania bezwzglednego, pojawia sie
alarm PS0312.

10 W trybie kompensacji promienia narzedzia, blok, w
ktérym okreslono jedynie polecenie kata w bezpos-
rednim programowaniu wymiarow rysunkowych, jest
blokiem bez polecenia ruchu. Aby uzyskaC wiecej
szczegotdw na temat kompensacji, podczas gdy ok-
reslono kolejny blok bez polecenia ruchu, patrz wy-
jasnienia na temat kompensaciji promienia narzedzia.

11 Jezeli okreslono dwa lub wiecej blokow bez polecenia
ruchu pomiedzy kolejnymi poleceniami bezposredniego
programowania wymiarow rysunkowych, pojawia sie
alarm PS0312.

12 Jezeli bit 4 (CCR) parametru nr 3405 zostat ustawiony

na 1, adres A w G76 (ztozony cykl z cyklem gwinto-
wania), blok okresla kat ostrza.
Jezeli uzyto A lub C jako nazwy osi, nie moze zostaé
uzyta dla polecenia kata lub fazowania w bezposrednim
programowaniu wymiaréw rysunkowych. Uzyé A _
lub ,C_ (jezeli bit 4 (CCR) parametru nr 3405 zostat
ustawiony na 0).
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ADNOTACJA

13 W cyklu wielokrotnych powtorzen, dla blokow z kolej-
nymi numerami pomiedzy okreslonymi w P oraz Q,
moze zosta¢ uzyty program uzywajacy bezposredniego
programowania  wymiarow  rysunkowych. Blok
okreslony z ostatnim numerem dla Q nie musi byc¢
blokiem posrednim okreslonych blokéw.

Przyktad

/\ R20
R15 R6 i
¥ i
/4} 10°
/ 20 1x 45

><< 180
.

(Programowanie $rednic, jednostki metryczne)

NOO1 G50 X0.020.0;

N002 GO1 X60.0, A90.0, C1.0 F80;
NO03 Z-30.0, A180.0, R6.0;

N004 X100.0, A90.0;

NOO5 ,A170.0, R20.0;

NOO6 X300.0 Z-180.0, A112.0, R15.0;
NO07 Z-230.0,A180.0;
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FUNKCJA KOMPENSACYJNA

W niniejszym rozdziale opisano nastgpujace funkcje kompensacyjne:

5.1 KOREKCJA NARZEDZIA

5.2 PRZEGLAD KOMPENSACJI PROMIENIA NARZEDZIA
(G40-G42)

5.3 PRZEGLAD KOMPENSACII NARZEDZIA (G40-G42)

5.4 SZCZEGOLY DOTYCZACE KOMPENSACIJI PROMIENIA
NARZEDZIA ORAZ NARZEDZIA

5.5 RETENCJA WEKTORA (G38)

5.6 KOLOWA INTERPOLACJA NAROZY (G39)

5.7 ZAAWANSOWANY WYBOR NARZEDZI

5.8 AUTOMATYCZNA KOREKCJA NARZEDZIA (G36, G37)

5.9 OBROT UKLADU WSPOLRZEDNYCH (G68.1, G69.1)

5.10 ACKTYWNA FUNKCJA ZMIANY WARTOSCI KOREKCJI
OPARTA NA POSUWIE RECZNYM
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5.1 KOREKCJA NARZEDZIA

Korekcja narzedzia stuzy do usunigcia réznic wystgpujacych miedzy
aktualnie uzywanym narzgdziem a narzedziem idealnym, stosowanym
w programowaniu (zwykle jest to narze¢dzie standardowe).

Narzedzie standartowe

Narzedzie rzeczywiste
I g

Wielkos¢ korekciji
w osi X

—»—‘1— Wielkos¢ korekcji w osi Z

Rys. 5.1 (a) Korekcja narzedzia
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5.1.1 Kompensacja geometrii narzedzia oraz korekcja zuzycia

Korekcja geometrii narzedzia i korekcja zuzycia stanowia podziat
ogolnej korekceji narzedzia na korekcje¢ geometrii, stuzaca do kompen-
sacji ksztaltu narzgdzia lub nierownomiernosci jego zamocowania oraz
na korekcje zuzycia, likwidujaca skutki zuzycia ostrza narzedzia.
Warto§¢ kompensacji geometrii narzedzia oraz warto$¢ korekeji
zuzycia moga by¢ ustawiane indywidualnie. Jezeli wartosci te nie
roznia si¢ od siebie, suma wartosSci zostaje ustawiona jako wartos¢
korekcji narzedzia.

ADNOTACJA
Korekcja geometrii narzedzia i korekcja zuzycia sg
opcjonalne.

Punkt w programie Punkt w programie
\ \

Narzedzie

idealne

Wartos¢
korekcji Wielko$¢

geometrii korekciji
w osi X w osi X

Wartos¢

korekcji

zuzycia

w osi X
Wartos¢ Wartos¢
korekgji korekcji Wielko$é
zuzycia geometrii *I** korekcji w
w osi Z wosi Z osiZ

I\._____ -
O

»
) 1

L

Rys. 5.1.1 (a) Jezeli kompensacja geometrii narzedzia oraz
korekcja zuzycia nie roznia sie od siebie (po lewej) i
jezeli nie sg (po prawej)
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5.1.2 Kod T dla korekgji narzedzia

Format
Wybra¢ narzedzie z warto$cia numeryczna po kodzie T. Czg$¢ wartosci
numerycznej zostaje uzyta jako numer korekcji narzedzia dla
okreslenia danych, takich jak warto$¢ korekcji narzedzia. Ponizszych
wyborow mozna dokona¢ zgodnie z metoda specyfikacji oraz
ustawieniem parametru:
Znaczenie kodu T (*1) Nastawienie parametrow w celu
LGN (nr 5002#1) = 0 LGN (nr 5002#1) = 1 zdefiniowania korekgcji nr (*2)
TXXXXXXX Y TXXXXXXX Y Numer korekcji zuzycia okresla sie przy
xxxxxxx : Wybor narzedzia XXXXXXX : Kompensacja geo- pomocy jednej cyfry dolnego rzedu kodu T.
y : Kompensacja geometrii metrii narzedzia oraz
narzedzia oraz korekcja wybor narzedzia Gdy parametr nr 5028 zostat ustawiony na 1
zuzycia y . Korekcja zuzycia
TXXXXXX YY TXXXXXX YY Numer korekcji zuzycia okresla sie przy
xxxxxx : Wybor narzedzia XXXXxXX : Kompensacja geo- pomocy dwéch cyfr dolnego rzedu kodu T.
yy : Kompensacja geometrii metrii narzedzia oraz
narzedzia oraz korekcja zuzycie narzedzia Gdy parametr nr 5028 zostat ustawiony na 2
zuzycia yy . Korekcja zuzycia
TXXXXX YYVY TXXXXX YVVY Numer korekcji zuzycia okresla sie przy
xxxxx : Wybor narzedzia Xxxxx : Kompensacja geo- pomocy trzech cyfr dolnego rzedu kodu T.
yyy : Kompensacja geometrii metrii narzedzia oraz
narzedzia oraz korekcja wybor narzedzia Gdy parametr nr 5028 zostat ustawiony na 3
zuzycia yyy . Korekcja zuzycia

*1 Maksymalna liczbe cyfr kodu T mozna okresli¢ przy pomocy
parametru nr 3032 (jako 1 do 8).

*2  Gdy parametr nr 5028 zostal ustawiony na 0, liczba cyfr uzy-
wanych do okres$lenia numeru korekcji narzedzia w kodzie T
zalezy od liczby korekcji narzedzia.

(Przyktad)

Gdy liczba korekcji narz¢dzia wynosi 1 do 9:
Jedna cyfra dolnego rzedu

Gdy liczba korekcji narzedzia wynosi 10 do 99:
Dwie cyfry dolnego rzgdu

Gdy liczba korekcji narzedzia wynosi 100 do 999:
Trzy cyfry dolnego rz¢du

5.1.3  Wybér narzedzia

Wyboru narzgdzia dokonuje si¢ poprzez ustalenie wartosci kodu T,
odpowiadajacej numerowi narzedzia. Objasnienia dotyczace zaleznosci
miedzy numerem wyboru narzedzia a narzedziem podano w podrecz-
niku dostarczanym przez producenta obrabiarki.

5.1.4  Numer korekcji narzedzia

Numer korekcji narzedzia ma dwa znaczenia. Okresla odleglos¢
korekcji odpowiadajaca numerowi wybranemu do rozpocze¢cia funkcji
korekcji narzgdzia. Numer korekcji 0 oznacza, ze wielkos$¢ korekcji
wynosi 0 i ze korekcja jest wyltaczona.
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5.1.5

Korekcja

Objasnienia

- Metody korekcji

Dwie metody sa dostgpne dla korekcji geometrii oraz kompensacji
zuzycia, korekcja z posuwem narzgdzia oraz kompensacja z przesu-
nigciem wspotrzednej. Ktora metoda wyboru korekcji moze zostaé
okreslona za pomoca parametrow LWT (nr 5002#2 = 0) oraz LGT
(nr 5002#4 = 0). Jezeli opcje geometrii narzedzia oraz korekcji zuzycia
nie sa dostgpne, korekcja z posuwem narzedzia jest zatozona
bezwarunkowo.

Opcje Parametr
kompensacji
trii Element
gae:zm:zz: kompensaciji LWT=0 LWT=1 LWT=0 LWT=1
eczia LGT=0 LGT=0 | LGT=1 | LGT=1
oraz korekgji
zuzycia
Nie jest Zuzycie .0 ra.z .
. geometria nie Posuw narzedzia
obstugiwane .
s rozréznione
Kompensacja |Posuw Zmiana Posuw  [Zmiana
zuzycia narzedzia wspotrzednej |narzedzia [wspotrzednej
Dostarczony |Warto$¢ Zmiana Zmiana Posuw Posuw
kompensacji  |wspoirzednej |wspotrzednej |narzedzia [narzedzia
geometrii

- Korekcja z posuwem narzedzia

Zaprogramowany tor narzedzia jest korygowany o wartosci korekcji
narzedzia w osiach X, Y i Z. Odleglos¢ korekcji narzedzia, odpowia-
dajaca liczbie wskazanej kodem T, jest dodawana do lub odejmowana
od pozycji docelowej w kazdym zaprogramowanym bloku.

Wektor z korekcja narzedzia X i Z jest zwany wektorem korekcji
Korekcja jest taka sama, jak wektor korekcji.

Tor narzedzia po korekcji

To polecenie przesuniecia ’

bloku zawiera polecenie ’

korekcji wraz z kodem T \ ’
4

Programowany tor narzedzia

Korekcja o wartos¢ korekcji narzedzia X, Z
(wektor korekcji)

Operacja korekcji wraz z posuwem narzedzia
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ADNOTACJA

1 Jezeli G50 X_Z T_; zostat okreslony, narzedzie nie
zostato przesuniete.
Ustawiony jest ukfad wspoétrzednych, w ktérym war-
tos¢ wspotrzednej pozyciji narzedzia wynosi (X, Z).
Pozycje narzedzia uzyskuje sie odejmujac wartosé
korekcji narzedzia, odpowiadajgcg numerowi korek-
cji podanemu w kodzie T.

2 Kody G w grupie 00, innej niz G50, nie musi zosta¢
okreslona w tym samym bloku jako zawierajacy
kod T.

- Korekcja wraz ze zmiang wspoéitrzednej
Uktad wspohrzgdnych przedmiotu jest zmieniany przez wielkosé
korekcji narzedzia X, Y, Z. Wielkos¢ korekcji, odpowiadajaca
numerowi wskazanemu przez kod, jest dodawana lub odejmowana od
wspotrzednej bezwzglednej.

Przemieszczenie do punktu za
pomoca polecenia bezwzglednego

Zaprogramowany tor narzedzia po == gff=========== D)
korekcji uktadu wspotrzednych 7
przedmiotu obrabianego e

//'Tor narzedzia po korekcji
Wielko$¢ korekcji w
korekcji w osiach X, Z
(wektor korekg;ji)

»

Zaprogramowany tor narzedzia przed
korekcji uktadu wspétrzednych
przedmiotu obrabianego

Operacja korekcji wraz ze zmiang wspotrzednej

- Rozpoczecie oraz anulowanie korekcji przez okreslenie kodu T

Okreslenie korekcji numeru narzgdzia wraz z kodem T oznacza wybor
wartosci korekcji narzedzia zgodnej z korekcja startu. Okreslenie 0
jako numer korekcji narzedzia oznacza anulowanie korekcji.

Dla korekcji wraz z posuwem narzedzia, rozpoczecie oraz anulowanie
korekcji moze zosta¢ okreslone za pomoca parametru LWN
(nr 5002#6). Dla kompensacji wraz ze zmiang wspotrzednej, korekcja
zostaje rozpoczeta oraz anulowana, jezeli okreslono kod T. Aby
anulowa¢ kompensacj¢ geometrii, jego operacja moze zosta¢ okreslona

z LGC (nr 5002#5).

Metoda LWM (nr 50024#6)=0 LWM (nr 5002#6)=1
korekcji

Posuw' Jezeli okreslono kod T Jezeli okrgslono ruch
narzedzia osiowy

. Jezeli okreslono kod T
Zmiana . s . . - .
wspolrzednei (Nalezy zwroci¢ uwage, ze korekcja geometrii moze

potrzedne) zosta¢ anulowana jedynie jezeli LGC (nr 5002#5) = 1.)
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- Anulowanie korekcji za pomoca resetu
Korekcja narzedzia zostaje anulowana pod jednym z ponizszych

warunkow:

<1> Zasilanie CNC zostaje wylaczone i wlaczone ponownie
<2> Przycisk reset na jednostce MDI zostat nacisnigty
<3> Z maszyny do CNC zostanie wprowadzony sygnat zerowania.

W przypadkach <2> oraz <3> powyzej, mozliwy jest wybor operacji
anulowania za pomoca parametréw LVC (nr 5006#3) oraz TGC

(nr 5003#7).
Parametr
Metoda korekcji LVC=0 LvVC=1 LvC=0 LvC=1
TGC=0 TGC=0 TGC=1 TGC=1
Korekcja (0] (0]
Posuw zuzycia X (Jezeli « (Jezeli
narzedzia [Korekcja okreslono okreslono
geometryczna ruch osiowy) ruch osiowy)
. Korekcja X 0 X 0
Zmiana |zuzycia
wspotrzednej [ Korekcja x x o o
geometryczna
o : Jest wylaczane.
X : Nie jest wylaczane.
Przyktad
N1 X60.0 Z50.0 T0202;  Tworzy wektor korekcji odpowiadajacy
numerowi korekcji narzedzia 02.
N2 Z100.0 ;

N3 X200.0 Z150.0 T0200 ; Anuluje wektor korekcji z numerem

korekc;ji 0.

Programowany tor narzedzia
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Ograniczenia

- Interpolacja srubowa (G02,G03)
Korekcja narzedzia nie moze zosta¢ okreslona w bloku, w ktéorym
uzyto interpolacji srubowe;j.

- Obrét uktadu wspétrzednych (G68.1)
Obrot uktadu wspotrzednych zostaje wykonany w pierwszej kolejnosci
na programie polecenia, nastgpnie przez korekcj¢ narzedzia.

- Tréjwymiarowe przeksztatcenie wspoéitrzednych (G68.1)
Jezeli uzyto korekcje narzgdzia, nie mozna uzy¢ korekcji narzedzia ze
zmiang wspotrzednej. Korekcja z przesuni¢ciem narzedzia musi zostaé
okreslona  wewnatrz  serii  trojwymiarowego  przeksztalcenia
wspotrzednych.

Przyklad) G68.1 ...:
TO101;

T0100;
G69.1 ...

- Ustawienie wstepne ukladu wspétrzednych obrabianego przedmiotu (G50.3)
Wykonanie ustawienia wstgpnego ukladu wspotrzednych powoduje
anulowanie korekcji narzedzia z przesuwem narzedzia; nie powoduje
anulowania korekcji narzedzia ze zmiang wspotrzedne;.

- Ustawienie uktadu wspoétrzednych maszyny (G53), powrét do punktu referencyj-
nego (G28), drugi, trzeci, czwarty powrét do punktu referencyjnego (G30), powroét
do zmiennego punktu referencyjnego (G30.1) oraz reczny powrét do punktu

referencyjnego
Zasadniczo, przed wykonaniem tych polecen lub operacji, anulowac
korekcje narzedzia. Operacje nie powoduja anulowania korekcji
narzg¢dzia. Maja miejsce ponizsze dziatania:

Jezeli okreslono Jezeli okreslono kolejne

polecenie lub operacje polecenie ruchu osiowego |
Posuw Wartos¢ korekcji Wartos¢ korekcji narzedzia
narzedzia narzedzia zostaje zostaje odbita.

czasowo anulowana.
Zmiana Zakfada sie odbite Zaktada sie odbite
wspotrzednej wspotrzedne z wartoscig, wspotrzedne z wartoscig

korekcji narzedzia. korekcji narzedzia.
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5.1.6  Korekcjaosi Y

Przeglad
Jezeli 0§ Y, jedna z trzech osi podstawowych, zostata uzyta w systemie
tokarki, funkcja wykonuje korekcjg osi Y.
Jezeli opcje geometrii narz¢dzia oraz zuzycia narzedzia sa dostgpne,
zarowno korekcja geometrii narze¢dzia, jak i korekcja zuzycia sa
efektywne dla osi Y.

Objasnienia
Rezultaty korekcji osi Y sa takie same, jak w przypadku korekcji
narze¢dzia. Aby wyjasni¢ operacje, powiazane parametry i podobne,
nalezy zapozna¢ sig z czgscia "korekcja narzedzia".
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5.1.7  Korekcja geometrii drugiego narzedzia

Przeglad

Aby kompensowaé réznicg w potozeniu zaczepienia narze¢dzia lub
wybrang pozycje, funkcja ta dodaje korekcje geometrii drugiego
narzgdzia do osi X, Y, oraz Z wraz z wszystkimi torami.

Dla odréznienia korekcji, poczatkowa korekcja geometrii narzedzia
zostala nazwana korekcja geometrii pierwszego narzedzia.

Mozna zastosowaé warto$¢ korekcji narzedzia (korekcja zuzycia
narzedzia + korekcja geometrii narzedzia) w kierunku przeciwnym, za
pomoca odpowiedniego sygnatu.

Funkcja moze zosta¢ uzyta, jezeli warto$¢ korekcji rozni si¢ nawet
pojedynczym narzg¢dziem pod wzglgdem mechanicznym, w zaleznosci
od pozycji zamocowania (wewnatrz/na zewnatrz) lub pozycji wybrane;j
(po prawej/po lewej).

ADNOTACJA

1. Aby uzyC korekcji geometrii drugiego narzedzia,
wymagane sg opcje geometrii oraz korekcji zuzycia.

2. Aby uzy¢ korekcji geometrii drugiego narzedzia dla
osi Y, wymagana jest opcja korekcji osi Y.

Format

o Jezeli parametr LGN (nr 5002#1) = 1
M OO (Kod M, ktéry wiacza druga korekcje geometrii narzedzia) ;
T 0000 OO0 ;

+—Numer korekcji zuzycia
Numer pierwszej geometrii korekcji narzedzia lub

pierwszy + numery drugiej geometrii korekcji narzedzia

o Jezeli parametr LGN (nr 5002#1) =0
M OO (Kod M, ktéry wiacza druga korekcje geometrii narzedzia) ;
T 0000 OO0 ;
Numer korekcji zuzycia narzedzia + numer pierwszej

korekcji geometrii narzedzia lub zuzycia + pierwszy+
numery drugiej korekcji geometrii narzedzia

Objasnienia
- Metoda specyfikacji

Korekcja, stosujaca korekcje geometrii drugiego narzedzia, zostaje
wykonana za pomoca polecenia programu.

Okresli¢ korekcje geometrii drugiego narzedzia, za pomoca polecenia
kodu T oraz za pomoca sygnatu korekcji geometrii drugiego narzedzia
G2SLC, okreslic, czy ustawi¢ wartos¢ korekcji okreslonego numeru
korekcji geometrii narzedzia, jedynie jako korekcjg¢ geometrii
narzedzia plus korekcje geometrii drugiego narzedzia. Za pomoca
korekcji geometrii pierwszego narzedzia plus korekcji geometrii
drugiego narzedzia, okreslic o$, do ktorej ma by¢ zastosowana korekcja
geometrii drugiego narzedzia, za pomoca odpowiedniego sygnatu
wyboru osi korekcji geometrii drugiego narzedzia G2X, G2Z, G2Y.
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- Dane korekcji

Ogodlnie, przed poleceniem kodu T, okresli¢ kod M, aby umozliwic

korekcjeg geometrii drugiego narzedzia. Szczegodty - patrz podrecznik

producenta maszyny. Wybierany jest zawsze ten sam numer dla

korekcji geometrii pierwszego narzedzia jako numer korekcji geometrii

drugiego narzedzia.

Podczas wykonywania, warto$¢ korekcji narzedzia dla kazdej osi jest

jedna z ponizszych wartosci:

e  Warto$¢ korekcji geometrii pierwszego narzedzia + wartos¢
korekeji zuzycia narzedzia

e  Warto$¢ korekcji geometrii pierwszego narzedzia + wartosé
korekeji geometrii drugiego narzedzia + warto$¢ korekceji zuzycia
narzedzia

Przyktad)

e Kod ten jest kodem 4-cyfrowym. (Liczba cyfr kodu T jest
okreslona za pomoca parametru nr 3032.)

e Typ korekcji jest posuwem narzgdzia (parametr LGT
(nr 5002#4) = 1).

e  Dwie cyfry dolnego rzedu kodu T sa numerem korekcji geometrii
narzedzia (parametr nr 5028 = 2).

e  Korekcja zostaje wykonana, jezeli zostat wykonany blok kodu T
(parametr LWM (nr 5002#6) = 0).

e Dane osi X dla numeru 1 korekcji geometrii pierwszego narzgdzia
wynosza 1.000.

e  Dane osi X dla numeru 1 korekcji geometrii drugiego narzedzia
wynosza 10.000.

e  Numer korekcji geometrii narzedzia zostal okreslony za pomoca
numeru wyboru narzedzia (parametr LGN (nr 5002#1) = 1).

e  Signaty G2SLC ="1", G2X ="1" oraz G2Z = G2Y ="0

Jezeli okreslono T0102 pod powyzszymi warunkami, dwie gorne cyfry
01 kodu T powoduja wybdr numerdéw 1 korekcji geometrii drugiego
narzedzia, w ten sposob, ze wspélrzedne bezwzgledne oraz
wspoétrzedne maszyny beda 11.000 jedynie na osi X.

Dane dla korekcji geometrii drugiego narzedzia moga zosta¢ ustawione
dla kazdego toru. Liczba elementéw danych moze zosta¢ ustawiona za
pomoca parametru nr 5024, Dane pozostaja zapisane, nawet po
wylaczeniu zasilania.

Jezeli dane maja by¢ wspodlne dla torow, nalezy uzy¢ wspolnej pamigci
dla 2 torow.
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Przyktad

X

Pierwszy tor (standardowa gtowica rewolwerowa)

TO1/X (pierwszy) : 20

z
O (wyj$¢iowy przedmiot obrabiany)
TG1
T11 do T16/X
(drugi) : 120
TO1/Z (pierwszy) : 5
z
I T13 I
F44 T16
T12 |
Drugi tor (liniowa ; J
gtowica rewolwerowa) y

T11/Z (drugi) : 10

T12/Z (drugi) : - 30

T13/Z (drugi) : - 70

T16/Z (drugi) : - 190

Przy konfiguracji maszyny pokazanej na powyzszym rysunku, dla danych
korekcji narzedzia osadzonego na pierwszym torze (gtowica standardowa),
ustawi¢ samodzielnie dane korekcji narzedzia, jako dane korekcji geo-
metrii pierwszego narzg¢dzia. (Dane korekcji geometrii drugiego narzedzia
wynosza 0.) Dla danych korekcji narzedzia osadzonego na drugim torze
(gtowica liniowa), ustawi¢ samodzielnie dane korekcji, jako dane korekcji
geometrii pierwszego narz¢dzia oraz dane korekcji dla wyjsSciowego
przedmiotu obrabianego w pozycji osadzenia, jako dane korekcji geometrii
drugiego narzedzia. Zazwyczaj, dane korekcji samego narze¢dzia sa mier-
zone oddzielnie od danych korekcji pozycji osadzenia, dane te moga zostaé
ustawione samodzielnie, za pomoca korekcji geometrii drugiego

narzedzia.
Korekcja geometrii pierwszego Korekcja geometrii drugiego
narzedzia narzedzia

Nr OsY 0sZ Nr OsY 0s Z
01 20.000 5.000 01 0.000 0.000
10 25.000 8.000 10 0.000 0.000
11 -20.000 5.000 11 120.000 10.000
12 -10.000 3.000 12 120.000 -30.000
13 -15.000 0.000 13 120.000 -70.000
16 -18.000 7.000 16 120.000 -190.000
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5.2 PRZEGLAD KOMPENSACJI PROMIENIA NARZEDZIA

(G40-G42)

Ze wzgledu na zaokraglenie ostrza narzedzia, wptywajace na przebieg
skrawania stozkowego lub kotowego, trudno jest, korzystajac tylko z
funkcji korekcji narzedzia, wprowadzi¢ korekcje pozwalajaca na
formowanie doktadnych elementéw. Funkcja kompensacji promienia
narzedzia stuzy do automatycznego korygowania takiego btedu.

Przedmiot

obrabiany Tor narzedzia bez kompensacji

Tor narzedzia z kompensacjg

Niewystarcza-
jaca gtebokosé
skrawania

ostrza narzedgia

Kontur obrobiony bez kompensaciji
promienia narzedzia

Rys. 5.2 (a) Tor narzedzia po wprowadzeniu kompensacji promienia
narzedzia
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5.2.1  Punkt urojony ostrza noza

Punkt srodkowy ostrza noza w pozycji A na rysunku 5.2.1 (a), w
rzeczywistos$ci nie istnieje.

Punkt urojony jest potrzebny, poniewaz zazwyczaj jest trudniej ustali¢
punkt srodkowy ostrza narzedzia w potozeniu startowym, niz punkt
urojony.

Takze kiedy jest stosowany punkt urojony, to promien ostrza narzg¢dzia
nie musi by¢ uwzgledniany w programie.

Zaleznos$¢ polozenia przy narzedziu ustawionym w potozeniu starto-
wym, jest pokazana na ponizszym rysunku 5.2.1 (a).

~
A

Punkt poczatkowy

Punkt poczatkowy
Programowanie z wykorzystaniem Programowanie z wykorzystaniem
punktu srodkowego ostrza narzedzia punktu urojonego ostrza narzedzia

Rys. 5.2.1 (a) Punkt sSrodkowy promienia ostrza narzedzia oraz punkt
urojony ostrza narzedzia
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W urzadzeniu z punktami odniesienia, potozenie standardowe, jak na przyktad srodek
wrzeciona, mozna umieszcza¢ w potozeniu startowym. Odlegto$¢ potozenia standar-
dowego od promienia ostrza lub od punktu urojonego ostrza narzedzia jest definiowana
jako wartos¢ kompensacji narzedzia. Ustawienie odlegtosci potozenia standardowego
od srodka promienia ostrza narzedzia jako wartosci kompensacji ma taki sam skutek, jak
umieszczenie punktu srodkowego ostrza narzedzia w pofozeniu startowym, a ustawie-
nie odlegtosci potozenia standardowego od punktu urojonego ostrza narzedzia ma taki
sam skutek, jak umieszczenie urojonego ostrza narzedzia w potozeniu standardowym.
Aby ustawi¢ wartos¢ korekcji, zwykle jest tatwiej zmierzy¢ odlegtos¢ potozenia standar-
dowego od urojonego ostrza narzedzia, niz odlegtos¢ potozenia standardowego do
Srodka promienia ostrza narzedzia.

B-63944PL-1/02

(Korekcja nar-
zedzia w osi Z)

korekcii narzedzia

Potozenie startowe jest umieszczone w punkcie
Srodkowym ostrza narzedzia

Ustawienie odlegtosci potozenia standardowego od
punktu srodkowego ostrza narzedzia jako wartosci

OFX OFX
(Korekcja nar- (Korekcja nar-
zedzia w osi X) zedzia w osi X)
OFz
OFZz

(Korekcja nar-
b zedzia w osi Z)

Ustawienie odlegtosci potozenia standardowego od
punktu urojonego ostrza narzedzia jako wartosci
korekcji narzedzia

Potozenie startowe jest umieszczone w punkcie
urojonego ostrza narzedzia

Rys. 5.2.1 (b) Wartos¢ korekcji narzedzia, kiedy srodek gtowicy rewolwerowej jest umieszczony
nad potozeniem startowym

Jesli jest zastosowana kompensacja promienia ostrza
narzedzia, to zostanie wykonana dokfadna obrébka.

Dopdki nie zostanie przeprowadzona kompensacja
promienia narzedzia, tor punktu $rodkowego ostrza
narzedzia jest taki sam, jak zaprogramowany tor narzedzia.

Tor punktu srodkowego
ostrza narzedzia

==

Start

Programowany tor narzedzia Programowany tor narzedzia

Rys. 5.2.1 (c) Tor narzedzia w czasie programowania z wykorzystaniem punktu srodkowego
ostrza narzedzia

Jesli jest zastosowana kompensacja promienia ostrza
narzedzia, to zostanie wykonana dokfadna obrébka.

()

N start

_____ [y

Programowany tor narzedzia

Dopoki nie zostanie przeprowadzona kompensacja
promienia narzedzia, tor punktu srodkowego promienia
ostrza narzedzia jest taki sam, jak zaprogramowany tor

Tor punktu urojonego ; :

ostrza narzedzia

narzedzia.

Tor punktu urojonego
ostrza narzedzia

Programowany tor narzedzia

Rys. 5.2.1 (d) Tor narzedzia w czasie programowania z wykorzystaniem punktu urojonego
ostrza narzedzia
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5.2.2  Kierunek punktu urojonego ostrza narzedzia

Kierunek urojonego ostrza narzedzia od strony punktu srodkowego,
jest zalezny od kierunku narzedzia w czasie skrawania i dlatego musi

by¢ ustalony wczesniej, podobnie jak wartosci korekcji.

Kierunek ostrza urojonego mozna wybra¢ z o$miu mozliwosci,
przedstawionych wraz z odpowiadajacymi im kodami na rysunku
5.2.2 (a) ponizej. Na rysunku 5.2.2 (a) przedstawiono zalezno$¢ migdzy
narzgdziem a polozeniem startowym. Po wybraniu korekcji geometrii

narzedzia oraz korekcji zuzycia:

X

<

N

G18 9

VA

s/
s/
s/

G17

X
G19

Y 1 punkt urojony ostrza narzedzia

%D\

2 punkt urojony ostrza narzedzia

_EQ/

3 punkt urojony ostrza
narzedzia

@9_

4 punkt urojony ostrza
narzedzia

O

5 punkt urojony ostrza narzedzia

2
\_/

6 punkt urojony ostrza narzedzia

€

7 punkt urojony ostrza narzedzia

@
Ny

8 punkt urojony ostrza narzedzia

Rys. 5.2.2 (a) Kierunek punktu urojonego ostrza narzedzia
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Punkty urojone 0 i 9 sa stosowane, kiedy punkt $rodkowy ostrza
narzgdzia koliduje z polozeniem startowym. Dla kazdego numeru
korekcji narzedzia kazdy numer punktu urojonego musi przyjaé
warto$¢ z adresu OFT.

Bit 7 (WNP) parametru nr 5002 decyduje o tym, czy kierunek
wirtualnego ostrza narzedzia dla celow korekcji promienia skrawania
jest okreslany za pomoca numeru korekcji geometrii narzedzia, czy
numeru kompensacji zuzycia.

Numer 0 do 9 urojonego ostrza narzedzia
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Numer korekcji narzedzia i wartos¢ korekcji narzedzia

Objasnienia
- Numer korekcji narzedzia i wartos¢ korekcji narzedzia

Warto$¢ kompensacji promienia ostrza narzedzia
(Wartos¢ promienia ostrza narzedzia)

Jezeli urzadzenie nie posiada kompensacji geometrii narzedzia oraz
kompensacji zuzycia narzedzia, warto$¢ korekcji jest nastgpujaca:

Tabela 5.2.3 (a) Numer kompensacji oraz wartos¢ korekcji

przyktad)
Numer OFX OFz OFR OFT OFY
korekcji | (Wartos¢ | (Wartos¢ (Wartosé (Kierunek | (Wartos¢
az do 999 | korekcji | korekcji | kompensacji | urojonego | korekcji
na osi X) | na osi Z) promienia punktu na osi Y)
ostrza ostrza
narzedzia) | narzedzia)
001 0.040 0.020 0.200 1 0.030
002 0.060 0.030 0.250 2 0.040
003 0.050 0.015 0.120 6 0.025
004 . . . . .
005

Jezeli urzadzenie posiada kompensacje geometrii narzedzia oraz
kompensacjg zuzycia narzedzia, warto$¢ korekcji jest nastgpujaca:

Tabela 5.2.3 (b) Kompensac

a geometrii narzedzia (przykiad)
OFGX OFGz OFGR OFT OFGY
(Wielkosé¢ | (Wielkos¢ | (Wartosé (Kierunek (Wielkosé
Numer korekcji | korekcji korekcji . korekcji
" " " .. | urojonego .
korekcji | geometrii | geometrii | geometrii unktu geometrii
geometrii | na osi X) | naosiZ) | promienia P na osi Y)
ostrza
ostrza narzedzia)
narzedzia) ¢
G001 10.040 50.020 0 1 70.020
G002 20.060 30.030 0 2 90.030
G003 0 0 0.200 6 0
G004 : : : : :
G005
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Tabela 5.2.3 (c) Kompensacja geometrii narzedzia (przykfad)
OFWX OFWz OFWR OFT OFWY
(Wielkos¢ | (Wielkos¢| (Wartos¢ . (Wielkos¢
.. . .. (Kierunek .
Numer korekcji zuzycia korekcji . korekcji
" . . L urojonego L
korekcji |zuzycia na| na osi Z) zuzycia unktu zuzycia
zuzycia osi X) promienia P osiY)
ostrza
ostrza narzedzia)
narzedzia) ¢
WO001 0.040 0.020 0 1 0.010
W002 0.060 0.030 0 2 0.020
W003 0 0 0.200 6 0
Wo004 : : : : :
WO005

- Kompensacja promienia narzedzia
W takim przypadku warto§¢ kompensacji promienia narzgdzia jest

suma wartosci korekcji geometrii lub wartosci korekcji zuzycia.
OFR=OFGR+OFWR

- Kierunek urojonego punktu ostrza narzedzia

Kierunek urojonego punktu ostrza noza jest wspolny dla geometrii oraz
korekcji zuzycia.

- Polecenie wartosci korekcji

Numer korekcji jest ustalany za pomoca tego samego kodu T, ktory jest
stosowany przy korekcji narzedzia.

ADNOTACJA

Jezeli numer korekcji geometrii jest zgodny z
wyborem narzedzia dzieki zastosowaniu parametru
LGN (nr 5002#1 ) oraz jezeli jest wskazany kod T,
dla ktérego numer korekcji geometrii i korekcji
zuzycia réznig sie od siebie, to obowigzuje kierunek
urojonego punktu ostrza narzedzia, zdefiniowany za
pomocg numeru korekcji geometrii.
Przyktad) T0102

OFR=0FGRp1+OFWRg,

OFT=0FTO01
Przez poprawne ustawienie parametru WNP
(nr 5002#7), kierunek urojonego punktu ostrza noza,
okreslony za pomocg numeru Kkorekcji zuzycia,
moze by¢ prawidiowy.
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- Nastawianie zakresu wartosci korekcji
Zakres wartosci, ktory moze by¢ ustawiony jako warto$¢ kompensacji,

jest jednym z nastepujacych, w zaleznosci od parametrow OFE, OFD,
OFC, OFA (nr 5042#3 do nr 5042#0).

Prawidlowy zakres kompensacji (zadawanie metryczne)
OFE | OFD | OFC | OFA Zakres
0 0 0 1 +9999.99 mm
0 0 0 0 +9999.999 mm
0 0 1 0 +9999.9999 mm
0 1 0 0 +9999.99999 mm
1 0 0 0 +999.999999 mm

Prawidlowy zakres kompensaciji (zadawanie calowe)

OFE | OFD | OFC | OFA Zakres
0 0 0 1 +999.999 cala
0 0 0 0 +999.9999 cala
0 0 1 0 +999.99999 cala
0 1 0 0 +999.999999 cala
1 0 0 0 +99.9999999 cala

Warto$¢ korekcji, zgodna z numerem korekcji 0, zawsze wynosi 0.
Zadna warto$¢ korekcji nie moze zosta¢ ustawiona z numerem korekcji
rownym 0.
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5.2.4  Potozenie przedmiotu obrabianego oraz polecenie
przesuniecia

W kompensacji promienia narzgdzia, potozenie obrabianego przed-
miotu musi by¢ ustalone wzglgdem narzedzia.

Kod G Polozenie detalu Tor narzedzia
G40 (Zakonczenie) Przemieszczenie wzdtuz
zaprogramowanego toru
G41 Strona prawa Przemieszczenie na lewg strone
zaprogramowanego toru
G42 Strona lewa Przemieszczenie na prawg strone
zaprogramowanego toru

Narzedzie jest korygowane na przeciwleglej stronie obrabianego
przedmiotu.

G42 0s X

|—» 0sZ

Przedmiot obrabiany

Urojony punkt ostrza narzedzia znajduje sie

/ na zaprogramowanym torze narzedzia.
G40
/ m G40

Numer 1 do 8 urojo- 0 punkt urojony
nego ostrza narzedzia ostrza narzedzia

Rys. 5.2.4 (a) Potozenie przedmiotu obrabianego
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Potozenie obrabianego przedmiotu mozna zmienié, ustalajac uktad
wspotrzednych w sposob przedstawiony ponize;j.

G41 (obrabiany przed-
miot znajduje sie po
lewej stronie)

Przedmiot obrabiany

G42 (obrabiany przed-
ADNOTACJA miot znajduje sie po
Jezeli warto$¢ kompensaciji prawej stronie)

promienia ostrza narzedzia jest
ujemna, potozenie przedmiotu
obrabianego zmienia sie.

Rys. 5.2.4 (b) Jezeli potozenie przedmiotu obrabianego zostato
zmienione

G40, G41 1 G42 sa modalne.

W trybie G41 nie nalezy ustala¢ G41. W przeciwnym przypadku
kompensacja nie bedzie przebiegata prawidlowo.

Z tego samego powodu w trybie G42 nie nalezy ustala¢ G42.

Bloki trybu G41 lub G42, w ktérych G41 lub G42 nie sa ustalone, sa
wyrazane odpowiednio przez (G41) i (G42).

/N UWAGA

Jezeli znak warto$ci kompensacji zostat zmieniony z
plusa na minus i odwrotnie, wektor korekgciji
kompensacji promienia narzedzia bedzie odwrotny,
ale kierunek ostrza narzedzia nie zmienia sie. Przy
korzystaniu, w ktérym reguluje sie urojone ostrze
narzedzia do punktu startu, nie zmienia¢ znaku
warto$ci kompensaciji dla zatozonego programu.
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Objasnienia

- Przemieszczenie narzedzia, kiedy potozenie obrabianego przedmiotu nie ulega

Zmianie

Kiedy narzgdzie przesuwa sig, jego ostrze zachowuje staty kontakt z
obrabianym przedmiotem.

< O/\Qi
(G42) (G42) - -

(G42) (G42)

Diagram w powigkszeniu

Rys. 5.2.4 (c) Przemieszczenie narzedzia, kiedy potozenie
obrabianego przedmiotu nie ulega zmianie

- Przemieszczenie narzedzia, kiedy potozenie obrabianego przedmiotu ulega zmianie

Potozenie obrabianego przedmiotu wzgledem narzedzia zmienia sig w
narozniku zaprogramowanego toru narze¢dzia w sposob pokazany na
ponizszym rysunku.

C
Potozenie detalu <:|

i

G42 g

Potozenie detalu

B
A G41 G42 c

Rys. 5.2.4 (d) Przemieszczenie narzedzia, kiedy potozenie obrabianego
przedmiotu ulega zmianie

Chociaz w powyzszym przypadku na prawo od zaprogramowanego
toru narzedzia nie znajduje si¢ zaden przedmiot obrabiany, przyjmuje
si¢ jego istnienie dla ruchu od A do B. Potozenie przedmiotu nie moze
by¢ zmienione w bloku nastgpujacym po bloku rozruchowym. Jezeli w
przyktadzie powyzej blok definiujacy ruch od A do B bylby blokiem
rozruchu, to tor narzg¢dzia nie bytby taki sam, jak pokazany.
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- Rozruch

- Koniec bloku korekcji

Blok, w ktorym tryb zmienia si¢ z G40 na G41 lub G42, nazywa sig
blokiem rozruchu.

G40 _;

G41 _; (Blok rozruchu)

W bloku rozruchowym nastepuje chwilowe przemieszczenie narzedzia
zwiazane z korekcja. W bloku nastepujacym po bloku rozruchu, ostrze
narzgdzia jest umieszczone pionowo w stosunku do toru narzgdzia
zaprogramowanego w bloku z potozeniem startowym.

(G42) ~

G42 (Rozruch)

Rys. 5.2.4 (e) Rozruch

Blok, w ktéorym tryb ulega zmianie z G41 lub G42 na G40, nazywa si¢
blokiem konca korekgji.

G41

G40 _; (koniec bloku korekcji)

Punkt $rodkowy ostrza narzg¢dzia przemieszcza si¢ do polozenia
prostopadtego do programowanego toru narzedzi w bloku przed
blokiem konca.

Narzedzie jest umieszczone w pozycji koncowej w bloku konca
korekcji (G40), jak pokazano ponizej.

Poz. koncowa

.~ ca0
* (G42) "@

Rys. 5.2.4 (f) Koniec bloku korekcji
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- Zmiana wartosci kompensacji

W zasadzie warto$¢ kompensacji narzedzia bedzie zmieniona w trybie
zakonczenia w czasie wymiany narzedzi. Jesli wartos¢ kompensacji
zostanie zmieniona w trybie korekcji, to zostanie obliczona warto$¢
wektora w punkcie docelowym bloku, uwzgledniajaca nowa warto$¢
kompensacji okreslong w tym samym bloku.

Ta sama zasada ma zastosowanie, jezeli kierunek urojonego punktu
ostrza noza oraz warto$¢ korekcji narzedzia sa zmienione.

Obliczono na podstawie wartosci Obliczono na podstawie wartosci
kompensacji okreslonej w bloku N6.  kompensacji okreslonej w bloku N7.

Programowany
tor narzedzia

Rys. 5.2.4 (g) Zmiana wartosci kompensacji

- Specyfikacja G41/G42 w trybie G41/G42
Jezeli kod G41 oraz G42 jest ponownie zdefiniowany w trybie
G41/G42, jest ustawiony pionowo wzgledem toru narzgdzia zapro-
gramowanego w poprzednim bloku, w pozycji koncowej poprzedniego
bloku..

(G42)
(G42)

AN

Rys. 5.2.4 (h) Okreslenie G41/G42 w trybie G41/G42

G42 W-500.0 U-500.0 ;

W bloku, w ktérym po raz pierwszy zmieniono z G40 na G41/G42,
podane powyzej pozycjonowanie punktu srodkowego ostrza narzedzia
nie jest wykonywane.
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- Posuw narzedzia, kiedy kierunek ruchu w bloku zawierajacym polecenie G40

(koniec bloku korekcji) jest rozny od kierunku obrabianego przedmiotu
Jezeli narzedzie ma zosta¢ cofnigte w kierunku zadanym przez X(U) i
Z(W) konczac kompensacje promienia ostrza narzedzia na koncu
obrobki w pierwszym bloku na rysunku ponizej, nalezy zadac:
G40 X(U) _ZW)_1_K ;

przy czym musza by¢ nadane I i K, oznaczajace kierunek przedmiotu
obrabianego nastgpnego bloku, ktory jest okreSlony w trybie
przyrostowym.

Kierunek przemieszczenia
U, w narzedzia

G40
(G42)

G40U_ W_I_K_;

Rys. 5.2.4 (i) Jezeli okreslono | i K w tym samym bloku jako G40

Chroni to narzedzie przed wecigciem, jako pokazano na rysunku
524 ().

Biezgce polecenie
U, w przesunigcia

G40
(G42)

G40U_W._;

Rys. 5.2.4 (j) Przypadek, w ktorym pojawia sie wciecie w tym samym
bloku jako G40

Pozycja obrabianego przedmiotu, zdefiniowana adresami | oraz K jest
taka sama, jak w poprzednim bloku.

Okresli¢ I K ; w tym samym bloku jako G40. Jezeli okreslono w tym
samym bloku jako G02 lub G03, zaktada sig, ze jest to punkt sSrodkowy

tuku.
G40X_Z |_K_; Kompensacja promienia narzedzia
G02X Z | K ; Interpolacja kotowa

Jesli I lub K sa zdefiniowane wraz z G40 w trybie anulowania, to [ i K
sa ignorowane. Warto$s¢ wystepujaca po I 1 K zawsze powinna by¢
podana jako warto$¢ promienia.

G40 GO1 X _Z

G40 GO1 X _Z 1 K _; Koniec trybu korekcji (I oraz k nie dzialaja.)
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Przyktad
~
A <3> /// ] I
-
- / 4300
-~ [
[\ A 2 y
1<1>
[ 3 — <2> |
————_
200 A
$60 4
120 —.L_N_ . Y O S ® >
0
v
Y

— |

30 150

A
\
Y

(tryb G40)
<1> G42 G00 X60.0 ;

<2> GO1 X120.0 W-150.0 F10 ;

<3> G40 GO0 X300.0 W150.0 140.0 K-30.0 ;
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5.2.5 Uwagi do kompensacji promienia narzedzia

Objasnienia

e Bloki bez polecenia ruchu, ktore okreslono w trybie korekcji

<1> MO5 ; Wyjscie kodu M

<2> S210; Wyjscie kodu S

<3> G04 X10.0; Przerwa

<4> (22 X100000 ; Ustawianie obszaru obrobki
<5> G01 U0 ; Posuw zerowy

<6> G988 ; Tylko kod G

<7> G10 P01 X10.0 Z20.0 R0.5 Q2 ; Zmiana korekcji

Jezeli liczba takich blokéw okreslonych kolejno wynosi wigcej niz N-2
bloki (gdzie N jest liczba blokéow do odczytania w trybie korekcji
(parametr nr 19625)), narzedzia przemieszcza si¢ do pozycji pionowe;j
w stosunku do tego bloku na konicu poprzedniego bloku.

Jezeli odlegtos¢ posuwu wynosi 0 (<5>), ma to zastosowanie nawet
jezeli zostal okreslony jeden blok.

Programowany tor narzedzia (Tryb G42)
N6 W100.0 ;
N6 N7 Ns N7 S21;
N8 M04 ;

U9 U-100.0 W100.0 ;
(Liczba blokdw, ktore majg zostac
Tor punktu srodkoweg odczytane w trybie korekcji = 3)

ostrza narzedzia

Wecigcie moze wystapi¢ dla powyzszego ksztattu.

- Kompensacja promienia ostrza narzedzia za pomoca G90 lub G94

Jezeli zastosowano kompensacj¢ promienia narzedzia, tor punktu
srodkowego ostrza narzedzia oraz kierunek korekcji zostaty pokazane
ponizej. W punkcie startu cyklu, wektor korekcji zostaje anulowany 1
korekcja rozpoczyna sig z przesuni¢ciem narzedzia od punktu startu
cyklu. Dodatkowo, wektor korekcji zostaje ponownie anulowany
czasowo, podczas powrotu do punktu startu cyklu oraz korekcja zostaje
zastosowana ponownie zgodnie z kolejnym poleceniem ruchu.
Kierunek korekcji jest okreslony przez wzorzec skrawania, niezaleznie
od G41 lub G42.
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- Cykl toczenia zewnetrznego/wewnetrznego (G90)

Tor punktu $rodkowego
promienia ostrza narzedzia

Tor punktu srodkowego 0
promienia ostrza narzedzia 8 3

Programowany tor narzedzia

Kierunek korekcji

- Cykl skrawania koncowego (G94)

[Tor punktu Srodkowego promienia ostrza narzedzia |

Kierunek korekcji

Tor punktu srodkowego 0
promienia ostrza narzedzia

\ Catkowity
ostrze noza

Programowany tor narzedzia

- Réznica od serii 16i/18i/21i

ADNOTACJA

rézny.
e Dla CNC

e Dla serii 16i/18i/211

Kierunek korekciji jest taki sam, jak ten z serii 16:/18i/21i, ale
tor punktu srodkowego promienia ostrza narzedzia jest

Operacja jest taka sama, jak ta wykonana, przy zastg-
pieniu operacji cyklu statego przez GO0 lub GO1, rozruch
zostaje wykonany w pierwszym bloku dla ruchu od punktu
startu, koniec bloku korekgcji zostaje wykonany w ostatnim
bloku dla powrotu do punktu startu.

Operacja bloku dla ruchu z punktu startu oraz ostatni blok
dla powrotu do punktu startu rézni sie od tego dla CNC.
Aby uzyskac¢ wiecej informacji, nalezy zapoznac sie z
Instrukcjg obstugii/18i/21i serii 16.
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Kompensacja promienia narzedzia za pomoca G71 do G73
Kompensacja promienia narz¢dzia wykonywana za pomoca G71 (cykl
obrobki zgrubnej powierzchni zewngtrznej lub cykl szlifowania
wzdtuznego), G72 (cykl koncowej obrobki zgrubnej lub cykl szlifo-
wania wzdluznego o statym rozmiarze), oraz G73 (cykl skrawania petli
zamknigtej lub cykl szlifowania wahadlowego o staltym rozmiarze),
patrz wyjasnienia dotyczace odpowiednich cykli.

Kompensacja promienia narzedzia za pomoca G74 do G76 oraz G92
Za pomoca G74 (cykl odcinania koncowego), G75 (cykl odcinania
powierzchni zewngtrznej/wewngtrznej), G76 (cykl ztozony z cyklem
gwintowania), oraz G92 (cykl gwintowania), nie mozna zastosowaé
kompensacji promienia narzedzia.

Kompensacja promienia ostrza narzedzia w czasie fazowania
Ruch po kompensacji jest pokazany ponize;.

(Tryb G42)
G01 W-20.0 110.0;
U20.0;

- Kompensacja promienia ostrza narzedzia po wstawieniu tuku naroza
Ruch po kompensacji jest pokazany ponize;.

(Tryb G42)
G01 W-20.0 R10.0;
U20.0;
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5.3  PRZEGLAD KOMPENSACJI SKRAWANIA (G40-G42)

Kiedy narzedzie przemieszcza sig, jego tor mozna przesunaé o
wielkos¢ odpowiadajaca promieniowi narzedzia (Rys. 5.3 (a)).

Aby korekcja wynosita tyle, ile wynosi promien narzedzia, CNC
najpierw tworzy wektor korekcji o dlugosci rownej promieniowi
narzgdzia (rozruch). Wektor korekcji jest prostopadly do toru narzedzia.
Wektor jest zaczepiony na obrabianym przedmiocie, zwrot wektora jest
skierowany do $rodka narzgdzia.

Jesli po rozruchu ustalono interpolacje liniowa lub interpolacje kotowa,
to w czasie obrobki tor narzedzia mozna przesuna¢ o dtugos¢ wektora
korekcji.

Aby narzedzie powrdcitlo do punktu startu, nalezy zakonczy¢ tryb
kompensacji narzedzi.

/‘\

Zakonczenie // ‘L_ ________________
kompensacji
narzedzi

//
y/
|/ Start

Rys. 5.3 (a) Zarys kompensacji diugosci narzedzia
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Format
- Rozruch (Start kompensac;

i narzedzia)

GO00(lub G01)G41(lub G42) IP_T_;
G41 : Kompensacja skrawania lewa (grupa 07)
G42 : Kompensacja skrawania prawa (grupa 07)
IP_ : Polecenie przemieszczenia osi
T : Ten sam kod T, jak w przypadku korekcji narzedzia

- Zakonczenie trybu kompensacji narzedzi (zakonczenie trybu korekcji)

G40 1P_;
G40 : Kompensacja skrawania anulowanie (grupa 07)
(Zakohczenie trybu korekcji narzedzi)

IP_ : Polecenie przemieszczenia osi
- Wybor ptaszczyzny korekcji
Plaszczyzna korekcji Polecenie wyboru pt. IP_
XpYp G17; Xp_Yp
ZpXp G18; Xp_Zp
YpZp G19; Yp Zp
Objasnienia
- Zakonczenie trybu korekcji narzedzi

- Rozruch

- Tryb korekcji narzedzi

Na poczatku pracy po wiaczeniu zasilania, urzadzenie sterujace
znajduje si¢ w trybie zakonczenia. W tym trybie wektor ma zawsze
warto$¢ rowng zero, a tor punktu Srodkowego narzedzia koliduje z
programowanym torem narze¢dzia.

Jezeli polecenie kompensacji skrawania (G41 lub G42) zostato
okreslone w trybie konca korekcji, CNC przechodzi w tryb korekc;ji.
Przesunigcie narzedzia w tym trybie nosi nazwe rozruchu.

W celu wykonania rozruchu, nalezy ustali¢ przyjecie potozenia (G0O0)
lub interpolacje¢ liniowa (GO1).

Jezeli okreslono interpolacj¢ kotowa (G02, GO3) lub interpolacje
ewolwentowa (G02.2, G03.2), pojawia si¢ alarm PS0034.

Dla rozruchu i kolejnych blokow, CNC wczytuje tyle blokow, ile
wynosi liczba blokow wczytywania ustawiona w parametrze
(nr 19625).

W trybie korekcji kompensacja jest wykonywana w drodze ustalenia
potozenia (G00), interpolacji liniowej (GO1) lub interpolacji kotowej
(G02, GO3).

Jezeli nie mozna odczyta¢ trzech lub wigcej blokdéw, ktore przesuwaja
narzedzie w trybie korekcji, narzgdzie moze wykona¢ nadmiernie lub
niewystarczajace skrawanie.

Jezeli w trybie korekcji zostanie przetaczona ptaszczyzna korekceji, to
wlaczy si¢ alarm PS0037 i narzedzie zostanie zatrzymane
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- Zakonczenie trybu korekcji narzedzi

Jesli w trybie korekcji zostanie wykonany blok, spelniajacy dowolny z
ponizszych warunkow, CNC przejdzie w tryb zakonczenia korekcji, a
dziatanie takiego bloku nazywa si¢ zakonczeniem korekcji.

1. Zadano G40.

2. Jako numer korekcji dla kompensacji skrawania podano wartos¢ 0

(kod T).

Podczas wykonywania konca bloku korekcji, polecenia tuku kota (G02
oraz GO03) oraz polecenia ewolwenty (G02.2 oraz G03.2) nie sa
dostepne. Jezeli te polecenia zostaly okreslone, pojawia si¢ alarm
PS0034) i narzedzie zatrzymuje si¢. W trybie zakonczenia korekcji
jednostka sterujaca wykonuje polecenia zawarte w bloku oraz w bloku
zapisanym w buforze kompensacji narzedzia.
W przypadku trybu pojedynczego bloku jednostka sterujaca wykona
zawarte w nim polecenia i zatrzyma urzadzenie. Ponowne nacisnigcie
przycisku rozpoczecia cyklu powoduje wykonanie jednego bloku bez
wcezytywania polecen z bloku nastgpnego.
Nastegpnie jednostka sterujaca znajdzie si¢ w trybie zakonczenia i
zwykle blok, przeznaczony do wykonania jako nastgpny, bedzie
zapisany w rejestrze bufora, a nastepny blok nie bedzie wezytany do
bufora.

~ Rozruch
(G41/G42) )
Zakonczenie trybu Zakoriczenie trybu Tryb korekcji
korekcji narzedzi korekji narzedzi narzedzi
_/
(G40/TO)

Rys. 5.3 (b) Zmiana trybu korekcji

- Zmiana wartosci kompensacji skrawania

W zasadzie warto§¢ kompensacji narzedzia bedzie zmieniona w trybie
zakonczenia w czasie wymiany narzedzi. Jesli wartos¢ kompensacji
zostanie zmieniona w trybie korekcji, to zostanie obliczona warto$¢
wektora w punkcie docelowym bloku, uwzgledniajaca nowa wartosé
kompensacji

Obliczono na podstawie wartosci Obliczono na podstawie wartosci
kompensacji narzedzia w bloku N6 kompensaciji narzgdzia w bloku N7

N6

Programowany tor
narzedzia

Rys. 5.3 (c) Zmiana wartosci kompensacji narzedzia
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- Wartos¢ kompensacji skrawania i toru punktu srodkowego narzedzia
Jesli warto$¢ kompensacji jest ujemna (-), to w programie opisujacym
obrabiany ksztatt wszystkie polecenia G41 sa zamieniane na G42 i
odwrotnie. W efekcie jesli punkt srodkowy narzedzia przechodzi po
zewngtrznej stronie obrabianego przedmiotu, to po zamianie przejdzie
po wewngtrznej stronie i odwrotnie.
Rys. 5.3 (d) pokazuje jeden przyktad.
Zazwyczaj warto$¢ kompensacji nalezy programowac jako dodatnig
(+).
Jesli tor narzedzia zaprogramowano w sposob pokazany na rysunku
<I>, i je§li warto$¢ kompensacji jest ujemna (-), to tor punktu
srodkowego bedzie taki, jak pokazano na <2 >i odwrotnie. Skutkiem
tego korzystajac z jednego programu mozna obrabia¢ kontury
zewngtrzne 1 wewngtrzne, a przerwy migdzy nimi mozna regulowac za
pomoca wyboru wartosci kompensacji.
Ma to zastosowanie, jesli rozruch i zakonczenie jest typu A.
(Patrz odpisy na temat rozruchu kompensacji skrawania.)

<2>

Tor punktu $srodkowego
narzedzia

Rys. 5.3 (d) Tor punktu srodkowego po ustaleniu dodatniej i ujemnej
wartosci kompensacji narzedzia

- Ustawienie wartosci kompensacji skrawania

Warto$ci kompensacji przypisuje si¢ do kodow T za pomoca
klawiatury MDI.

ADNOTACJA
Wartos¢ kompensaciji skrawania, ktorej kod T odpo-
wiada 0 zawsze oznacza 0.
Nie jest mozliwe ustawienie wartosci kompensacji
skrawania odpowiadajgcej TO0.
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- Nieprawidtowy zakres wartosci kompensacji

- Wektor korekcji

Prawidlowy zakres wartosci, ktory moze by¢ ustawiony jako wartos¢
kompensacji, jest jednym z nastgpujacych, w zaleznosci od parametrow
OFE, OFD, OFC, OFA (nr 5042 #3 do #0).

Prawidlowy zakres kompensacji (zadawanie metryczne)
OFE | OFD | OFC | OFA Zakres
0 0 0 1 +9999.99 mm
0 0 0 0 +9999.999 mm
0 0 1 0 +9999.9999 mm
0 1 0 0 +9999.99999 mm
1 0 0 0 +999.999999 mm

Prawidlowy zakres kompensaciji (zadawanie calowe)

OFE | OFD | OFC | OFA Zakres
0 0 0 1 +999.999 cala
0 0 0 0 +999.9999 cala
0 0 1 0 +999.99999 cala
0 1 0 0 +999.999999 cala
1 0 0 0 +99.9999999 cala

Warto$¢ kompensacji odpowiadajaca korekcji nr 0, zawsze oznacza 0.
Nie jest mozliwe ustawienie wartosci kompensacji odpowiadajacej
korekcji nr 0.

Wektor korekcji jest wektorem dwuwymiarowym, rownym warto$ci
kompensacji narzedzia, przypisanej za pomoca kodu T. Jest obliczany
w jednostce sterujacej, a jego zwrot jest aktualizowany zgodnie z
postepem narze¢dzia w kazdym bloku.

Wektor korekcji jest kasowany w drodze przetaczenia do stanu
poczatkowego.

- Ustalenie wartosci kompensacji skrawania

Okreslenie wartosci kompensacji skrawania jest mozliwe przez
okreslenie numeru korekcji za pomoca tego samego kodu T, jako kodu
okreslajacego korekcje narzedzia.

- Wybor ptaszczyzny i wektora

Obliczenie korekceji narzedzi jest realizowane w plaszczyznie ustalonej
zapomoca G17, G181 G19 (kody G wyboru plaszczyzny). Plaszczyzna
taka jest nazywana plaszczyzna korekcji.

Kompensacja nie jest wykonywana dla wspotrzednych takiego
potozenia, ktore nie znajduja si¢ w ustalonej ptaszczyznie. Wartosci
zaprogramowane sa uzywane bez zmian.

W jednoczesnym sterowaniu 3 osi jest kompensowany tor narz¢dzia
rzutowany na ptaszczyzna korekcji.

W trybie zakonczenia korekcji zmienia si¢ ptaszczyzna korekcji. Jezeli
zmiana zostanie wykonana w trakcie trwania trybu korekcji, wlaczy si¢
alarm PS0037, i maszyna zatrzyma sig.
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Przyktad

P2
(250,900)

P1
(250,550)

Punkt poczatkowy

C1(700,1300)

P4(500,1150)

P5(900,1150)

N7
—_—
7
P3(450,900) P6(950,900) p7 :
(1150,900) I
| N8
P9(700,650) |
P8 |
(1150,550) :
|

&

> 0SY Jednostka : mm
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G50 X0 YO Z0 ;. ..ooneeeneieiieiieeiieeie et Okresla wspolrzedne bezwzgledne.
Narzedzie jest umieszczane w polozeniu startowym
(X0, Y0, Z0).
N1  G17 GO0 G41 T0707 X250.0 Y550.0 ;.................. Kompensacja skrawania rozpoczyna sig (rozruch).

Narzedzie jest przesuwane do lewej zaprogramowanego
toru o odlegtos¢ okreslona w TO7.

Innymi stowy, tor narzedzia zostaje przesunigty przez
promien narzedzia (tryb korekcji), poniewaz T07 zostat
ustawiony uprzednio na 15 (promien narze¢dzia wynosi

15 mm).
N2  GO1Y900.0 F150 ;.....cccvireeiunnieecnreeeeenreeeeennnes. Okresla obrabianie od P1 do P2.
N3 X450.0; oo Okresla obrabianie od P2 do P3.
N4  GO03 X500.0 Y1150.0 R650.0 ;.......cccovvvvevereennnnnnn. Okresla obrabianie od P3 do P4.
N5  G02 X900.0 R-250.0;........ccoeemmrrrrreeeeeiiierrenennn. Okresla obrabianie od P4 do P5.
N6  G03 X950.0 Y900.0 R650.0 ;.............ceevvmmvnnnnn... Okresla obrabianie od P5 do Pé6.
N7 GOT X1150.0 ;..ccueeiieiiieieeeeeeeee e Okresla obrabianie od P6 do P7.
N8  Y550.0; ..ooovreiieiieieeeeieeee e e e Okresla obrabianie od P7 do PS.
N9  X700.0 Y650.0; ......ccocuvvreeenrrieeeinreeeeinreeeennnennn Oznacza obrobke od P8 do P9.
N10  X250.0 Y550.0 5 ...ooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeann Oznacza obrobke od P9 do P1.
N11 GO0 GA0 X0 YO ;...cccuvieeiieenniieeeieeeieeesereeeeree e Anuluje tryb korekcji.

Narzedzie powraca do potozenia startowego

(X0, Y0, Z0).
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5.4 SZCZEGOLY DOTYCZACE KOMPENSACJI PROMIENIA
NARZEDZIA ORAZ SKRAWANIA

5.4.1 Przeglad

Ponizsze wyjasnienie odnosi kompensacji promienia narzedzia, ale
dotyczy rowniez kompensacji skrawania. Przyktady, w ktorych
plaszczyzny XY zostaly uzyte, maja zastosowanie jedynie do
kompensacji skrawania.

- Wektor korekcji sSrodka ostrza narzedzia

- G40, G41, G42

Wektor korekcji punktu $rodkowego ostrza narzedzia jest wektorem
dwuwymiarowym, o wartosci rownej wartosci korekcji ustalonej w
trybie T i jest obliczany w CNC. Jego wymiar zmienia si¢ w kazdym
bloku w miar¢ posuwu narzedzia.

Wektor korekceji (dalej: wektor) jest tworzony wewngtrznie w jednostce
sterujacej, jesli jest wymagany do prawidlowego kompensowania i
obliczania toru narzedzia z doktadna korekcja (poprzez promien ostrza
narzedzia) zaprogramowanego toru.

Wektor jest usuwany poprzez kasowanie.

Wektor jest zawsze zwiazany z narzedziem w czasie jego posuwu.
Prawidlowe zrozumienie idei wektora jest konieczne w
programowaniu.

Z ponizszym opisem tworzenia wektorow nalezy zapozna¢ sig bardzo
doktadnie.

Do usuwania lub tworzenia wektorow uzywa si¢ G40, G41 lub G42.
Kody te sa stosowane do ustalenia trybu ruchu narzedzia (przesunigcie)
wraz z G00,G001, G02 lub G32.

Kod G | Potozenie detalu Funkcja
G40 Zaden Anulowanie kompensaciji promienia ostrza
narzedzia
G41 Prawa Korekcja lewej strony wzdtuz toru narzedzia
G42 Lewa Korekcja prawej strony wzdtuz toru narzedzia

G41 1 G42 okreslaja tryb korekcji, a G40 oznacza anulowanie korekcji.

- Strona wewnetrzna i zewnetrzna

Jesli kat przecigeia dwoch torow narzedzia ustalonych przez polecenia
ruchu w dwoch blokach po stronie przedmiotu obrabianego, jest
wigkszy niz 180 °, nazywa si¢ on "katem wewngtrznym". Gdy kat
zawarty jest pomigdzy 0 ° a 180 °, nazywa si¢ go "katem zew-
netrznym'".

Strona wewnetrzna Strona zewnetrzna

Programowany tor narzedzia

e

Przedmiot obrabiany
= Przedmiot obrabiany \

Programowany tor
narzedzia
180°<a. 0°<a<180°
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- Metoda potaczenia krawedzi zewnetrznej

- Tryb anulowania

- Rozruch

Jezeli narzedzie przesuwa sig wokot zewnetrznej krawedzi w trybie
kompensacji promienia narzedzia, mozliwe jest okreslenie, czy
potaczy¢ wektory kompensacji z interpolacja liniowa lub z interpolacja
kotowa, za pomoca parametru CCC (nr 19607#2).

<1> Typ polaczenia liniowego <2> Typ polaczenia kotowego
[Parametr CCC [Parametr CCC
(nr 19607#2) = 0] (nr 19607#2) = 1]
Wektory sg potaczone za pomoca Wektory sg potaczone za pomoca
interpolacji liniowej. interpolacii liniowej.

Kompensacja promienia narzedzia przechodzi w tryb anulowania pod
ponizszymi warunkami. (System moze nie przej$¢ w tryb anulowania,
zaleznie od obrabiarki.)

<1> Natychmiastowo po wlaczeniu zasilania

<2> Po nacisnigciu przycisku <RESET> na panelu MDI

<3> Po zakonczeniu programu za pomocg M02 lub M30

<4> Po pleceniu anulowania kompensacji promienia narzedzia (G40)
W trybie anulowania wektor kompensacji przyjmuje warto$¢ zero, a tor
srodka ostrza narzedzia koliduje z torem zaprogramowanym. Program
musi zakonczy¢ si¢ trybem anulowania. Jesli program zakonczy si¢ w
trybie kompensacji promienia narzedzia, to narzedzie nie bedzie mogto
by¢ umieszczone w punkcie docelowym i zatrzyma si¢ w miejscu
oddalonym od tego punktu o modut wektora kompensacji.

Kiedy blok spetiajacy wszystkie nastgpujace warunki zostanie wyko-
nany w trybie anulowania, CNC przejdzie w tryb korekcji narzedzi.
Sterowanie w czasie takiej operacji nosi nazwe rozruchu.

<1> G41 lub G42 znajduja si¢ w bloku, lub beda ustalone dla przejscia
CNC w tryb korekeji.

<2> 0 < Liczba kompensacji promienia narzg¢dzia < maksymalna
liczba kompensacji

<3> Pozycjonowanie (G00) lub tryb interpolacji liniowej (GO1)

<4> Zostalo okreslone polecenie osi ptaszczyzny kompensacji z
przebyta droga 0 (z wyjatkiem rozruchu typu C).
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Jezeli rozruch okre$lono w trybie interpolacji kotowej (G02, GO03),
pojawi si¢ alarm PS0034.

Jako operacja rozruchu, zostat okre§lony jeden z trzech typoéw A, B, C
przez ustawienie parametru SUP (nr 5003#0) oraz odpowiednio
parametru SUV (nr 5003#1). Operacj¢ mozna wykonac, jezeli narzed-
zie przesuwa si¢ wokot wewnetrznej strony jedynie pojedynczego typu.

Tabela 5.4.1 (a) Rozruch/operacja anulowania

SUV

SUP Typ Przebieg

0 Typ A Wektor kompensacji jest wyjsciowym, jezeli jest on
pionowy w stosunku do bloku, ktory jest kolejnym
po bloku rozruchu oraz bloku, ktdry poprzedza blok
anulowania.

Tor punktu $srodkowego
promienia ostrza narzedzia

Programowany tor narzedzia

1 Typ B Wektor kompensacji jest wyjsciowym, jezeli jest on
pionowy, w stosunku do bloku rozruchu oraz bloku
anulowania. Wektor przeciecia jest rowniez

wyjsciowym.

Przecigcie Tor punktu $rodkowego

promienia ostrza narzedzia

Programowany tor narzedzia

0 Typ C Jezeli blok rozruchu oraz blok anulowania sg

1 blokami, bez ruchu narzedzia, narzedzie przesuwa
sie zgodnie z wartoscig kompensacji promienia
narzedzia lub promienia skrawania, w kierunku
pionowym do bloku kolejnego w stosunku do bloku
rozruchu oraz bloku poprzedzajgcego blok
anulowania.

Tor punktu $rodkowego
promienia ostrza narzedzia

Programowany tor narzgdzia

Dla bloku z ruchem narzedzia, narzedzie przesuwa
sie zgodnie z ustawieniem SUP: Jezeli wynosi on
0, ustawiany jest typ A, jezeli 1, ustawiany jest

typ B.
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- Polecenia zadawania w trybie kompensacji promienia narzedzia

- Znaczenie symboli

W trybie kompensacji promienia narzedzia, polecenia zadawania sa
wezytywane zwykle z trzech blokow, maksymalnie o$miu, w
zalezno$ci od ustawienia parametru (nr 19625), w celu wykonania
obliczenia przecigcia lub kontroli kolizji, opisanych pozniej,
niezaleznie, czy bloki posiadaja ruch narzedzia, czy nie, az do
otrzymania polecenia anulowania.

Aby wykona¢ obliczenie przecigcia, niezbedne jest odczytanie
przynajmniej dwoch blokéw posiadajacych ruch narzedzia. Aby
wykona¢ kontrolg interferencji, niezbedne jest odczytanie przynajmniej
trzech blokow posiadajacych ruch narzgdzia.

Gdy wzrasta ustawienie parametru (nr 19625), to jest, liczby blokéw do
odczytania, mozliwe jest przewidzenie wcigcia (interferencji) dla
wigkszej liczby kolejnych polecen. Jezeli wzrasta w bloku do
odczytania oraz analizuje, powoduje zwigkszenie czasu czytania oraz
analizowania.

W przedstawionych rysunkach zastosowano nastgpujace symbole:

e S oznacza pozycje¢, w ktérej pojedynczy blok jest wykonywany
jednokrotnie.

e SS oznacza pozycje, w ktorej pojedynczy blok jest wykonywany
dwa razy.

e SSS oznacza pozycje, w ktorej pojedynczy blok jest wykonywany

trzy razy.

L oznacza, ze narzedzie przesuwa si¢ wzdhuz linii prostej.

C oznacza, ze narzgdzie przesuwa si¢ wzdtuz tuku.

r oznacza warto$¢ kompensacji promienia skrawania

Jezeli przecigcie jest pozycja, w ktorej programowane tory dwoch

blokow koliduja ze soba, po tym jak zostaty zmienione r.

O oznacza $rodek promienia ostrza narzedzia.
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5.4.2

Rozruch posuwu narzedzia

Kiedy tryb zakonczenia korekcji zmienia sig na tryb korekcji, narzedzie
wykonuje posuw pokazany ponizej (rozruch):

Objasnienia

- Posuw narzedzia wokét boku wewnetrznego naroza (180°< o)

Liniowy—Liniowy

Punkt
poczatkowy

Przedmiot obrabiany

Programowany tor narzedzia

L Tor punktu $rodkowego
promienia ostrza narzedzia

Liniowy—Kotowy

Przedmiot

obrabiany
Punkt Tor punktu $srodkowego Programowany
poczatkowy promienia ostrza narzgdzia tor narzedzia
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- Przypadki, dla ktérych blok rozruchu jest blokiem z ruchem narzedzia oraz
narzedzie przesuwa sie wokoét strony zewnetrznej pod katem rozwartym
(90°< a<180°)

Tor narzedzia w czasie rozruchu ma dwa typy A i B, wybierane za
pomoca parametru SUP (nr 5003#0).

Liniowy—Liniowy ‘ Punkt poczatkowy

Przedmiot obrabiany

Programowany tor narzedzia

L
------------------------ £

S Tor punktu $rodkowego
romienia ostrza narzedzia

Typ P ¢

A~ | Liniowy—>Kotowy

Przedmiot

obrabiany
Programo-

Tor punktu $rodkowego & wany tor
promienia ostrza narzedzia narzedzia
Liniowy—Liniowy
(Typ pogczenia liniowego) Punkt pOCZatKOWy
\
N
Przedmiot obrabiany

Programowany tor narzedzTa
------------------------- -0

Tor punktu $srodkowego
Przeciecie L promienia ostrza narzedzia

Typ
B [ Liniowy—Kolowy Punkt poczatkowy

(Typ potaczenia liniowego)

Przedmiot
obrabiany

Programo-
wany tor
narzedzia

Przeciecie

Tor punktu srodkowego promienia ostrza narzedzia

-176 -



B-63944PL-1/02

PROGRAMOWANIE

5. FUNKCJA KOMPENSACYJNA

Typ

Liniowy—Liniowy Punkt poczatkowy
(Typ potaczenia
kotowego)
Przedmiot obrabiany
-
Programowany tor narzedzia
L
———————————————— 23]
Tor punktu srodkowego
promienia ostrza narzedzia
Liniowy—Kotowy
(Typ potaczenia
kotowego)

Tor punktu srodkowego promienia ostrza narzedzia

Przedmiot
obrabiany

Programo-
wany tor
narzedzia
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- Przypadki, dla ktérych blok rozruchu jest blokiem z ruchem narzedzia oraz

narzedzie przesuwa sie wokét strony zewnetrznej pod katem ostrym (a<90°)
Tor narzedzia w czasie rozruchu ma dwa typy A i B, wybierane za
pomoca parametru SUP (nr 5003#0).

Liniowy—Liniowy ‘ Punkt poczatkowy
Przedmiot
obrabiany
! Programowany
/ tor narzedzia
r I'I ]
———————————————————————— -0
Typ Tor punktu srodkowego promienia ostrza narzedzia
A Liniowy—Kotowy Punkt poczatkowy
Przedmiot
obrabiany
Tor punktu $srodkowego a’)
promienia ostrza narzedzia Programowany tor narzedzia
Liniowy—Liniowy
(Typ potaczenia liniowego) Punkt poczatkowy
Przedmiot
obrabiany
Programowany
tor narzedzia
L
------------------------ -0
T s L Tor punktu Srodkowego promienia ostrza narzedzia
yp —
Liniowy—Kotowy
B (Typ potaczenia liniowego) _- Punkt poczatkowy
""""" Przedmiot
c obrabiany
Tor punktu Srodkowego 3)
promienia ostrza narzedzia Programowany tor
narzedzia
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Liniowy—Liniowy Punkt poczatkowy
(Typ potaczenia L ///
kotowego) _ ¢
~
/ G42 Przedmiot
r a obrabiany
/
| T >
\\ Programowany tor narzedzia
c \ +r
N\
e L
I T )
T Tor punktu srodkowego promienia ostrza narzedzia
yp
B Liniowy—Kotowy Punkt poczatkowy
(Typ potaczenia L_-—
kotowego)

\
\ Przedmiot
c\ ] obrabiany
AN
\\_éé,—.l\ AAAAAAAAAA
S Programo-

Tor punktu $rodkowego wany tor
promienia ostrza narzedzia narzedzia

- Posuw narzedzia wokét zewnetrznej strony liniowo — liniowo pod katem ostrym
mniejszym od 1 stopnia (a<1°)

S L Tor punktu Srodkowego promienia ostrza narzedzia

Programowany tor narzedzia

(Ga1) " Ts<l

S~
~

G41 Mniej, niz 1 stopien . © Punkt poczatkowy

- Blok bez zdefiniowanego posuwu narzedzia w czasie rozruchu
Dla typu A oraz B
Jesli takie polecenie jest ustalone w czasie rozruchu, wektor
kompensacji nie zostanie utworzony. Narzedzie nie dziata w bloku

rozruchu.
SS
N7
AN .
AN Tor punktu Srodkowego
\ promienia ostrza
\_narzedzia
AN
AN
AN
AN
G40 ... ; N
N6 U100.0 W100.0 ; \3
N7 G41 U0 ;
N8 U-100.0;
N9 U-100.0 W100.0 ;
Programowany tor
narzedzia
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Dla typu C

Narzedzie przesuwa si¢ zgodnie z warto$cia kompensacji w kierunku
pionowym do bloku z posuwem narzedzia, ktory jest kolejny do bloku
rozruchu.

Bez przesuwu

narzedzia
L/
CZ a Programowany tor
S 7N narzedzia

/
i,
/
/
/
F_

———————————— Tor punktu $rodkowego
S promienia ostrza narzedzia

Przeciecie
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5.4.3  Posuw narzedzia w trybie korekcji narzedzi

W trybie korekcji, wykonywana jest kompensacja dla polecen
pozycjonowania, oprocz interpolacji liniowych i1 kotowych. Aby
wykona¢ obliczenie przecigcia, niezbg¢dne jest odczytanie przynajmniej
dwoch blokéw z posuwem narzgdzia. Jezeli nie moga by¢ odczytane
dwa lub wigcej bloki z posuwem narzedzia, poniewaz zostaty okreslone
kolejno bloki bez posuwu narzedzia, takie jak polecenia niezaleznych
funkcji pomocniczych oraz przerwy, moze pojawi¢ si¢ nadmierne lub
niewystarczajace skrawanie, poniewaz obliczenie kalkulacji jest btedne.
Nastawiajac liczb¢ blokéw do odczytania w trybie korekcji, ktora jest
okreslona w parametrze (nr 19625) jako N oraz liczbg polecen dla N
blokéw bez posuwu narzedzia, ktory zostat odczytany jako M, warunek,
pod ktérym mozliwe jest obliczenie przecigcie wynosi (N - 2) > M.
Przyktadowo, jezeli maksymalna liczba blokéw do odczytania w trybie
korekcji wynosi 5, obliczenie wcigcia jest mozliwe, nawet gdy
okreslono do trzech blokéw bez posuwu narzedzia.

ADNOTACJA
Warunek konieczny do kontroli interferenciji, opisany
pozniej, rozni sie od tego warunku. Aby uzyskacé
wiecej szczegotdw na ten temat, patrz wyjasnienia
kontroli kolizji.

Jezeli okreslono kod G oraz M, dla ktérych anulowano buforowanie,
nie moze zosta¢ odczytane zadne kolejne polecenie, przed wykonaniem
tego bloku, niezaleznie od ustawienia parametru (nr 19625). Moze
pojawi¢ si¢ nadmierne lub niewystarczajace skrawanie, z powodu
btednego obliczenia przecigcia.
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- Posuw narzedzia wokét wewnetrznej strony naroza (180°< o)

Liniowy—Liniowy

- Przedmiot
obrabiany

>

Programowany

tor narzedzia

————————————— O
/7S L Tor punktu $rodkowego
// Przeciecie promienia ostrza
4 narzedzia
/L
/
/
/
]
Liniowy—Kotowy
(04

Przedmiot
obrabiany

Przeciecie
//S\ C
Y

/
»" Tor punktu $rodkowego  Programowany

// promienia ostrza tor narzedzia
o narzedzia

Kotowy—Liniowy

Przedmiot
obrabiany
>
Programowany tor
narzedzia
—— O
// S o Tor punktu srodkowego
C | Przecigcie promienia ostrza
) narzedzia

Kotowy—Kotowy

Przeciecie Przedmiot
\Z el obrabiany
c/S\c
|
® Programowany

Tor punktu srodkowego

tor narzedzia
promienia ostrza narzedzia
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- Posuw narzedzia wokét wnetrza (a<1°) nadmiernie diugim wektorem,
liniowy — liniowy

Przeciecie
— —E[— ——————————————————— O
: r Tor punktu $rodkowego promienia ostrza narzedzia
: Programowany tor narzedzia
| 0 YR
| ] 133 Eal
I 0
: ‘
S _—H--J:L— ——————————————————— S)
Przeciecie

Takze w przypadku tuku przechodzacego w linig¢ prosta, linii prostej
przechodzacej w tuk oraz tuku przechodzacego w tuk, nalezy opierac
si¢ na tej samej procedurze.
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- Posuw narzedzia wokoét zewnetrznej strony naroza o kacie rozwartym (90°<a.<180°)

Liniowy—Liniowy
(Typ potaczenia
liniowego)
o Przedmiot
obrabiany
L g
\\ Programowany tor narzedzia
AN
\\ L
sg¢——————""-—————————— O
Przecigcie Tor punktu $rodkowego
promienia ostrza narzedzia
Liniowy—Kotowy
(Typ potaczenia
liniowego)
Przedmiot
obrabiany
Przeciecie
Tor punktu $rodkowego Programowany tor
promienia ostrza narzedzia narzedzia
Kotowy—Liniowy
(Typ potaczenia
liniowego)
o Przedmiot
obrabiany
-
Programowany tor narzedzia
a’c L
e~y s 5O

Przeciecie s Tor punktu Srodkowego

promienia ostrza narzedzia

Kotowy—Kotowy
(Typ potaczenia
liniowego)

Przedmiot
obrabiany

Programowany tor

narzedzia ——x

&
Tor punktu srodkowego
promienia ostrza L
narzedzia Przeciecie
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Liniowy—Liniowy
(Typ potaczenia
kotowego)
Przedmiot
obrabiany
-
Programowany tor
narzedzia
_____ N
Tor punktu srodkowego
promienia ostrza narzedzia
Liniowy—Kotowy
(Typ potaczenia
kotowego)
(04
)
\\ Przedmiot
\ obrabiany
Tor punktu srodkowego Programowany tor
promienia ostrza narzedzia narzedzia
Kotowy—Liniowy
(Typ potaczenia
kotowego)
Przedmiot
obrabiany
>
Programowany tor
narzedzia
— s

Tor punktu srodkowego
promienia ostrza narzedzia

Kotowy—Kotowy
(Typ potaczenia
kotowego)

Programowany tor
narzedzia

promienia ostrza
narzedzia

gr’a\‘%
Tor punktu srodkowego C\\'@“* AAAAAAAAA

Przedmiot
obrabiany
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- Posuw narzedzia wokét zewnetrznej strony naroza o kacie ostrym (a.<90°)

Liniowy—Liniowy w
(Typ potaczenia /
liniowego) L /
/
/

/O\/)\ Przedmiot
obrabiany
S v
L/ >
@// Programowany tor
r narzedzia

__H__ _______________
S L Tor punktu Srodkowego
promienia ostrza narzedzia
Liniowy—Kotowy P
(Typ potaczenia /
liniowego)

Przedmiot
obrabiany
— =&l
L c \ Programowany

Tor punktu $rodkowego E tor narzedzia

promienia ostrza narzedzia

Kotowy—Liniowy
(Typ potaczenia
liniowego)
Przedmiot
obrabiany
>
Programowany tor
narzedzia
L
——————————————— O
Tor punktu srodkowego promienia ostrza narzedzia
Kotowy—Kotowy
(Typ potaczenia
liniowego)

Przedmiot
obrabiany

L

Tor punktu $rodkowego
promienia ostrza narzedzia

Programowany
tor narzedzia
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Liniowy—Liniowy ®
(Typ potaczenia /
kotowego) L /
/
/
Przedmiot
| r & obrabiany
| >
\\ Programowany tor
\ r narzedzia
c \
\\\ L -
S Tor punktu $rodkowego

promienia ostrza narzedzia

Liniowy—Kotowy
(Typ potaczenia

kotowego)
Przedmiot
obrabiany
Tor punktu $rodkowego & E)Tg;?zmgvzvizny
promienia ostrza narzedzia ¢
Kotowy—Liniowy
(Typ potaczenia
kotowego)
Q
Przedmiot
/ obrabiany
| >
\ Programowany
\\ r tor narzedzia
C\
N L
s ——— —O
Tor punktu srodkowego promienia ostrza narzedzia
Kotowy—Kotowy
(Typ potaczenia
kotowego)

Przedmiot
obrabiany

Programowany

Tor punktu srodkowego !) tor narzedzia

promienia ostrza narzedzia
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- Kiedy stanowi to wyjatek

Luk, ktérego potozenie koncowe nie lezy na tuku

Jezeli koniec linii prowadzacej do tuku nie jest na tuku, jak pokazano
na przykladzie ponizej, system zaklada, Zze kompensacja promienia
ostrza narzedzia zostata przeprowadzona z uwzglednieniem urojonego
okregu o tym samym $rodku co tuk i w zwiazku z tym jest pomijana
ustalona pozycja docelowa. W oparciu o takie zatozenie system tworzy
wektor i przeprowadza kompensacjg. Taki sam opis ma zastosowanie w
odniesieniu do posuwu narzedzia migdzy dwoma torami kotowymi.

Zakonczenie
tuku Przedmiot
obrabiany

Programowany
tor narzedzia

""" Okrag urojony

// Tor punktu
Srodkowego
promienia ostrza
narzedzia

Brak przeciecia wewnetrznego

Jezeli warto$¢ kompensacji promienia narze¢dzia lub promienia
skrawania jest wystarczajaco niska, to dwa kolowe tory punktow
srodkowych, wytyczone po kompensacji, przetna si¢ w potozeniu (P).
Przecigcie P moze si¢ pojawié, jezeli podano za wysoka warto$¢
kompensacji promienia narz¢dzia lub promienia skrawania. W razie
stwierdzenia takiej sytuacji, na koncu poprzedniego bloku zostanie
wlaczony alarm PS0033, a narzedzie zatrzyma sig.

W  ponizszym przyktadzie tory punktu s$rodkowego promienia
narzgdzia, poprowadzone wzdtuz tukéw A i B, przetna si¢ w P, kiedy
jako kompensacja promienia narzedzia lub promienia narzedzia
zostanie podana odpowiednio niska wartos¢. Jezeli zostanie podana
zbyt duza wartosc¢, przecigcie to nie wystapi.

Kiedy warto$¢ kompensacji
promienia ostrza narzedzia lub
promienia skrawania jest duza

Pojawia sie alarm i
narzedzie zatrzymuje sie

Kiedy warto$¢ kompensacji \
promienia ostrza narzedzia lub \
promienia skrawania jest mata \
—————————— - \ oSk —————————
Srodek tuku B \ Srodek tuku A

Programowany tor narzedzia

tuk B
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- Jezeli Srodek tuku pokrywa sie z potozeniem startowym lub koncowym
Jezeli srodek tuku pokrywa si¢ z potozeniem punktu startu lub punktu
koncowego, zostanie wyswietlony alarm PS0041, a narzedzie zatrzyma
si¢ w punktu startu poprzedniego bloku tuku.

Tor punktu srodkowego (G41)
ani ; N5 G01 W50.0 ;
i d ’
promienia ostrza narzedzia NG W50.0
\ WysSwietlany jest alarm i Hg gg? \6\/_11888 I,O KO
narzedzie zatrzmeJe sie e

Programowany tor narzedzm

N8

- Zmiana kierunku kompensaciji w trybie kompensacji
Kierunek korekcji jest ustalony kodami G (G41 i G42) w przypadku
promienia narzedzia lub promienia skrawania, a znak kompensacji
promienia ostrza narzedzia jest nast¢pujacy.

Znak kompensacji
+ -
Kod G
G41 Korekcja Korekcja
lewostronna prawostronna
G42 Korekcja Korekcja
prawostronna lewostronna

Kierunek korekcji mozna zmieni¢ w trybie korekcji. Jesli kierunek
korekcji ulegnie zmianie w bloku, zostanie utworzony wektor w
miejscu przecigcia toru punktu $rodkowego ostrza narzedzia,
zdefiniowanym w tym bloku z torem punktu $rodkowego ostrza
narzedzia z poprzedniego bloku.

Zmiana taka nie jest jednak mozliwa w bloku rozruchowym i w bloku
nastgpujacym bezposrednio po nim.
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- Tor punktu srodkowego ostrza narzedzia z przecieciem

Liniowy—Liniowy

Przedmiot obrabiany
G42 S

Programowany

tor narzedzia
G41

Przedmiot

Tor punktu $rodkowego obrabiany
promienia ostrza narzedzia

Liniowy—Kotowy

Przedmiot obrabiany
G42

Programowany
tor narzedzia /

' | Przedmiot
obrabiany

Tor punktu srodkowego L
promienia ostrza narzedzia

Kotowy—Liniowy

Przedmiot obrabiany

Programowany
tor narzedzia

@_\'

Tor punktu $rodkowego
promienia ostrza narzedzia I

Przeciecie

G41
Przedmiot obrabiany

Kotowy—Kotowy

Przedmiot obrabiany L —— -
G42 -

Programowany
tor narzedzia

P
- C
o” AN
Tor punktu srodkowego @ Przedmiot

o . S ;
promienia ostrza narzedzia Przeciecie obrabiany
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- Tor punktu srodkowego ostrza narzedzia bez przecigcia
Jesli w czasie zmiany kierunku korekcji w bloku A do bloku B za
pomoca G41 i G42 przecigcie ze skorygowanym torem narzedzia nie
jest wymagane, to w punkcie startowym bloku B zostanie utworzony
wektor normalny do bloku B.

Liniowy—Liniowy

Programowany Przedmiot obrabiany / r

tor narzedzia G42 (G42) // Ga1
5] >

> >

/L Przedmiot obrabiany

ﬂ
AN

Tor punktu /
$rodkowego (G S
promienia ostrza L S
narzedzia G42

Programowany tor - El
narzedzia G41

Tor punktu $rodkowego __
promienia ostrza B
narzedzia L S

Liniowy—Kotowy Przeciecie

Tor punktu

Srodkowego
promienia
ostrza
narzedzia

(G41) N

Programowany ~
tor narzedzia S )

Kotowy—Kotowy c

tuk, ktorego potozenie
koncowe nie lezy na tuku /
Programowany
c 4

tor narzedzia

(G42)

P I Punkt

@& Tor punktu srodkowego b
promienia ostrza T i
narzedzia i
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Diugos¢ toru punktu srodkowego narzedzia wigksza niz obwod kota

Taka sytuacja normalnie nie powinna wystapi¢. Jesli jednak G41 1 G42
zostang zmienione, lub jesli wydano polecenie G40 z adresami I, J i K,
opisana sytuacja moze si¢ zdarzy¢.

W przypadku przedstawionego ksztattu kompensacja narzedzia nie jest
wykonywana z wigcej, niz jednym obwodem kota: tuk jest tworzony od
P, do P,, jak pokazano na rysunku. W zaleznosci od okolicznosci moze
by¢ wyswietlony alarm przez opisane pozniej "Sprawdzanie inter-
ferencji". Aby wykonac okrag o wigcej, niz jednym obwodzie, nalezy
go ustali¢ w segmentach.

Tor punktu srodkowego

promienia ostrza Programowany tor narzedzia
narzedzia Q

(G42)

N5 G01 U-700.0 W500.0 ;

N6 G41 G02 1-500.0 ;

N7 G42 G01 U700.0 W500.0 ;

-192 -



B-63944PL-1/02

PROGRAMOWANIE 5. FUNKCJA KOMPENSACYJNA

- Kod G kompensacji promienia ostrza narzedzia w trybie korekcji

Wektor korekcji mozna tak ustawi¢, aby tworzyl kat prosty z
kierunkiem ruchu w poprzednim bloku, niezaleznie od obrébki
wewnetrzne] lub  zewngtrzne] strony przedmiotu, ustawiajac
niezaleznie w trybie kompensacji kod G (G41, G42) korekcji ostrza
narzedzia. Jesli kod ustawiono w poleceniu przesunigcia kolowego, nie
uzyska si¢ poprawnego ruchu kotowego.

Jesli mozna sig¢ spodziewa¢ zmiany kierunku korekcji za pomoca
polecenia kompensacji ostrza narzgdzia kodu G (G41, G42), nalezy
zapozna¢ si¢ z rozdzialem "Zmiana kierunku kompensacji w trybie
korekcji".

Liniowy—Liniowy

Tryb G42 lok ustalony za pomocag G42

Tor punktu srodkowego @-__L__
promienia ostrza narzedzia s Przecigcie

Kotowy—Liniowy

Blok ustalony za
pomoca G42

Tryb G42

e

c -
/ s Przeciecie
/

Programowany tor narzedzia
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- Polecenie czasowego anulowania wektora korekcji
Podczas trybu korekcji, jezeli zadano G50 (nastawienie uktadu
wspotrzednych przedmiotu obrabianego) lub G52 (nastawienie
miejscowego uktadu wspotrzednych), wektor korekcji jest czasowo
anulowany, dlatego tryb korekcji zostaje automatycznie
odtworzony.
W takim przypadku narzedzie przemieszcza si¢ bezposrednio z punktu
przecigcia do punktu, w ktorym wektor jest wylaczony, bez uwzgled-
niania przemieszczenia korekcyjnego. Po odtworzeniu trybu korekcji,
narzedzie przesuwa si¢ bezposrednio do punktu przecigcia.

Tor punktu S S
srodkowego
promienia ostrza _ -~
narzedzia 7
€ ///VL

Cg

Programowany tor narzedzia N7

(G41) Blok G50

N5 GO1 U300.0 W700.0 ;
N6 U-300.0 W600.0 ;

N7 G50 X100.0 Z200.0 ;
N8 G01 X400.0 Z800.0 ;

Przed okresleniem polecen: G28 (powrdt do punktu referencyjnego),
G29 (powr6t z punktu referencyjnego), G30 (drugi, trzeci, czwarty
powr6t do punktu referencyjnego), G30.1 (powrdt do zmiennego
punktu referencyjnego) oraz G53 (wybdr uktadu wspoétrzednych
maszyny), anulowac tryb korekcji, za pomoca polecenia G40. Jezeli
wykonano prébe jednego z polecen w trybie korekcji, wektor korekcji
czasowo znika.

- Cykle state (G90, G92, G94) i cykle wielokrotnych powtérzen (G71 do G76)

Patrz ostrzezenia na temat kompensacji promienia narzgdzia zwigzane
z cyklami statymi.

Tor punktu Srodkowego
promienia ostrza

S AN \narzedzia
N7 AN
Programowany
tor narzedzia
(G42)
N5 G01 U50.0 W-60.0 ;
N6 W-80.0 ;

N7 G90 U-60.0 W-80.0 R-30.0 ;
N8 G01 U120.0 W50.0 ;
N9 W50.0 ;
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- Jezeli okreslono |, J, K w trybie bloku G00/G01
W czasie startu kompensacji promienia narze¢dzia lub trybu, przez
okreslenie I, J, K w trybie pozycjonowania (G00) lub w trybie bloku
interpolacji liniowej (GO1), mozliwe jest ustawienie wektora
kompensacji w punkcie konca bloku, w kierunku poziomym, w
stosunku do tego okreslonego przez I, J, K. Umozliwia to umys$lna
zmiang kierunku kompensacji.

Wektor typu IJ (ptaszczyzna XY)

Ponizej wyjasniono tworzenie wektora kompensacji (wektor typu 1J),
na plaszczyznie kompensacji XY (tryb G17). (Te same wyjasnienia
dotycza wektora typu KI, na plaszczyznie G18 oraz wektora typu JK,
na plaszczyznie G19.) Jak pokazano na ponizszym rysunku, wektor
kompensacji nastawia si¢ (wektor typu 1J), jako wektor o wielkos¢
rowna warto$ci kompensacji i pionowej w stosunku do kierunku
okreslonego przez I oraz J, bez wykonania obliczenia przecigcia na
zaprogramowanym torze. | oraz J mogg zosta¢ okreslone, zarowno w
punkcie startu kompensacji promienia narzedzia, jak i w tym trybie.
Jezeli zostaly one okre$lone na poczatku kompensacji, kazdy typ
rozruchu, ustawiony za pomoca odpowiedniego parametru bedzie
nieprawidlowy, a nastawiony zostanie wektor typu 1J.

Kierunek wektora korekcji
W trybie G41, kierunek okreslony przez I, J, K, nastawiony jest jako
urojony kierunek posuwu narzedzia, a utworzony zostaje wektor
korekeji w kierunku pionowym do tego kierunku i po stronie lewe;.

Wektor kompensacji

W trybie G42, kierunek okreslony przez I, J, K, nastawiony jest jako
urojony kierunek posuwu narze¢dzia, a utworzony zostaje wektor
korekcji w kierunku pionowym do tego kierunku i po stronie prawe;.

Wektor kompensacji
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Przyktad

Jezeli okreslono | oraz J ma poczatku kompensacji
(z przesuwem narzedzia)

Uwaga) dla N10, okreslony
zostat wektor o rozmiarze T1
w kierunku pionowym do osi Z,
za pomocag K1.

N50
N40
(G40) N30
N10 G41 U100.0 W100.0 N20 N60
K1T0101 ; T —
N20 G04 X1000 ; /| Tor punktu srodkowego
N30 GO1 F1000 ; N10 7 |promienia ostrza narzedzia
N40 S300 ; 4 >
N50 M50 ; Programowany
N60 W150. ;

tor narzedzia

Jezeli okreslono | oraz J ma poczatku kompensacji
(bez przesuwu narzedzia)

(G40)
N10 G41 K1 T0101 ;

N20 U100. W100. ;

N30 W150. ; Y,
N20 ,

Uwaga) dla N10, okreslony 4

zostat wektor o rozmiarze T1 /

w kierunku pionowym do osi ﬁ10

Z, za pomoca K1.
T1

N30

____.»_ _____
"'\ Tor punktu srodkowego
romienia ostrza narzedzia
Pr;gramowany
tor narzedzia

Jezeli okreslono | oraz J ma poczatku kompensacji
(z przesuwem narzedzia)

(G17 G41 T0101)
N10 GO0 U150. J50. ;
N20 G02 150. ;

N30 GO0 U-150. ;

Uwaga) dla N10, okreslony zostat
wektor o rozmiarze T1 w
kierunku pionowym do
osi Y, za pomoca J50.

<1> Wektor typu IJ

<2> Wektor okreslony za
pomoca obliczenia
przecigcia 00 @0z—————=

Tor punktu $srodkowego narzedzia
Programowany tor narzedzia

Tor okre$lony za pomocg
obliczenia przeciecia
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Jezeli | oraz J zostaty okreslone w bloku bez przesunigcia
narzedzia w trybie kompensacji

Tor punktu
Srodkowego
promienia
N30 N40 ostrza
s S narzedzia
Rozruch/anulowanie typu C —_————
N0 | N50
N10 G41 T0101 GO1 F1000 ; // (1, J) |
N20 U100. W100. ; /(
N30 K10. ; Programowany tor
N40 W150. ; % narzedzia

N50 G40 ; ®/\
N10

Ograniczenia
Jezeli okreslono wektor typu 1J, moze pojawi¢ si¢ interferencja
narzedzia, tylko dla tego wektora, w zaleznos$ci od kierunku. Jezeli
pojawi sig, nie bedzie alarmu interferencji lub nie zostanie wykonane
uchylenie interferencji. Dlatego moze pojawié si¢ wceigcie.

Wciecie

Rozruch/anulowanie
TypC N40

Programowany
tor narzedzia N20

N10 G42 T0101 F1000 ;
N20 W100. ;

N30 U100. W100. K10.;  N1o
N40 U-100. W100. ;

N50 G40 ; G- ¥
Tor punktu srodkowego

promienia ostrza narzedzia

- Blok bez posuwu narzedzia
W nastepujacych blokach nie wystepuje posuw narzgdzia. W takich
blokach narzedzie nie wykona przemieszczenia, nawet jesli obowiazuje
kompensacja narzgdzia.

MOS5 ; : Wyjscie kodu M

S21; : Wyjscie kodu S

G04 X10.0; : Przerwa

G22 X100000 ; : Ustawianie obszaru obrobki

G10 P01 X10 220 R10.0 ;
: Ustawianie/zmiana wartosci

kompensacji promienia narzedzia

(G18) Y200.0 ; : Polecenie przesuniecia nie zawiera
ptaszczyzny korekcji.

G98 ;, 010 ;, N20 ; : Jedynie kody G, O, N

uo ; : Odlegtos¢ przemieszczenia wynosi
Zero.
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- Blok bez zdefiniowanego posuwu narzedzia w trybie korekcji narzedzi
Chyba, ze liczba blokéw bez przesunigcia, okre§lonych jednoczes$nie,
wynosi wigcej niz N-2 (gdzie N jest liczba blokéw do odczytania w
trybie korekcji (parametr nr 19625)) w trybie korekcji, wektor oraz tor
punktu $rodkowego promienia ostrza narzedzia, beda jak ogolnie
przyjete. Blok jest wykonywany w trybie zatrzymania pojedynczego

bloku.
N6 U100.0 W100.0 ;
N7 G04 X10.0; Programowany
N8 W100.0 ; tor narzedzia

Tor punktu $rodko-
wego promienia
ostrza narzedzia

7 Tujest wykonywany blok N7

Dla polecenia osi, dla ktorego odleglo$¢ przemieszczenia wynosi zero,
zostanie utworzony wektor, o rozmiarze rownym wartosci kompensacji,
pionowo do kierunku ruchu w poprzednim bloku, nawet jezeli liczba
bloku wynosi 1. Uwaga - okres$lenie takiego polecenia moze
spowodowac wcigcie.

N6 U100.0 W100.0 ; N7 N8
N7 U0 ; Programowany tor
N8 W100.0 ; narzedzia
Ng s
// o Tor punktu
s° S8 Srodkowego
L~ promienia ostrza
/ narzedzia
s/
o}

W trybie korekcji, liczba blokéw bez przemieszczenia okre§lonych
kolejno, nie moze przekracza¢ N-2 (gdzie N jest liczba blokéw do
odczytania w trybie korekcji (parametr (nr 19625)). W przeciwnym
przypadku w poprzednim bloku jest tworzony wektor w kierunku
posuwu narzedzia, ktoérego dhugosc¢ jest rowna wartosci korekcji, przez
co moze wystapic¢ wcigcie.

N6 U100.0 W100.0 ; N7,N8 N9

N7 S21: Programowany tor

N8 G04 X10.0 ; narzedzia

N9 W100.0 ;

(Liczba blokéw, ktére maja ~

zosta¢ odczytane w trybie L\‘@ Tor punktu srodko-

korekgji = 3) ,” sss wego promienia
L// ostrza narzedzia

¥ Tu sg wykonywane bloki N7 i N8
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- Jezeli okreslono kod M/G, ktéry znosi buforowanie

Jezeli okreslono kod M/G, ktory znosi buforowanie w trybie korekcji,
nie mozna odczyta¢ i analizowa¢ kolejnych blokéw, niezaleznie od
liczby blokéw do odczytania w trybie korekcji, ktora jest okreslona za
pomoca parametru (nr 19625). Nastgpnie, obliczenie przecigcia oraz
kontrola kolizji, opisane poézniej, nie sa mozliwe. Jezeli pojawia sig,
moze pojawi¢ si¢ wcigcie, poniewaz wydany zostal wektor pionowy,
zaraz w nastgpnym bloku.

Jezeli nie okreslono kodu M (M50), ktéry znosi buforowanie

(G42)
N5 G01 U40.0 W40.0 ; Programowany tor
N6 W40.0 ; narzedzia
Tor punktu
Srodkowego
L7 Przeciecie promienia ostrza
/ narzedzia
/
&

Jezeli okreslono kod M (M50), ktéry znosi buforowanie

(G42)
N5 GO1 U40.0 W40.0 ; programowany tor
N6 M50 ; €
N7 W40.0 ;

// SS Tor punktu Srodkowego
L’ promienia ostrza
/ narzedzia

& Tu jest wykonywany blok N6.
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- Przemieszczenie krawedziowe

Jesli na koncu bloku sa tworzone dwa lub wigcej wektorow korekcji, to
narzedzie przemieszcza si¢ liniowo od jednego wektora do nastepnego.
Ruch taki nazywa si¢ przemieszczeniem krawedziowym.

Jezeli wektory prawie pokrywaja si¢ ze soba (odleglo$¢ przemiesz-
czania krawgdziowego pomig¢dzy wektorami oceniana jest jako krotka,
w zwiazku z ustawieniem parametru (nr 5010)), nie zostaje wykonane
przemieszczenie krawedziowe. W takim przypadku, wektor do punktu
zatrzymania pojedynczego bloku ma pierwszenstwo i pozostaje,
podczas gdy inne wektory sa ignorowane. Umozliwia to ignorowanie
bardzo matych ruchéow, powstajacych z wykonania kompensacji
promienia narzgdzia, i przez to ochrong¢ zmiany predkosci w wyniku
przerwania buforowania.

Wektor ten jest ignorowany, jezeli AVz

AVz < AVjmitoraz
AVx < AViimit

Wektor do punktu

\  zatrzymania pojedynczego
bloku pozostaje, nawet jezeli
AVz < AVjimit oraz AVx < Viimit.
\

Tor punktu $rod-
kowego promie,
nia ostrza
narzedzia

Programowany tor
narzedzia

AViimit jest okres$lona za pomocg ustawienia parametru (nr 5010).

Jezeli wektory nie sa oceniane, jako prawie jednakowe (dlatego nie sa
kasowane), wykonany jest ruch obrotu dookota krawedzi.
Przemieszczanie krawedziowe, ktore poprzedza punkt zatrzymania
pojedynczego bloku, nalezy do bloku poprzedniego, podczas gdy
przemieszczanie krawgdziowe, ktore nastgpuje po punkcie zatrzymania
pojedynczego bloku, nalezy do bloku drugiego

Ten ruch nalezy do bloku N6, w ten sposob
szybkos$¢ posuwu jest rowna predkosci w bloku N6.

Ten ruch nalezy do bloku N7, w ten sposob
szybkos$¢ posuwu jest rowna predkosci w
bloku N7.
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Jezeli jednak tor narzedzia w nastgpnym bloku jest potkolisty lub
wigcej, niz potkolisty, to powyzsza funkcja nie jest wykonywana.
Powdd jest nastgpujacy:

(G17) P2 P3 P4Ps
N4 G41 GO1 U150.0 V200.0 ;

N5 U150.0 V200.0 ;

N6 G02 J-600.0 ;

N7 G01 U150.0 V-200.0 ;
N8 G40 U150.0 V-200.0 ; /

Programowany tor
narzedzia

\
Tor punktu srodkowego \

narzedzia SO

Jesli wektor nie zostanie pominigty, to tor narzedzia jest nastgpujacy:
Pl—)Pz—)P3—)(KO%O)—)P4—)P5—)P6

Jezeli odlegtos$¢ pomigdzy P, oraz P; jest nieznaczna, punkt P; nie jest
brany pod uwage. Z tego powodu tor narzedzia jest nastgpujacy:

P, > Py

Skrawanie obwodowe w bloku N6 jest ignorowane.

- Przerwanie operacji recznej

Dla operacji recznej podczas trybu korekcji, patrz "WLACZANIE i
WYLACZANIE funkcji manualnej bezwzglednej."
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5.4.4  Posuw narzedzia w zakonczeniu trybu korekcji narzedzi

Objasnienia

- Jezeli blok anulowania jest blokiem z przesunigciem narzedzia,

narzedzie przesuwa sie wokoét wnetrza (180° < a)

Liniowy—Liniowy

Przedmiot obrabiany

Programowany
tor narzedzia

Tor punktu srodkowego
promienia ostrza narzedzia

=

Kotowy—Liniowy

Przedmiot
obrabiany

Programowany
tor narzedzia

Tor punktu Srodkowego promienia ostrza narzedzia
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- Jezeli blok anulowania jest blokiem z ruchem narzedzia oraz narzedzie przesuwa
sie wokét strony zewnetrznej pod katem rozwartym (90° < a < 180°)

Typ

Liniowy—Liniowy

Przedmiot obrabiany

Programowany tor

narzedzia

Tor punktu $érodkowego L S
promienia ostrza narzedzia

Kotowy—Liniowy

Przedmiot
obrabiany

Programowany
tor narzedzia

/" Tor punktu srodkowego
promienia ostrza narzedzia

Typ

Liniowy—Liniowy
(Typ potaczenia
liniowego)

Przedmiot obrabiany

Programowany tor

narzedzia

Tor punktu srodkowego
promienia ostrza narzedzia

Kotowy—Liniowy
(Typ potaczenia
liniowego)
Przedmiot
obrabiany
Programowany

tor narzedzia

Tor punktu Srodkowego promienia ostrza narzedzia
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Typ

Liniowy—Liniowy
(Typ potaczenia
kotowego)

Przedmiot obrabiany

Programowany tor

narzedzia

Tor punktu srodkowego

promienia ostrza narzedzia

Kotowy—sLiniowy
(Typ potaczenia
kotowego)

Przedmiot
obrabiany

Programowany tor narzedzia

Tor punktu $rodkowego
promienia ostrza narzedzia
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- Jezeli blok anulowania jest blokiem z ruchem narzedzia oraz narzedzie przesuwa
sie wokét strony zewnetrznej pod katem ostrym (a<90°)

Typ

Liniowy—Liniowy

Przedmiot L\ G40
obrabiany \{x
> \
Programowany G42 \
tor narzedzia \
\Vor
\
. %‘ ———————— ——————
Tor punktu Srodkowego L S

promienia ostrza narzedzia

Kotowy—sLiniowy

Przedmiot
obrabiany

< S

-~
{ Cc
Tor punktu srodkowego
0 promienia ostrza
Programowany tor narzedzia

narzedzia

Typ

Liniowy—Liniowy
(Typ potaczenia
liniowego)

Przedmiot
obrabiany

Programowany tor
narzedzia

€]
Tor punktu srodkowego
promienia ostrza narzedzia

5. FUNKCJA KOMPENSACYJNA

Kotowy—Liniowy
(Typ potaczenia
liniowego)

Przedmiot
obrabiany

//c
& Tor punktu srodkowego
promienia ostrza narzedzia

Programowany tor
narzedzia
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Typ

Liniowy—Liniowy
(Typ potaczenia -
kotowego) S~ L
V\\ s
~
Przedmiot G40 \
obrabiany o roy
> I
Programowany tor /
narzedzia r //C
/
s
———————— prP——————— -

Tor punktu éro%l?owego L
promienia ostrza narzedzia

Kotowy—Liniowy
(Typ potaczenia
kotowego)

Przedmiot
obrabiany

¢ Tor punktu $rodkowego

Programowany tor promienia ostrza narzedzia

narzedzia

- Jezeli blok anulowania jest blokiem z ruchem narzedzia oraz narzedzie przemiesz-
cza sie wokot wnetrza pod katem ostrym - 1 stopien lub mniej w liniowy — liniowy

sposoéb (a<1°)

S Tor punktu Srodkowego promienia ostrza narzedzia
= -+ ————— ©
\\\ L
L >~
(G42) \\\\ Programowany tor narzedzia

o lub mniej I

- Blok bez posuwu narzedzia ustalony wraz z koncem kompensaciji

Dla typu A oraz B
W bloku poprzedzajacym blok anulowania, utworzono wektor o
wielko$ci réwnej wartoSci kompensacji promienia ostrza
narzgdzia lub skrawania w kierunku pionowym. Narzedzie nie
dziala w bloku anulowania. Pozostale wektory zostaja anulowane
za pomoca kolejnego polecenia ruchu.

N6 U100.0 W100.0 ; N7 Ne o
N7 G40 ; s
N8 U0 W130.0 ; el
N6 - L
Programowany tor // sS
narzedzia L 7
// Tor punktu srodkowego
(3(/ promienia ostrza narzedzia
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Dla typu C
Narzedzie przesuwa si¢ o wartos¢ kompensacji w kierunku
pionowym do bloku poprzedzajacego blok anulowania.

ol
Programowany tor -
narzedzia
G40 (bez
Tor punktu $rodkowego ————————— przemieszczenia)
promienia ostrza S\
narzedzia \\
L\
\\
v
S

- Blok zawierajacy G40il_J K
Poprzedni blok zawiera G41 lub G42

Jesli blok G41 lub G42 poprzedza blok, w ktorym ustalono G40 oraz I,
J , K, to system zaklada, ze tor zaprogramowano jako tor z potozenia
docelowego wynikajacego z poprzedniego bloku, prowadzacy do
wektora opisanego przez (1,J), (LK) Iub (J,K). Kierunek kompensacji
jest dziedziczony z poprzedniego bloku.

W bloku N1 $rodek promienia ostrza narzedzia

N1 (tryb G42) ; ) przemieszcza sie w kierunku P.
N2 G40 Xb Zal_K_; W bloku N2 $rodek promienia ostrza narzedzia
przemieszcza sie w kierunku E.

E (a, b)

Tor punktu

N - Sfed————— -© srodkowego
promienia ostrza
narzedzia

Programowany tor narzedzia

Przedmiot obrabiany

W takim przypadku nalezy zauwazy¢, ze w CNC znajduje si¢
przecigcie toru narzedzia niezaleznie od tego, czy ustalono obrobke
strony zewngtrznej, czy wewngtrznej.
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Tor punktu
Srodkowego
promienia ostrza
narzedzia

Programowany tor
narzedzia

(G42)

Jesli przecigcie nie jest mozliwe do uzyskania, narzedzie zajmuje
potozenie normalne wzglgdem poprzedniego bloku, na jego koncu.

—~7 E
Pad Tor punktu srodkowego
- G40 promienia ostrza narzedzia
F——Sft————— —O
S
r
(G42) Programowany tor narzedzia
j __________

- Dlugosc¢ toru punktu srodkowego narzedzia wieksza niz obwéd kota
W ponizszym przyktadzie narzgdzie nie $ledzi kota wigcej, niz jeden
raz. Przemieszcza si¢ wzdhluz tuku od P1 do P2. Funkcja kontroli
interferencji, opisana ponizej, moze wywotac alarm.
Aby narzedzie moglo $ledzi¢ kolo wigcej, niz jeden raz, nalezy
zaprogramowa¢ dwa lub wigcej tukow.

Tor punktu $rodkowego
promienia ostrza narzedzia

Programowany tor narzedzia

N5

(G17 G41)
N5 GO1 U100.0 ;
N6 G02 J-60.0 ;
N7 G40 GO1 U50.0 V50.0 I-10.0 J-10.0 ;
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5.4.5  Zapobieganie wcieciu przy kompensacji promienia narzedzia
lub promienia skrawania

Objasnienia

- Obrébka rowka mniejszego niz srednica ostrza narzedzia
Ze wzgledu na to, ze kompensacja promienia ostrza narzedzia
wymusza poprowadzenie toru $rodka ostrza narz¢dzia w kierunku
przeciwnym do kierunku zaprogramowanego, pojawi si¢ wcigcie. W
takim przypadku zostanie wyswietlony alarm i CNC zatrzyma si¢ na

poczatku bloku.
Tor punktu érodkoweg% Wyswietlany jest alarm i przebieg
romienia ostrza narzedzia ie si
p __Q_»___/zatrzmeJe sie >

Programowany
tor narzedzia

Przedmiot
obrabiany

Wociecie, jesli przebieg nie zatrzyma sie

Rys. 5.4.5 (a) Obrobka rowka mniejszego niz srednica ostrza narzedzia
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- Obrébka stopnia mniejszego, niz promien ostrza narzedzia

Dla ksztattu, w ktorym krok przedmiotu obrabianego zostal okreslony
za pomoca tuku, tor punktu srodkowego promienia ostrza narz¢dzia
bedzie, jak pokazano na rysunku 5.4.5 (b). Jezeli krok jest mniejszy niz
promien ostrza narzedzia, tor punktu $rodkowego promienia ostrza
narzedzia jest zwykle kompensowany jak pokazano na rysunku 5.4.5
(¢) moze by¢ w kierunku przeciwnym do programowanego toru
narzgdzia. W takim przypadku pierwszy wektor zostanie zignorowany,
a narzedzie przesunie si¢ liniowo do nastgpnego polozenia wektora.
Operacja pojedynczego bloku jest w tym punkcie zatrzymywana. Jesli
obrobka nie przebiega w trybie pojedynczego bloku, proces cykliczny
jest kontynuowany.

Jesli obrobka jest liniowa, alarm nie zostanie wyswietlony i obrobka
bedzie przebiegata prawidlowo. Pozostanie jednak fragment

nieobrobiony.
Tryb zatrzymania pojedynczego bloku
S

____»_'

Tor punktu srodkowego
promienia ostrza narzedzia

Programowany tor narzedzia
__+___ _____

|
i Srodek tuku

\

Przedmiot
obrabiany

Rys. 5.4.5 (b) Obrébka stopnia wiekszego niz promien ostrza narzedzia

Tryb zatrzymania pojedynczego bloku

Tor punktu srodkowego
Przemieszcze promienia ostrza narzedzia
nie liniowe / ~~_ = A ——N————7"—— »——

— :

Obrany tor, jezeli
wektor nie zostat
zignorowany

Programowany tor
narzedzia

Pierwszy wektor
jest ignorowany

Srodek tuku
tuk

Przedmiot
obrabiany

Wystapi wciecie, jesli pierwszy wektor nie zostanie zignorowany.
Narzedzie przesuwa sie liniowo.

Rys. 5.4.5 (c) Obrébka stopnia mniejszego niz promien ostrza narzedzia
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- Rozpoczecie kompensacji i skrawania wzdtuz osi Z

Zazwyczaj stosuje si¢ taka metodg, ze po rozpoczeciu obrobki
narzedzie przesuwa si¢ wzdhuz osi Z po uaktywnieniu kompensacji
(zwykle plaszczyzna XY) w pewnej odlegltosci od obrabianego
przedmiotu. Jezeli w powyzszym przypadku jest wymagany podziat
posuwu wzdhuz osi Z na szybki posuw i na posuw skrawania, nalezy
postepowaé nastepujaco.

Rozwazmy ponizszy program, zakladajac, ze liczba blokow do
odczytania w trybie kompensacji skrawania (parametr (nr 19625))
wynosi 3.

N1 GO0 G41 U500.0 V500.0 TO101 ;
N3 G01 W-300.0 F100 ;
N6 V1000.0 F200 ;

Po kompensaciji

—-———

N6

N3: Plecenie przesuniecia dla osi Z
(jeden blok)

S AN

W przykladowym programie przedstawionym powyzej w czasie
wykonywania bloku N1, bloki N3 i N6 tez sa wczytywane do pamigci
bufora i na podstawie ich wzajemnych zaleznosci jest wykonywana
kompensacja, jak pokazano na rysunku powyzej.

Nastepnie, zatézmy, ze N3 (polecenie ruchu dla osi Z) jest podzielony
na N3 oraz N5.

N1 GO0 G41 U500.0 V500.0 T0101 ;
N3 GO1 W-250.0 ;

N5 G01 W-50.0 F100 ;
N6 V1000.0 F200 ;

;

Po kompensaciji

Przedmiot obrabiany

N6

N3, N5:Polecenie przesunigcia dla osi Z
(dwa bloki)

Woéwczas, poniewaz liczba blokéw do odczytania wynosi 3, bloki do
N5 moga zosta¢ odczytane na poczatku kompensacji N1, ale blok N6
nie moze zosta¢ odczytany. Dlatego, kompensacja jest wykonywana
jedynie na podstawie informacji bloku N1, a wektor pionowy jest
tworzony na koncu bloku startu kompensacji. Zwykle, pojawia si¢
wecigcie, jak pokazano na powyzszym rysunku.
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W takim przypadku, mozliwa jest ochrona przed wcigciem przez
uprzednie okreslenie polecenia z doktadnie tym samym kierunkiem,
jako kierunkiem postgpu przed przemieszczeniem wzdhuz osi Z, po
przesunig¢ciu narzedzia wzdhuz osi Z, przy zachowaniu powyzszej
zasady.

N1 GO0 G41 U500.0 V400.0 T0101 ;
N2 V100.0;

N3 W-250.0 ;

N5 G01 W-50.0 F100 ;

N6 V1000.0 F200 ;

Po kompensacjil NG

I Przedmiot obrabiany
|
|

N3, N5 : Polecenie przesuniecia dla osi Z
(2 bloki)

N2

Poniewaz blok o numerze N2 zawiera polecenie posuwu w tym samym
kierunku, co blok o numerze N6, to jest wykonywana prawidtowa
kompensacja.

Alternatywnie, mozliwa jest ochrona przed wcigciem w ten sam sposob,
przez okreSlenie wektora typu 1J, z takim samym kierunkiem, jak
kierunek postepu w bloku rozruchu, jak w N1 G00 G41 U500. V500. I0
J1 TO101;, po przesunigciu narzedzia wzdhuz osi Z.
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5.4.6 Kontrola interferencji

Wcigcie narzedzia nosi nazwe interferencji. Funkcja kontroli
interferencji stuzy do wczesniejszego sprawdzenia wystgpowania
wecigcia narzedzia. Nie mozna jednak za pomoca tej funkcji sprawdzié
wszystkich warunkow interferencji. Kontrola interferencji jest
wykonywana nawet, jesli wcigcie nie wystepuje.

Objasnienia

- Warunek, pod ktérym mozliwa jest kontrola interferencji
Aby wykona¢ kontrolg interferencji, niezbedne jest odczytanie
przynajmniej trzech blokéw posiadajacych ruch narzgdzia. Jezeli nie
moga by¢ odczytane trzy lub wigcej bloki z posuwem narzedzia,
poniewaz zostaty okreslone kolejno bloki bez posuwu narzedzia, takie
jak niezalezne funkcje pomocnicze oraz przerwa, moze pojawic sig¢
nadmierne lub niewystarczajace skrawanie, poniewaz kontrola kolizji
jest btedna. Nastawiajac liczbe blokoéw do odczytania w trybie korekcji,
ktora jest okreSlona w parametrze (nr 19625) jako N oraz liczbe
polecen dla N blokéw bez posuwu narzedzia, ktory zostat odczytany
jako M, warunek, pod ktérym kontrola kolizji prawdopodobnie wynosi

(N-3)>M.

Przyktadowo, jezeli maksymalna liczba blokéw do odczytania w trybie
korekcji wynosi 8, kontrola kolizji jest mozliwa, nawet gdy okre§lono
do pigciu blokéw bez posuwu narzedzia. W takim przypadku, trzy bloki
graniczace moga zosta¢ sprawdzone pod wzgledem interferencji, ale
zadna kolejna interferencja, ktora si¢ moze pojawi¢, nie moze byc¢
wykryta.

- Metoda kontroli interferenciji
Dostepne sa dwie metody kontroli interferencji, kontrola kierunku oraz
kontrola kata kotowego. Parametr CNC (nr 5008#1) oraz parametr
CNYV (nr 5008#3) stuza do okreslenia, czy metody te sa dostepne.

CNV Obrabiarka CNC Przebieg
0 0 Kontrola interferencji jest mozliwa, a kontrola
kierunku i kontrola kata kotowego moze
zosta¢ wykonana.
0 1 Kontrola interferencji jest mozliwa, a wyko-
nana jest jedynie kontrola kata kotowego.
1 — Kontrola interferenciji jest nieaktywna.
ADNOTACJA
Nie ma ustawien dla wykonania jedynie kontroli
kierunku.
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- Referencija interferencji <1> (kontrola kierunku)

Zakladajac, ze liczba blokéw do odczytania podczas kompensacji
promienia narzedzia wynosi N, najpierw wykonywana jest kontrola na
podstawie grupy wektora kompensacji obliczonej w (blok 1 - blok 2),
do wprowadzenia w tym czasie i grupy wektora kompensacji
obliczonej w (blok N-1 - blok N); Jezeli przecinaja sig, zostaja ocenione
jako zakldcajace. Jezeli nie przecinaja sig, sekwencyjnie wykonywana
jest kontrola w kierunku grupy wektora kompensacji wystanej w tym
czasie, jak pokazano ponize;j:

(Blok 1 - blok 2) oraz (blok N-2 - blok N-1)
(Blok 1 - blok 2) oraz (blok N-3 - blok N-2)

(Blok 1 - blok 2) oraz (blok 2 - blok 3)

Nawet jezeli wygenerowano wiele liczb grup wektora kompensacji,
kontrola wykonywana jest dla wszystkich par.

Metoda oceniania jest nastgpujaca: Dla kontroli na podstawie grupy
wektora kompensacji w (blok 1 - blok 2) oraz (blok N-1 - blok N),
wektor kierunku, z okreslonego (punktu koncowego 1) do (punktu
konca bloku N-1), zostaje poréwnany z wektorem kierunku z (punktu
wynikajacego z dodania wektora kompensacji do sprawdzenia na
koncu bloku 1) do (punktu wynikajacego z dodania wektora
kompensacji do sprawdzenia na koncu bloku N-1), jezeli kierunek
wynosi 90° lub wigcej Iub 270° lub mniej, sa one szacowane jako
przecinajace si¢ 1 zaktocajace. Jest to kontrola kierunku.

Przyktad standardu interferencji<1>
(Jezeli wektor punktu konca bloku 1 przecina si¢ z wektorem punktu
konca bloku 7)

Kierunek rozni sie o

" 180°.
\\\
\\

~

Tor punktu $srodkowego _—-
narzedzia -

Programowany tor
narzedzia

Blok 1
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Przyktad standardu interferencji <1>
(Jezeli wektor punktu konca bloku 1 przecina si¢ z wektorem punktu
konca bloku 2)

Tor punktu srodkowego
promienia ostrza
narzedzia \

Programowany tor narzedzia

Blok 1

Kierunki tych dwoch
toréw sg rézne (180°).

Blok 2

- Referencja interferencji <2> (kontrola kata kotowego)

Dla kontroli trzech graniczacych blokow, to znaczy, kontroli grupy
wektora kompensacji obliczonej wedlug (blok 1 - blok 2) i grupy
wektora kompensacji obliczonej wedtug (blok 2 - blok 3), jezeli blok 2

jest kotowy, wykonywana jest kontrola kata kolowego pomiedzy

punktami startu i konca programowanego toru narzedzia oraz kata
kotowego punktu startu i konca toru po kompensacji, jako dodatkowa
dla kontroli kierunku <I>. Jezeli odlegto$¢ wynosi 180° lub wigce;j,
bloki oceniane sa jako zakldcajace. Jest to kontrola kata kotowego.

Przyktad <2> (jezeli blok 2 jest kotowy oraz punkt startu tuku po
kompensacji pokrywaja si¢ z punktem konca)

Tor punktu srodkowego

promienia ostrza narzedzia Programowany tor narzedzia

Programowany
tor narzedzia

Blok 2
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- Zalozenie wystapienia interferencji, cho¢ w rzeczywistosci nie pojawia sie
<1> Woglebienie, ktore jest mniejsze niz wartos¢ kompensacji
promienia narze¢dzia lub promienia skrawania

Programowany  Tor punktu $srodkowego
tor narzedzia promienia ostrza narzedzia

Zatrzymany

————————

>y

Interferencja nie wystepuje, ale poniewaz kierunek zaprogramo-
wany w bloku B jest przeciwny do kierunku toru po wprowad-
zeniu kompensacji promienia ostrza narzgdzia, narzedzie
zatrzymuje sig i jest wyswietlany alarm.

<2> Rowek, ktory jest mniejszy niz wartos¢ kompensacji promienia
narzgdzia lub promienia skrawania

Programowany  Tor punktu $rodkowego
tor narzedzia promienia ostrza narzedzia

|
| Zatrzy-
I many

m<
(@)
Y

Podobnie jak w <1>, zostanie wyswietlony alarm spowodowany
interferencja, poniewaz kierunek w bloku B jest odwrotny.
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5.4.6.1 Operacja do wykonania, jezeli szacuje sie pojawienie sie

interferenciji

Objasnienia

Operacja, ktora ma zosta¢ wykonana, jezeli kontrola interferencji
wykazuje, ze interferencja pojawi sig¢ (w zwiazku z wcigciem), moze
by¢ jedna z dwodch, w zaleznosci od ustawienia parametru CAV
(nr 19607#5).

CAV Funkcja Przebieg

Pojawia sie zatrzymanie alarmu przed
wykonaniem bloku, w ktérym pojawia sie
wciecie (interferencja).

Tor narzedzia zostaje zmieniony, tak aby
weciecie (interferencja) nie pojawita sie, a
przetwarzanie jest kontynuowane.

Funkcja alarmu
sprawdzania Kkolizji

Funkcja pomijania
sprawdzania Kkolizji

5.4.6.2 Funkcja alarmu sprawdzania kolizji

Objasnienia

- Interferencja inna niz ta pomiedzy trzema graniczacymi blokami

Jezeli wektor punktu konca bloku 1 oraz wektor punktu konca bloku 7
sa oceniane, jako naktadajace, jak pokazano na rysunku, pojawi sig
alarm przed wykonaniem bloku 1, tak aby narzedzie zostalo
zatrzymane. W takim przypadku wektory nie zostang skasowane.

Tor punktu Zatrzymany

Srodkowego

promienia ostrza

narzedzia
Programowany tor \ /T L3 Blok 8
narzedzia
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- Interferencja pomiedzy trzema graniczacymi blokami

Jezeli szacuje si¢, ze pojawi si¢ interferencja pomigdzy trzema
graniczacymi blokami, wektor naktadajacy, tak jak wszystkie inne
wektory istniejace wewnatrz, sa kasowane, oraz tworzony jest tor, aby
polaczy¢ pozostate wektory. W przyktadzie pokazanym na ponizszym
rysunku, V, oraz Vs nakladaja si¢, V, oraz Vs zostaja skasowane, tak
jak Vj oraz V4, ktore znajduja si¢ wewnatrz, oraz V| jest potaczony z V.
Operacja podczas interpolacji liniowe;j.

Tor punktu
srodkowego
narzedzia

/ Programowany
tor narzedzia

Jezeli po skasowaniu wektora, ostatni pojedynczy wektor, nadal si¢
naktada lub jezeli istnieje tylko jeden wektor na poczatku 1 naktada si¢
on, alarm pojawia si¢ natychmiast po rozpoczeciu poprzedniego bloku
(punkt konca dla pojedynczego bloku) oraz zatrzymanie narzgedzia. W
przyktadzie pokazanym ponizej, wektory V, oraz V; nie naktadaja sie,
ale nawet po skasowaniu, pojawi si¢ alarm, poniewaz wektory finalne
V, oraz V, nakladaja sig.

Zatrzymany

Tor punktu srodkowego
narzedzia

Programowany
tor narzedzia
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5.4.6.3 Funkcja pomijania sprawdzania kolizji

Przeglad

Jezeli polecenie zostato okreslone i spetniony jest warunek, pod ktorym
funkcja alarmu kontroli kolizji powoduje alarm interferencji, funkcja ta
ogranicza powstanie alarmu interferencji, ale powoduje obliczenie
wektora kompensacji, jako toru unikania interferencji i umozliwia
dalsza obrobke. Dla toru unikania interferencji, pojawia si¢
niewystarczajace skrawanie w poréwnaniu z programowanym torem.
Dodatkowo, w zalezno$ci od okre§lonego ksztaltu, nie moze zostac¢
okreslony zaden tor unikania interferencji lub tor unikania interferencji
moze by¢ oceniony jako niebezpieczny. W takim przypadku, pojawia
si¢ zatrzymanie alarmu. Dlatego, nie zawsze jest mozliwe uniknigcie
interferencji dla wszystkich polecen.

Objasnienia

- Metoda unikania interferencji
Rozwazmy przypadek, dla ktérego pojawia si¢ interferencja pomig¢dzy
wektorem kompensacji pomigdzy (blok 1 - blok 2) oraz wektorem
kompensacji pomigdzy (blok N-1 - blok N). Wektor kierunku z punktu
konca bloku 1 do punktu konca N-1 zwany jest wektorem luki.
Wowczas zostaje okreslony wektor przecigeia po kompensacji
pomigdzy (blok 1 - wektor luki) oraz wektor przecigcia po kompensacji
pomiedzy (wektor luki - blok N) oraz tworzony jest tor ich potaczenia.

Wektor przeciecia po kompensac;ji
pomiedzy blokiem 8 oraz wektorem luki

Wektor przecigcia po kompensac;ji
pomiedzy blokiem 1 oraz wektorem luki

Przesunigcie bloku 7

Tor po kompensacji////

—
//

_ Wektor luki
— Blok 1

—

—

Programowany tor

narzedzia

Blok 3 Blok 6

W takim przypadku, punkty koncowe blokéw po kompensaciji 2 do 6 nakladaja sie z
punktem korcowym bloku 1. Dlatego, po kompensaciji, bloki 2 do 6 bedg blokami bez
przesuniecia narzedzia.
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Jezeli wektor przecigcia po kompensacji dla (blok 1 - wektor luki) oraz
wektor przecigcia po kompensacji dla (wektor luki - blok N) powoduja
dalsze wecigcie, najpierw zostaje wykasowany wektor, w ten sam
sposob, jak "Interferencja pomigdzy trzema graniczacymi blokami".
Jezeli ostatnie wektory nadal powoduja wcigcia, wektor przecigcia po
kompensacji dla (blok 1 - blok N) zostaje na nowo wyliczony.

Tor po kompensacji

\\ // Ponowne obliczenie \\ // Programowany
\ / > \ / tor narzedzia
\ / \ /
\ /
\ /
\ /
\ /
\ /
Blok 1 /V\ Blok 8
/ \A Blok 1 Blok 8

Wektor
przeciecia po
kompensacji
pomiedzy
blokiem 1 oraz
blokiem 8
Blok 7

Wektor przeciecia
po kompensacji

pomiedzy blokiem 1
oraz wektorem luki Y -——--

Blok 2 Wektor luki

Przeciecie po kompensacji
pomiedzy blokiem 8 oraz
wektorem luki

Blok 7 Blok 2

Blok 3 Blok 3 Blok 6

Blok 6

W takim przypadku, punkty koncowe blokéw po kompensacji 2 do 7
naktadaja sie z punktem koncowym bloku 1. Dlatego, po kompensacji,
bloki 2 do 7 beda blokami bez przesuniecia narzedzia.
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Jezeli warto$¢ kompensacji promienia narzedzia lub promienia
skrawania jest wigksza od promienia okreslonego tuku, jak pokazano
na rysunku ponizej, okreslono polecenie, ktore powoduje kompensacje
z uwzglednieniem wngetrza tuku, interferencja zostaje uniknigta przez
wykonanie obliczenia wcigcia oraz polecenie tuku jest liniowe. W
takim przypadku, unikane wektory sa potaczone za pomoca interpolacji

liniowe;.

Programowany tor
narzedzia

\
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- Jezeli nie istnieje wektor unikania interferencji
Jezeli obrabiana jest kieszen roéwnolegla, pokazana na rysunku, wektor
punktu konca bloku 1 oraz wektor punktu konca bloku 2 sa oceniane
jako naktadajace si¢, wykonana jest proba obliczenia wektora unikania
interferencji, wektora wcigcia toru po kompensacji bloku 1 oraz toru po
kompensacji bloku 3. W takim przypadku, poniewaz bloki 1 oraz 3 sa
rownolegle wzgledem siebie, nie powstaje wcigcie. W takim przypadku,
pojawi sig alarm natychmiast przed blokiem 1, a narzedzie zatrzyma

S1€.

________________ Zatrzymany

Tor punktu srodkowego

narzedzia

Programow'any tor

narzedzia

Blok 1 v >
Blok 3
A
Blok 2

Jezeli obrabiana jest kieszen kotowa, pokazana na rysunku, wektor
punktu konca bloku 1 oraz wektor punktu konca bloku 2 sa oceniane
jako naktadajace si¢, wykonana jest proba obliczenia wektora unikania
interferencji, wektora wcigcia toru po kompensacji bloku 1 oraz toru po
kompensacji bloku 3. W takim przypadku, poniewaz bloki 1 oraz 3 sa
kotowe, nie powstaje wcigcie po kompensacji. W takim przypadku,
alarm pojawi si¢ natychmiast przed blokiem 1 oraz narzgdzie zatrzyma
sig, tak jak w poprzednim przyktadzie.

Programowany : Tor punktu srodkowego
tor narzedzia | narzedzia

3
>

Zatrzymany

P

\

Blok 1

Blok 2
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- Jezeli unikanie interferencji jest szacowane jako niebezpieczne

Jezeli obrabiana jest kieszen pod katem ostrym, pokazana na rysunku,
wektor punktu konca bloku 1 oraz wektor punktu konca bloku 2 sa
oceniane jako naktadajace si¢, wykonana jest proba obliczenia wektora
unikania interferencji, wektora wcigcia toru po kompensacji bloku 1
oraz toru po kompensacji bloku 3. W takim przypadku, kierunek ruchu
toru po unikaniu interferencji roézni si¢ od poprzednio wybranego
kierunku. Jezeli tor po unikaniu interferencji roézni si¢ bardzo od
polecenia poczatkowego (90° lub wigcej 270° lub mniej), operacja
unikania interferencji zostaje oceniona jako niebezpieczna; Pojawi si¢
alarm natychmiast przed blokiem 1, a narzedzie zatrzyma sig.

Przeciecie po kompensac;ji blokéw 1
oraz 3

Tor punktu $rodkowego A

narzedzia Zatrzymany

Programowany tor
narzedzia

Blok 1

Blok 2

Jezeli obrabiana jest kieszen, ktorej dno jest wigksze niz gora, tak jak
pokazano na rysunku, wektor punktu konca bloku 1 oraz wektor punktu
konca bloku 2 s3 oceniane jako naktadajace si¢, wykonana jest proba
obliczenia wektora unikania interferencji, wektora wcigcia toru po
kompensacji bloku 1 oraz toru po kompensacji bloku 3. W takim
przypadku, relacja pomiedzy blokami 1 oraz 3 jest oceniana jako
zewngtrzna, tor po uniknigciu interferencji skutkuje wcigciem w
poréwnaniu z poleceniem poczatkowym. W takim przypadku, operacja
unikania interferencji jest oceniana jako niebezpieczna; Pojawi si¢
alarm natychmiast przed blokiem 1, a narz¢dzie zatrzyma sig.
Zatrzymany

\

Tor punktu $rodkowego
narzedzia

Programowany
tor narzedzia

Blok 1

Przeciecie po kompensacji

| __— blokéw 1 oraz 3
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- Jezeli interferencja pojawia sie nadal, wraz z wektorem unikania interferencji

Jezeli obrabiana jest kieszen, pokazana na rysunku oraz jezeli liczba
blokéw do odczytania wynosi 3, wektor punktu konca bloku 1 oraz
wektor punktu konca bloku 2 sa oceniane jako nakladajace sig,
wykonana jest proba obliczenia wektora unikania interferencji, wektora
wecigcia toru po kompensacji bloku 1 oraz toru po kompensacji bloku 3.
W takim przypadku, wektor punktu konca bloku 3, ktory ma by¢
obliczony, naklada si¢ nadal z poprzednim wektorem unikania
interferencji. Jezeli interferencja pojawia si¢ nadal dla utworzonego 1
wprowadzonego wektora unikania interferencji, przesuni¢cie w bloku
nie zostanie wykonane; Pojawi si¢ alarm natychmiast przed blokiem, a
narzedzie zatrzyma sig.

Wektory przecigcia blokéw 3 oraz
4 nadal zaktdcaja sie.

Tor punktu srodkowego
narzedzia

\\ Pominiety

\
\

Programowany tor
narzedzia
Blok 5

Blok 4

Blok 1
Blok 3

Blok 2

ADNOTACJA

1 Dla warunkéw: "Jezeli unikanie interferenciji
ocenione zostato jako niebezpieczne" oraz "Jezeli
interferencja nadal wystepuje przy wektorze uni-
kania interferencji", przez odpowiednie ustawienie
parametru NAA (nr 19607#6), mozliwe jest
ograniczenie alarmu, co umozliwi kontynuowanie
obrobki. Dla warunku "Jezeli nie istnieje wektor
unikania interferencji”, nie jest mozliwe unikniecie
alarmu, niezaleznie od ustawienia tego parametru.

2 Jezeli pojawia sie zatrzymanie pojedynczego bloku,
podczas operacji unikania interferencji oraz operacja
zostaje wykonana, przez co ruch rozni sie od
poczatkowego, tak jak w przypadku recznego
przesterowania, interwencji przez reczne zadawa-
nie, zmiany warto$ci kompensacji promienia nar-
zedzia lub promienia skrawania, obliczenie
przeciecia zostaje wykonane dla nowego toru. Jezeli
taka operacja zostata wykonana, moze ponownie
pojawi¢ sie interferencja, mimo jednokrotnego
wykonania operacji unikania interferencji.
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54.7 Kompensacja promienia narzedzia lub promienia skrawania
dla zadawania recznego (MDI)

Objasnienia

- Operacja zadawania recznego (MDI)
Podczas operacji recznego zadawania, to znaczy, jezeli okre$lono
polecenie programowe w trybie zadawania recznego (MDI), w stanie
resetu, dla rozpoczgcia cyklu, wykonywane jest obliczenie przecigcia
dla kompensacji, w ten sam sposob, jak dla operacji pamigciowej/DNC.
Kompensacja zostaje wykonana w ten sam sposéb, jezeli podprogram
zostaje wywotany z pamigci programowanej dla operacji zadawania

recznego (MDI).
Polecenie MDI Podprogram w pamieci programowe;j
G00 X0 YO ; / 09000 ;
M98 P9000 ; N1 G41 G17 G01 U10. V10.
Mo02 ; T0101;
N2 V15. ;
N3 U15.;
N4 V-15. ;
N5 U-15. ;
N6 G40 U-10. V-10. ;
M99 ;
N3
| |
| |
| > |
| |
| |
| |
| |
N2 : A i IN4
| |
| |
| |
| - |
|
N6 / |
/ [ 2
// - N5
/ /// N1
“
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- Interwencja poprzez reczne zadawanie (MDI)

Jezeli wykonywana jest interwencja poprzez r¢czne zadawanie (MDI),
to znaczy, wykonywane jest zatrzymanie pojedynczego bloku, aby
wej$¢ w stan zatrzymania operacji automatycznej, w trakcie operacji
pamigciowej, operacji DNC i podobnych, a polecenie programowe jest
okreslone w trybie zadawania recznego (MDI), co umozliwia
rozpoczecie cyklu, kompensacja skrawania nie powoduje wykonania
obliczenia przecigcia, pozostawiajac ostatni wektor kompensacji z
przed interwencji.

Tryb MEM Interwencja poprzez reczne
zadawanie z MDI
(G41)
N2 U30. W10. ; W30. ;
N3U-30.W10.;  — _~ — U20.W20;
N4 W40. ; U-20. W20. ;

Ostatni wektor kompensac;ji

/ >

/ Interwencja Pozostawiony wektor
/ poprzez reczne kompensacji
/ zadawanie z MDI
/
/
//
N2 N3 N4 ]
> Polecenie
programu
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5.5  ZATRZYMANIE WEKTORA (G38)

Dla kompensacji promienia narzedzia lub promienia skrawania, przez
okreslenie G38 w trybie korekcji, mozliwe jest zatrzymanie wektora w
pozycji koncowej poprzedniego bloku, bez wykonywania obliczenia
przecigcia.

Format

(W trybie korekgciji)
G381P_;
IP : Wartos¢ okreslona dla ruchu osiowego

Objasnienia
- Zatrzymanie wektora

Przez okreslenie powyzszego polecenia, tworzony jest wektor dla
punktu koncowego bloku, poprzedzajacy blok G38, pionowy w
stosunku do bloku. Dla bloku G38, zatrzymany zostaje wektor pionowy
wprowadzony dla poprzedniego bloku. G38 jest pojedynczym kodem
G. Dla nastgpnego polecenia ruchu, bez polecenia G38, wektor
kompensacji jest tworzony ponownie.

Ograniczenia
- Tryb

Okresli¢ G38 w trybie GOO lub GO1. Jezeli okreslono w trybie GO2 lub
GO03 (interpolacja kotowa), moze pojawic¢ si¢ blad promieniowy w
punktach startu i konca.

Przyktad

: (W trybie korekcji)
N1 G38 X0.0 Z10.0 ;

N2 G38 X5.0 215.0 ; 0osY
N3 G38 X0.0 Z10.0 ;
N4 220.0;
: 0sZ
Tor punktu
Srodkowego

Wektor korekcji

promienia ostrza  Blok N1 Blok N2
narzedzia

Polecenie
programu
€ -
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5.6  KOLOWA INTERPOLACJA NAROZY (G39)

Ustalajac G39 w trybie korekcji w czasie kompensacji promienia
narz¢dzia lub promienia skrawania, mozna przeprowadzi¢ kotowa
interpolacje narozy. Promien interpolacji kolowej jest taki sam, jak
warto$¢ kompensacji.

Format

W trybie korekcji
G39;
lub
_J_
G39 |LK_ (;
_K_

Objasnienia

- Kotowa interpolacja narozy

- G39 bezl, J lub K

-G39zLJiK

Jesli podano powyzsze polecenie, to mozna przeprowadzi¢ kotowa
interpolacje narozy, w ktorej promien rowna si¢ wartosci kompensacji.
G41 lub G42, poprzedzajace polecenie decyduje o tym, czy tuk jest
skierowany zgodnie, czy przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek
zegara. G39 jest pojedynczym kodem G.

Jesli G39; jest programowany, tuk na krawegdzi jest ksztaltowany w taki
sposob, ze wektor w punkcie koncowym tuku jest prostopadly do
punktu poczatkowego nastgpnego bloku.

Jezeli G39 ustalono wraz z I, J i K, to tuk w narozach jest formowany w
taki sposob, ze wektor w punkcie koncowym tuku jest prostopadly do
wektora zdefiniowanego za pomoca wartosci I, J i K.

Ograniczenia
- Polecenie przemieszczenia

- Krawedz wewnetrzna

- Predkos¢ tuku naroza

W bloku zawierajacym G39 nie mozna poda¢ polecenia posuwu. W
innym przypadku pojawi si¢ alarm.

W krawedzi wewngtrznej bloku, nie mozna okreslic G39. Inaczej
pojawi si¢ wcigcie.

Jezeli tuk naroza okreslono za pomoca G39 w trybie GO0, predkosé¢
bloku tuku naroza bedzie taka, jak okre§lono uprzednio w poleceniu F.
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Przyktad
- G39 bezl,JIlubK

(W trybie korekcji)

N1210.0; 0% X
N2 G39;
N3 X-10.0 ;
’ 0sz
Blok N1 Wektor korekgji
_ ——————— 0= Blok N2 (Luk naroza)
_ /)
> [T ’:
(10.0 , 0.0) Blok N3
-
| Programowany tor
| narzedzia
l Tor punktu

v/ Srodkowego

|

| promienia ostrza
I narzedzia
|
|

(10.0, -10.0)
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-G39zILJiK

: (W trybie korekcji)
N1210.0; 0% X
N2 G391-1.0 K2.0 ;
N3 X-10.0 220.0;

0sZ
Blok N2 (Luk naroza)
Blok N1
\ Wektor korekcji
Blok N3

Programowany
tor narzedzia

(I=-1.0, K=2.0)

N Tor punktu

N $rodkowego

N promienia ostrza
N narzedzia

(20.0, -10.0)
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5.7  ZAAWANSOWANY WYBOR NARZEDZI

Przeglad
W systemach tokarki, narzedzia zostaja zmieniane, gtownie za pomoca
dwoch nastepujacych metod:

(1) Dla glowicy rewolwerowej, ktora zawiera wiele narzedzi,
narzedzia zostaja zmieniane przez obrot gtowicy (polecenie T).

(2) Dla automatycznej wymiany narzedzi (ATC), narzedzia zostaja
zmieniane za pomoca indeksowania kasety (polecenie T) oraz
polecen zmiany narzedzia (jak M06).

Aby skorzysta¢ z metody zmiany narzedzi, wyjasnionej w punkcie (2)
powyzej, stosuje si¢ nastgpujace specyfikacje wyboru narzedzi dla tej
funkcji:
<1> Kompensacja promienia narzedzia za pomoca wytaczonego
polecenia T. Oznacza to, ze polecenie T wykonuje jedynie funkcje
pomocnicze.
<2> Kompensacja promienia narzedzia jest zataczana za pomoca kodu
G, zamiast polecenia T. W takim przypadku, zalaczone zostaja
nastgpujace rodzaje kompensacji promienia narzgdzia:
e  Kompensacja dtugosci narzedzia
e  Kompensacja dlugosci narzedzia w kierunku osi narzedzia
(*1)
e  Sterowanie punktu centralnego narzedzia (*1)
e  Korekcja narzedzia (kompensacja rownowazna z poleceniem
T, w przypadku gltowicy rewolwerowej typu obrotowego)

*1  Opcje wymagane sa oddzielnie.

Format

MO6 T_; Zmien narzedzie

Gxx D_; Rozpoczecie kompensacji promienia
narzedzia

G49 ; Anulowanie kompensacji promienia
narzedzia

Gxx : Rodzaj kompensaciji narzedzia

G43/G44 : Kompensacja dlugosci narzedzia

G43.1 : Kompensacja dtugosci narzedzia w kierunku osi
narzedzia

G434 . Sterowanie punktu centralnego narzedzia typu 1

G43.5 : Sterowanie punktu centralnego narzedzia typu 2

G43.7 : Korekcja narzedzia

D : Numer kompensacji narzedzia
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Objasnienia

- Wybor metody wymiany narzedzi

Bit 3 (TCT) parametru 5040 powoduje wybor metody wymiany
narzedzi.

Zmienia to sposdb wyboru kompensacji promienia narzedzia.
Ustawienie parametru wptywa na ponizszy zakres:

- Dziatanie polecenia T

Bit 3 (TCT) parametru 5040 =0
(typ gtowicy rewolwerowej)

Bit 3 (TCT) parametru
nr 5040 = 1 (typ ATC)

Funkcja pomocnicza Jedynie funkcja

Dziatanie ; . .
olecenia T (wymiana narzedzi) pomocnicza

P oraz korekcja narzedzia (indeksowanie narzedzia)

Kompensacja i Okreslono za pomoca
narzedzia Okreslono za pomoca kodu T G43.7D

Numer
kompensacii dia Okreslono za pomoc
kompensacji Okreslono za pomoca kodu T P a
L kodu D

promienia
narzedzia

Numer kompen-
sacji dla kompen-

Okreslono za pomoca kodu T Okreslono za pomoca

sacji promienia kodu D
narzedzia
Polecergi:taakle ak Wytaczono (alarm) Jest aktywny.
Numer kompen- ) Okreslono za pomoca
sacji G43, itd. kodu D
(1) Jezeli bit 3 (TCT) parametru nr 5040 wynosi 0,

2)

polecenie T wykonuje funkcje pomocnicza oraz korekcje
narzedzia.
Sygnat kodu wydany dla maszyny jest wartoscig polecenia T, z
wyjatkiem ostatnich cyfr 1 do 3.
Przyktadowo, zatozy¢, ze wydane zostalo nastgpujace polecenie,
jezeli ustawiono 2 w parametrze nr 5028 (liczba cyfr obejmuje
liczbg korekcji w poleceniu T):

T0313;
Sygnal kodu T wydany dla maszyny oznacza 03.
Numer kompensacji narzedzi, oznaczony przez najnizsze 2 liczby,
wynosi 13.

Jezeli bit 3 (TCT) parametru nr 5040 wynosi 1,
polecenie T wykonuje jedynie funkcje pomocnicza.
W takim przypadku, sygnal kodu wydany do maszyny jest
warto$cig polecenia T.
Przyktadowo, zalozmy ze okre$lono:

T0313 ;
Sygnatl kodu T, wydany dla maszyny wynosi 0313. Na sygnat
kodu T nie wptywa ustawienie parametru nr 5028 (liczba cyfr
zawierajacych liczbe korekcji w poleceniu kodu T).
Na numer kompensacji narzedzi nie wplywa to polecenie.
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- Korekcja narzedzia

(1)

2)

Jezeli bit 3 (TCT) parametru nr 5040 wynosi 0,
polecenie T wykonuje korekcje narzedzia.

Jezeli bit 3 (TCT) parametru nr 5040 wynosi 1,

polecenie T nie wykonuje korekcji narzedzia.

Aby wykona¢ korekcj¢ narzedzia, okreslic G43.7 D .

Korekcja narzedzia zostaje wykonana w ten sam sposob, co
polecenie T, jezeli bit 3 parametru nr 5040 wynosi 0.

- Numer kompensacji korekcji narzedzia

(1

2)

Jezeli bit 3 (TCT) parametru nr 5040 wynosi 0,

uzyte zostaja najnizsze cyfry 1 do 3 polecenia T. Liczba cyfr
zostaje ustawiona w parametrze nr 5028.

Jezeli nie ma opcji geometrii narzedzia/korekcji zuzycia,
kompensacja geometrii narzg¢dzia oraz korekcja zuzycia moga
rowniez zosta¢ przypisane innej wartoSci kompensacji, przez
ustawienie bitu 1 (LGN) parametru nr 5002.

Aby uzyska¢ wigcej szczegdtow, patrz "FUNKCIA
WYBIERANIA NARZEDZI".

Jezeli bit 3 (TCT) parametru nr 5040 wynosi 1, z wyjatkiem, gdy
numer kompensacji zostaje okreslony za pomoca polecenia D,
wykonywana jest ta sama operacja, jak powyzej (1).

- Numer kompensacji dla kompensacji promienia narzedzia
Tak samo, jak w przypadku korekcji narzgdzia opisanej powyze;j.

- Specyfikacja G43, itd.

(1)

2)

Jezeli bit 3 (TCT) parametru nr 5040 wynosi 0, kody
G grupy 23, takie jak G43 nie moga zosta¢ okreslone.
Okreslenie takiego kodu G powoduje alarm PS0366.

Jezeli bit 3 (TCT) parametru nr 5040 wynosi 1, kody
G grupy 23, takie jak G43 moga zosta¢ okreslone. Moga zostac
okreslone nastgpujace kody G:

G43/G44: Kompensacja dtugosci narzedzia

G43.1: Kompensacja dtugosci narzedzia w kierunku osi
narzedzia

G43.4: Sterowanie punktu srodkowego narzgdzia 1

G43.5: Sterowanie punktu srodkowego narzedzia 2

G43.7: Korekcja narzedzia
Okresli¢ numer kompensacji za pomoca D_. Okreslono kod D, w
ten sam sposob, jak dla korekcji narzedzia oraz korekcji promienia
narzedzia.

Znaczenie odwrotne moze zosta¢ ustawione dla G43/G44 oraz
G43.7, przez ustawienie bitu 4 (TLG) parametru nr 5040.
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- Pamie¢ kompensacji narzedzi
Wielkos¢ kompensacji uzyta przez funkcje podane ponizej, jedynie
warto$¢ ustawiona dla Z na ekranie pamigci kompensacji narzedzi
zostaje uzyta; Wartosci, takie jak ustawione dla osi korekcji X, R, Y sa
ignorowane (funkcja opcjonalna).
G43/G44:  Kompensacja dlugosci narzedzia

G43.1: Kompensacja dtugosci narzedzia w kierunku osi
narzedzia

G43.4: Sterowanie punktu srodkowego narzedzia 1

G43.5: Sterowanie punktu centralnego narzedzia typu 2

Jako wielko$¢ kompensacji uzytej w ponizszej funkcji, uzyte zostaly
warto$ci ustawione dla osi korekcji X, Z, Y (funkcja opcjonalna) na
ekranie pamigci kompensacji narzedzi:

G43.7: Korekcja narzgdzia

Ograniczenia

- Przetaczanie pomiedzy trybem korekcji narzedzi oraz innym trybem kompensaciji
W trybie korekcji narzedzi (G43.7), polecenie takie jak polecenie
kompensacji dtugosciowej narzedzi (G43/G44, G43.1, G43.4, lub
G43.5) nie moze zosta¢ okreslone. Analogicznie, w trybie takim jak
tryb kompensacji dlugosciowej narzedzi (G43/G44, G43.1, G43.4, lub
G43.5) nie moze zosta¢ okreslone.

Okreslenie takiego polecenia powoduje alarm PS368.

Aby przetacza¢ pomigdzy rodzajami kompensacji, okreslic G49, aby
anulowa¢ tryb kompensacji biezacej przed ustawieniem innego trybu
kompensacji.

- Wielokrotny powtarzalny cykl staty
Jezeli wykonany zostat wielokrotnie powtarzalny cykl staly za pomoca
bitu 3 (TCT) parametru nr 5040, ustawionego na 1, nalezy zwroci¢
uwage:

/A UWAGA

1 Jezeli okreslono polecenie G71 do G76 dla serii 15 formatu
programu, wartos¢ taka jak gtebokos¢ skrawania zostata
okreslona za pomocg kodu D. W takim przypadku, polecenie D
okreslone po G71 do G76 jest glebokoscig skrawania.
Przyktadowo, przypusémy, ze zostato okreslone ponizsze
polecenie. W takim przypadku, polecenie D <1> jest numerem
kompensacji narzedzi, a polecenie D <2> jest gtebokoscig

skrawania.

Przyktad:
D10G71P_Q_U_ W _D7000F S ;
<1 > <2>

2 Dla operacji G71 do G73, kod G, taki jak G43 oraz polecenie D
okreslone w blokach ksztattu koncowego (czes¢ zatgczona
przez kolejne numery okreslone za pomocg P_ oraz Q_),
zostajg ignorowane, a wartos¢ kompensaciji ustawiona, jezeli
okreslono blok G71 do G73, staje sie prawidtowa.
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5.8 AUTOMATYCZNA KOREKCJA NARZEDZIA (G36, G37)

Kiedy narzedzie jest przesuwane do potozenia pomiarowego przez
wykonanie polecenia przekazanego do CNC, to CNC dokonuje
automatycznego pomiaru réznicy migdzy biezaca wartos$cia
wspotrzednych i warto$cia wspotrzednych w poleceniu pomiaru
polozenia i r6znica ta jest stosowana jako warto$¢ korekcji narzedzia.
Narzedzie poddane korekcji jest przesuwane do punktu pomiarowego z
uwzglednieniem wartosci korekcji. Jesli CNC stwierdzi na podstawie
pomiardéw roznicy wartosci wspotrzednych w punkcie pomiarowym i
wspotrzednych zadanych poleceniem, ze konieczna jest dalsza
korekcja, to biezaca warto$¢ korekcji bedzie dalej korygowana.

Wigcej informacji na ten temat podano w instrukcji obstugi urzadzenia,
dostarczanej przez producenta.

Objasnienia
- Uktad wspéirzednych

Przed przesunigciem narzedzia do punktu pomiarowego, nalezy ustali¢
uktad wspotrzednych. (Zwykle do programowania stosuje si¢ uktad
wspotrzednych przedmiotu.)

- Przemieszczenie do punktu pomiarowego

- Korekcja

Ruch do punktu pomiarowego wykonywany jest przez podanie w
trybie MDI lub MEM nastgpujacego polecenia:

G36 Xxa ; lub G37 Zza ;

W tym przypadku punkt pomiarowy powinien by¢ nastgpujacy: xa oraz
za (programowanie bezwzgledne).

Wydanie tego polecenia powoduje przesunigcie narzedzia w trybie
szybkiego biegu w kierunku punktu pomiarowego, zmniejszenie o
potowe szybkosci dosuwu, a nastepnie dalszy ruch do czasu, kiedy
urzadzenie pomiarowe zasygnalizuje osiagnigcie konca pozycji.

Kiedy ostrze narzgdzia osiagnie punkt pomiarowy, urzadzenie
pomiarowe wysle do CNC sygnat osiagnigcia punktu pomiarowego,
ktory powoduje zatrzymanie narzedzia.

Aktualna warto$¢ korekcji narzedzi zostanie dalej skorygowana o
réznicg miedzy wartoscia wspodhrzednych (oo lub B), gdy narzedzie
osiagnie punkt pomiarowy i warto$cia xa lub za zadana w G36Xxa lub
G37Zza.
Warto$¢ korekceji x = Biezaca warto$¢ korekcji x+(o-xa)
Warto$¢ korekcji z = Biezaca warto$¢ korekceji z+(p-za)

xa : Programowany punkt pomiaru w osi X

za : Programowany punkt pomiaru w osi Z
Wartoéci korekcji moga roéwniez zosta¢ zmienione za pomoca
klawiatury MDI.
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- Szybkos¢ dosuwu i alarm
Narzedzie, przesuwajac si¢ z polozenia startowego w kierunku punktu
pomiarowego, wyznaczonego przez xa lub za w G36 lub G37, jest
napedzane szybkim posuwem przez obszar A. Nastepnie narzedzie
zatrzymuje si¢ w punkcie T (xa-y lub za-y) i przesuwa si¢ z zadang w
parametrze (nr 6241) pomiarowa szybkoscia dosuwu przez B, C, D.
Jesli w czasie ruchu przez obszar B wiaczy sig sygnat osiagnigcia konca
pozycji, uruchomi si¢ alarm. Jezeli sygnal osiagnigcia konca nie wlaczy
si¢ przed punktem V, narzedzie zatrzyma si¢ w punkcie V i wlaczy si¢

alarm PS0080.
Przewidywany punkt pomiarowy
— Fr — Fp i
- U \Y
X, Z V
A B c Y D o
S (xs, zS) T .
€ &
Potozenie
startowe
Y
[xa-xs|. |za-zs| U (xa, za)
FR : Predkos$¢ szybkiego posuwu
FP : Pomiarowa szybkos¢ dosuwu (ustawiona w parametrze (nr 6241))
y : Parametry nr 6251, nr 6252
¢ : Parametry nr 6254, nr 6255

Rys. 5.8 (a) Posuw oraz alarm

- Kod G
Jezeli parametr G36 (nr 3405#3) ma warto$¢ 1, to G37.1 1 G37.2 sa
wykorzystywane jako kody G w celu automatycznej kompensacji
narzedzia w osiach odpowiednio X i Z.
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Przyktad

| 450
300 7
Zaprogramowany punkt zerowy Punkt
pomiarowy

Numer narzedzia TO1

wzdtuz osi X 380

Punkt pomiarowy wzdtuz osi Z
(_ 100

]
-

]
800 N-I_l—l__l—o

Warto$¢ korekc;ji Wartos$¢ korekgiji

(Przed pomiarem) (Po pomiarze)
100.0 98.0

Z 0 4.0

G50 X760.0 21100.0 ;
S01 M03 T0101 ;

G36 X200.0 ;

G00 X204.0 ;
G37 2800.0 ;

T0101 ;
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Programowanie bezwzglednego punktu zero-
wego (Nastawianie uktadu wspotrzednych)
Ustala narzedzie TI1, numer 1 korekcji
narzedzia i obrot wrzeciona

Przesuwa do punktu pomiarowego

Jezeli narzedzie osiagnelo punkt pomiarowy w
X198.0 ; poniewaz wiasciwy punkt pomiaro-
wy wynosi 200 mm, warto$¢ korekcji zmienia
si¢ 0 198.0-200.0=-2.0mm.

Niewielkie zatamanie na osi X.

Powoduje przesunigcie do punktu pomiaro-
wego na osi Z.

Jesli narzedzie osiagneto punkt pomiarowy w
X804.0, warto$¢ korekcji jest zmieniona o
804.0-800.0=4.0 mm.

Dalsza korekcja o warto$¢ roznicy.

Nowa wartos$¢ korekcji staje si¢ obowiazujaca,
kiedy ponownie zostanie ustalony kod T.
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/\ OSTRZEZENIE

1 Predkos¢ pomiarowa (Fp), y oraz ¢ ustawiane sg jako parametry (Fp : nr 6241, v :
nr 6251, ¢ : nr 6254) przez producenta maszyny. € musi posiadac¢ znaki dodatnie, tek
zey>e.

2 Anuluje kompensacje promienia ostrza narzedzia przed G36, G37.

3 Opodznienie lub zmiana w wykryciu sygnatu osiggniecia punktu pomiarowego wynosi
0 do 2 msek, po stronie CNC, wylaczajgc strone PMC (0.1 msek lub mniej dla
wprowadzonego sygnatu osiggniecia punktu pomiarowego o wysokiej predkosci
(opcja)). Dlatego, btgd pomiaru jest sumg 2 msek oraz opdznienia lub zmiany
(tacznie z opo6znieniem lub zmiang po stronie odbiornika) dla propagacji sygnatu
osiggniecia punktu pomiarowego po stronie PMC, pomnozonej przez posuw
ustawiony w parametrze nr 6241.

4 Opoznienie lub zmiana w czasie po wykryciu sygnatu osiggniecia punktu
pomiarowego, do zatrzymania posuwu, wynosi 0 do 8 msek. Aby obliczy¢ wielkos¢
wyjechania, rozwazy¢ opoOznienie dla przyspieszania/opdzniania, opo6zniania
serwosystemu oraz opozniania po stronie PMC.

5 Jezeli ruch reczny jest wstawiony do ruchu z predkoscig pomiarowg, nalezy
spowodowac powrot narzedzia do potozenia przed wstawionym ruchem recznym w
celu dokonania ponownego startu.

6 Jezeli uzywana jest opcjonalna funkcja kompensacji promienia narzedzia, wielkos¢
korekcji narzedzia jest okreslona pod wzgledem ostrza noza R. Sprawdzi¢, czy
warto$¢ promienia ostrza narzedzia jest nastawiona poprawnie.

(Warunek, pod ktérym rozwazana jest kompensacja promienia narzedzia)
Dla osi X (pierwsza 0$ z podstawowych trzech osi) : TIP=0/5/7

Dla osi Z (trzecia os z trzech podstawowych osi) : TIP=0/6/8

Dla osi Y (druga os z trzech podstawowych osi) : TIP=0

AN
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aokzalg
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walualupd|bzmn
Z 81uU8zozsalWwazld
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¢

Narzedzie przesuwa sie z punktu A do punktu B, ale wartos¢ korekcji narzedzia jest
ustalona przy zatozeniu, ze narzedzie przesuwa sie do punktu C po uwzglednieniu
wartosci promienia ostrza narzedzia.

Wartosé promienia ¢
ostrza narzedzia

Punkt pomiarowy

ADNOTACJA

1 Jezeli przed G36 lub G37 nie ma polecenia kodu T, uruchamiany jest alarm nr
PS0081.

2 Jezeli kod T jest ustalony w tym samym bloku, co G36 lub G37, zostanie wtgczony
alarm nr PS0082.
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5.9  OBROT UKLADU WSPOLRZEDNYCH (G68.1, G69.1)

Przy funkcji obrotu uktadu wspotrzednych, mozliwy jest obrot ksztattu
okreslonego w programie. Przykladowo, program, ktory okresla
wzorce ksztattow obracanych, pod powigkszajacymi si¢ duzymi katami,
moze by¢ utworzony jako para podprogramow, z ktorych jeden okresla
ksztalt, a drugi wywoluje podprogram okreslenia ksztaltu przez
okreslenie obrotu. Metoda ta jest uzyteczna dla zredukowania czasu
wykonywania programu oraz rozmiaru programu.

A
X
Punkt srodkowy
obrotu
Kat obrotu
> 7
Format
G17
\ G18 ]G68.1 o_ B_R_; Rozpoczyna obracanie uktadu
wspotrzednych
G19
: Tryb obracania uktadu wspotrzednych
: (wspotrzedne sg obracane)
G69.1 Anuluje obracanie uktadu
wspotrzednych
G17 (G18 lub G19) : Woybiera ptaszczyzne, gdzie ksztatt ma by¢
obracany

o, B: Okreslic dwie wspoétrzedne (z posréd X, Y, Z) punktu
srodkowego, ktory odpowiada G17, G18, G19. Wartosci
okreslone jako wspétrzedne srodka obrotu muszg byé
zawsze wartosciami bezwzglednymi.

R: Okresla kat obrotu jako warto$¢ absolutna. Obrét w kierunku
przeciwnym do kierunku ruchu wskazéwek zegara jest
zawsze dodatni. Jednak ustawienie bitu 0 (RIN) parametru nr
5400 zatgcza uzycie wielkosci przyrostu.

Jednostki przyrostowe kata: 0.001 stopni

Definiowany zakres: -od 360,000 do +360,000
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Punkt
Srodkowy
obrotu

Kat obrotu R (warto$¢ przyrostowa)

Kat obrotu R
(warto$¢ bezwzgledna)

(o B)

Objasnienia

- Kod G wyboru ptaszczyzny, G17, G18 lub G19

- Punkt srodkowy obrotu

- Polecenie kata obrotu

Kod G wyboru ptaszczyzny (G17, G18 lub G19) moze zostaé
okreslony w bloku przed kodem G obrotu uktadu wspdtrzednych
(G68.1). Nie okresla¢ G17, G18, G19 w trybie obracania uktadem
wspotrzednych.

Jezeli punkt srodkowy obrotu (a._, ) nie zostal okreslony, potozenie
narzedzia, jezeli zostal wydany G68.1 jest punktem srodkowym obrotu.

Jezeli nie zostalo okreslone polecenie kata obrotu (R ), wartos$¢
okreslona w parametrze nr 5410 jest katem obrotu.

- Anulowanie obrotu wspétrzednych

- Kompensacja narzedzia

Kod G anulujacy obrot uktadu wspdtrzednych (G69.1) moze zostaé
okreslony w tym samym bloku, co inne polecenia.

Kompensacja narzedzia, jak korekcja narzedzia lub kompensacja
promienia narzedzia, jest przeprowadzana po wykonaniu obrotu uktadu
wspotrzednych dla programu okreslajacego ksztatt.

G68.1 moze zosta¢ uzyte w trybie GO0 oraz GO1.

Ograniczenia

- Operacja powrotu do punktu referencyjnego

- Zmiany wspoétrzednych

- Cykle state

Polecenie powrotu do punktu referencyjnego G27, G28, G29, G30
moze zosta¢ wydane jedynie w trybie G69.1.

Nie probowac zmienia¢ wspotrzednych w trybie G68.1 (polecenia G50,
G54 do G59, oraz polecenie korekcji narzedzia).

Obrot uktadu wspotrzednych nie moze zosta¢ uzyty dla prostych cykli
stalych, wielokrotnie powtarzanych cykli statych lub cykli statych
wiercenia.
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- Polecenie przyrostowe
Uzywac¢ zawsze warto$ci bezwzglednych dla polecenia ruchu, ktory
nastgpuje od razu po poleceniu obrotu uktadu wspotrzednych (G68.1)
lub poleceniu anulowania obrotu wspotrzednej (G69.1). Okreslenie
wielkos$ci przyrostu powoduje nieprawidtowe dzialanie polecenia
ruchu.

Przyktad

- Obrét promienia ostrza narzedzia oraz uktadu wspoéirzednych
G68.1 oraz G69.1 moga zostaé okreslone podczas kompensacji
promienia narzedzia, pod warunkiem, ze plaszczyzna obrotu uktadu
wspotrzednych zgadza si¢ z plaszczyzna kompensacji promienia
narzedzia.

N1 G50 X0 Z0 G69.1 GO1 ;

N2 G42 X1000 Z1000 F1000 T0101 ;
N3 G68 R-30000 ;

N4 73000 ;

NS5 G03 U1000 R1000 ;

N6 G01 21000 ;

N7 U-1000 ;

N8 G69.1 G40 X0 Z0 ;

[ Program przed rotacja

- Program po rotacji

T

Tor narzedzia
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- Obroét uktadu wspétrzednych
Obrot uktadu wspotrzgdnych moze by¢ powtarzany przez wywolanie
zarejestrowanego programu, wigcej niz raz, ale z powigkszajacymi si¢
duzymi katami obrotu.

Ustawi¢ bit 0 (RIN) parametru nr 5400 na 1, aby okresli¢ kat obrotu jako
przyrostowy. (Kod G A, programowanie promieni wzdtuz osi X)

G50 X0 20 G18;
GO01 F200 T0101 ;
M98 P2100 ;

M98 P2200 L7 ;
GO0 X0 Z0 M30 ;

02200 ;

G68.1 X0 Z0 R45.0;
G90 M98 P2100 ;
M99 ;

02100 ;

G01 G42 X-10.0 20 ;
X-10.0 Z4.142;
X-7.071 Z7.071 ;
G40 M99 ;

Programowany tor
i narzedzia

k Tor narzedzia z
H korekcjg

Podprogram
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5.70 AKTYWNA FUNKCJA ZMIANY WARTOSCI KOREKCJI

OPARTA NA POSUWIE RECZNYM

Przeglad

Jezeli obrabianie zgrubne/potfabrykat ma zosta¢ wykonane za pomoca
pojedynczego narzedzia, mozna dokona¢ drobnych regulacji wartosci
korekcji narzgdzia. Ponadto, w trakcie ustawiania, mozna dokonaé
drobnych regulacji korekcji zera przedmiotu obrabianego, ktora zostata
juz raz ustawiona. Za pomoca tej funkcji, droga przesunigta na osi
przez przemieszczanie kotkiem rgcznym jest automatycznie dodawana
do uktadu wspotrzednych przedmiotu obrabianego Iub aktualnie
prawidlowego numeru korekcji z posrod okreslonych wartosci korekeji
(warto$¢ korekcji narzedzia/korekcja zera przedmiotu), w celu
dokonania zmian warto$ci korekcji.

Objasnienia

- Aktywny tryb zmiany wartosci korekcji

Aktywny tryb zmiany wartosci korekcji jest ustawieniem, ktore uzywa
sygnatu trybu zmiany wartosci korekcji. Za pomoca tego trybu, droga
przesunigta na osi przez przemieszczanie kotkiem rgcznym jest
automatycznie dodawana do uktadu wspotrzednych przedmiotu obra-
bianego lub aktualnie prawidlowego numeru korekcji z posrod okres-
lonych wartosci korekcji (wartos¢ korekcji narzedzia/korekcja zera
przedmiotu). Rodzaje przemieszczania kotkiem rgcznym, stuzace do
zmiany wartos$ci korekcji w tym trybie sa posuwami: przemieszczania
kotkiem recznym, posuwem przyrostowym, posuwem impulsowym.

/AN UWAGA

1 Jezeli dokonano przemieszczenia na osi, dla ktérej
wartos¢ korekcji ma zosta¢ zmieniona, nie ustawiac
aktywnego trybu zmiany wartosci korekciji.

2 Dla aktywnego trybu zmiany wartosci korekcji, nie
resetowaC wspotrzednej wzglednej do O ani nie
nastawia¢ wspoéirzednej wzglednej na okreslong
wartosc.

- Okreslenie wartosci korekcji, ktéra ma zosta¢ zmieniona

Okreslic warto§¢ korekcji narzedzia/korekcji zera przedmiotu za
pomoca aktywnego sygnatu wyboru korekcji. Metoda wyboru osi, dla
operacji zmiany wartosci korekcji narzedzia, moze zosta¢ wybrana za
pomoca bitu 1 (ATP) parametru nr 5041.

Dla aktywnego trybu zmiany wartosci korekcji, wybrana warto$¢
korekcji zostaje zaznaczona przez wyswietlenie (ktore miga) w statusie
wys$wietlania obszaru na ekranie, w nastgpujacy sposob:

- Podczas zmiany warto$ci korekcji narzedzia dla osi, na ktorej
dokonano przemieszczenia (parametr ATP = 0)

Wybrana wartos¢ korekciji Wyswietlacz stanu
Warto$¢ korekcji narzedzia TOFS
Korekcja zera przedmiotu obrabianego WZR
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- Podczas zmiany wartos$ci korekcji narzedzia dla osi, wybranej za
pomoca sygnatu (parametr ATP = 1)

Wybrana wartos¢ korekgcji Wyswietlacz stanu
Warto$¢ korekcji narzedzi w osi X OFSX
Warto$¢ korekcji narzedzi w osi Z OFSz
Wartos$¢ korekcji narzedzi w osi Y OFSY

Korekcja zera przedmiotu obrabianego WZR
/AN UWAGA

Jezeli dokonano przemieszczenia na osi, dla ktorej
wartosc¢ korekcji ma zosta¢ zmieniona, w aktywnym
trybie zmiany korekcji, nie zmieniaé specyfikacji
zmienianej wartosci korekgciji.

ADNOTACJA
Aby zmieni¢ wartos¢ korekcji narzedzia dla osi Y,
wymagana jest opcja korekcji osi Y.

- Zmiana wartosci korekcji narzedzia
Warto$¢ korekcji narzgdzia z numerem korekcji odpowiadajacym
kodowi T, okreSlonym w operacji automatycznej, zostaje zmieniona.
Jezeli nie ma obecnie prawidtowej wartosci korekceji narzedzia, tak jak
w przypadku, gdy nie zostat okre§lony kod T po rozpoczeciu cyklu,
zmiana warto$ci korekcji narzgdzia zostaje wykonana, nawet jezeli
przemieszczenie zostato wykonane na osi za pomoca posuwu recznego.
Przez wykonanie przemieszczenia na osi podstawowej (X, Z, Y), moze
zosta¢ wykonana zmiana wartosci korekcji narz¢dzia. Prze ruch na osi
rotacji, moze zosta¢ wykonana zmiana warto$ci korekcji narzedzia.
Podczas zmiany warto$ci korekcji narzedzia, przemieszczenie za
pomoca posuwu recznego moze zosta¢ wykonane jedynie na jednej osi.

Przyktad
- Okreslono za pomocag kodu T : T0O110
- Wartos¢ ustawiona z numerem korekcji 10:
54.700 mm
- Odlegtos¢ przemieszczania na osi Z za pomocq
posuwu recznego: -2.583 mm
W tym przyktadzie, wartos¢ osi Z dla numeru wartosci
korekcji narzedzia 10 wynosi:
54.700+(-2,583) = 52.117 mm

/A UWAGA
Jezeli bit 1 (ATP) parametru nr 5041 wynosi 0,
zmiana wartosci korekcji narzedzia moze zostac
dokonana przez wykonanie przemieszczenia na
jednej z osi podstawowych. Jezeli zmiana wartosci
korekcji dla osi jest niepozgdana, zablokowac o0s.

ADNOTACJA
Zmieniana wartos¢ korekcji narzedzia jest wyko-
nana zgodnie z bitem 6 (EVO) parametru nr 5001
oraz bitem 6 (AON) parametru nr 5041.
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- Zmienianie wartosci korekcji zera

Jezeli korekcja zera przedmiotu ukladu wspotrzednych przedmiotu,
zgodna z kodem G od G54 do G59 lub z G54.1 P1 do P48 (300),
okreslona podczas operacji automatycznej zostaje zmieniona na
podstawie 0§ w o0$. Poprawny uklad wspolrzednych przedmiotu
obrabianego istnieje przez caty czas. Tak wigc, jezeli przemieszczenie
zostaje wykonane na osi przez posuw reczny, korekcja zera przedmiotu
uktadu wspotrzednych przedmiotu zostanie zmieniona bez biedu.
Zmiana moze zosta¢ wykonana przez przemieszczenie na dowolnej osi,
ktora moze by¢ osia liniowa lub osig rotacji. Podczas zmiany korekcji
zera przedmiotu, przemieszczenia moga by¢ wykonywane na wielu
osiach przez posuw reczny.

Przyktad

- Okreslony ukfad  wspotrzednych przedmiotu
obrabianego: G56

- Korekcja zera przedmiotu G56 (os X) : 50.000

- Korekcja zera przedmiotu G56 (0os$ Z) : 5.000

- Korekcja zera przedmiotu G56 (os C) : 180.000

- Korekcja zera przedmiotu G56 (0$ Y) : -60.000

- Odlegtos¢ przemieszczania na osi X za pomocag
posuwu recznego: -10.000 mm

- Odlegtos¢ przemieszczania na osi Z za pomocq
posuwu recznego: 10.000 mm

- Odlegtos¢ przemieszczania na osi C za pomocqg
posuwu recznego: 90.000 st.

- Odlegtos¢ przemieszczania na osi Y za pomocag
posuwu recznego: -5.000 mm

W tym przyktadzie, korekcje zera przedmiotu G56 sg

nastepujace:
- 0$ X: 50.000+(-10.000) = 40.000
-0$ Z: 5.000+10.000 = 15.000
- 0$ C: 180.000+90.000 = 270.000
- 08 Y: -60.000+(-5.000) = -65.000

- Nastawianie oznaczenia potozenia wzglednego
Przez ustawienie bitu 5 (APL) parametru nr 3115 na 1, oznaczenie
potozenia wzglednego (licznik) moze zosta¢ nastawione automatycznie
na 0, jezeli zostalt wybrany aktywny tryb zmiany wartosci korekcji. W
takim przypadku, zmieniona warto$¢ korekcji moze zosta¢ odtworzona
do wartosci poczatkowej, przez powrdt do oznaczenia potozenia
wzglednego (licznik) na 0, za pomoca posuwu recznego.

- Stop awaryjny, serwo alarm
Jezeli pojawia si¢ serwo alarm lub wzbudzenie serwo jest wytaczone,
zmiana wartosci korekcji zostaje wykonana dla odleglosci przemiesz-
czania na osi, przesuwanej przez dalsza obrobke w aktywnym trybie
zamiany wartos$ci korekcji.
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ADNOTACJA
Jezeli wartos¢ korekcji narzedzia zostaje wybrana
jako warto$¢ korekciji, ktéra ma zostaé zmieniona,
nie zostaje wykonana zmiana wartosci korekcji dla
odlegtosci przemieszczania na osi rotacji przesu-
wanej przez dalszg obrobke.

Ograniczenia

- Operacja reczna, ktéra nie moze zmieni¢ aktywnej wartosci korekcji
W trybie innym niz tryb przemieszczania koltkiem recznym/tryb
posuwu przyrostowego/tryb posuwu impulsowego, zadna aktywna
warto$¢ korekcji nie moze zosta¢ zmieniona.
Ponadto, zadna aktywna warto$¢ nie moze zosta¢ zmieniona w trybie
recznego dojazdu do punktu referencyjnego.
Jezeli w trybach wymienionych powyzej, nie zmienia¢ aktywnej
wartosci korekcji w nastgpujacych operacjach:
e Posuw re¢ezny dla 5-osiowego przebiegu pracy
e  Rgczne polecenie numeryczne
e  Sterowanie osi PMC

- Os, ktéra wytacza aktywng wartos¢ korekcji od zmienienia
Wraz z osia rotacji, zadna warto$¢ korekcji narzedzia nie moze zostaé
zmieniona za pomoca tej funkcji.

- Wartosci korekcji, ktére nie moga zosta¢ zmienione wraz z aktywna funkcja
zmiany wartosci korekcji
Za pomocy tej funkcji, warto§¢ kompensacji promienia narze¢dzia,
warto$¢ korekcji osi B oraz druga warto$¢ kompensacji geometrii nie
moga zosta¢ zmienione.
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OPERACJE PAMIECIOWE W FORMACIE
serii 15

Poprzez ustawienie parametru zwiazanego z ustawieniami (bit 1
parametru 0001), program utworzony w obrabiarce serii 15 program
format mozna zarejestrowaC na potrzeby operacji pamigciowych.
Rejestracja w pamigci oraz operacje pamigciowe sa dostepne dla
funkcji, ktére uzywaja tego samego formatu tasmy, jak jest
przewidziany dla serii 15 tak samo jak dla ponizszych funkcji, ktore
uzywaja innego formatu programu:

e  Wywotanie podprogramu

Cykl staty

Wielokrotny powtarzalny cykl staty

Staty cykl obréobki dla wiercenia

ADNOTACJA
Zapisanie do pamieci i operacje pamieciowe sg
mozliwe tylko dla funkcji dostepnych w tym CNC.
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6.7 ADRESY | DEFINIOWANY ZAKRES WARTOSCI DLA
FORMATU PROGRAMU serii 15

Niektore adresy, ktorych nie mozna uzywaé¢ w formacie tasmy
uzywanym w CNC, mozna wykorzysta¢ w formacie programu serii 15.
Dopuszczalny zakres warto$ci dla formatu programu serii 15 jest w
zasadzie taki sam, jak dla CNC. W rozdziatach 11-6.2 do II-6.5
omowiono adresy z innym dopuszczalnym zakresem wartosci. Jesli
zostanie podana warto$¢ lezaca poza zakresem, zostanie wlaczony
alarm.
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6.2 WYWOLYWANIE PODPROGRAMU

Format

M98 Pxxxx Lyyyy ;
P : Numer podprogramu
L : Czesto$¢ powtorzen

Objasnienia
- Adres
Adresu L nie mozna uzywaé¢ w formacie tasmy omawianego CNC, ale
mozna go uzy¢ w formacie serii 15.

- Numer podprogramu
Definiowany zakres warto$ci jest taki sam, jak w przypadku tego CNC
(1 do 9999).
Jesli podano liczbe sktadajaca si¢ z wigeej, niz czterech cyfr, to jako
numer podprogramu przyjmuje si¢ ostatnie cztery cyfry.

- Czestos¢ powtoérzen

Czgstos¢ powtorzen L moze by¢ okreslona w zakresie od 1 do 9999. W
przypadku braku okreslenia czgsto$ci powtorzen ustawione jest 1.
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6.3

CYKL STALY

Objasnienia

Do dyspozycji stoja trzy state cykle: staty cykl skrawania $rednic
zewngtrznych/wewngetrznych (G90), staly cykl gwintowania (G92) i
staty cykl toczenia czotowego (G94).

ADNOTACJA

1 Rysunki objasniajace, w tym rozdziale, posiadajg
ptaszczyzne ZX, jako wybrang ptaszczyzne, pro-
gramowanie Srednic dla osi X oraz programowanie
promieni dla osi Z. Jezeli uzyte zostato progra-
mowanie promieni dla osi X, zmieni¢ U/2 na U oraz
X/2 na X.

2 Staty cykl obrobki moze by¢ wykonany na kazdej
ptaszczyznie (facznie z osiami réwnolegtymi dla
definicji ptaszczyzny). Jezeli uzyto A dla systemu
kodu G, jednakze, U, V, oraz W nie moze zostac
ustawiona jako os réwnolegta.

3 Kierunek dtugosci oznacza kierunek pierwszej osi
na pftaszczyznie, w nastepujacy sposob:
Ptaszczyzna ZX: Kierunek osi Z
Ptaszczyzna YZ: Kierunek osi Y
Ptaszczyzna XY: Kierunek osi X

4 Kierunek koncowej powierzchni oznacza kierunek
drugiej osi na ptaszczyznie, w nastepujacy sposob:
Ptaszczyzna ZX: Kierunek osi X
Ptaszczyzna YZ: Kierunek osi Z

Ptaszczyzna XY: Kierunek osi Y
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6.3.1

Cykl skrawania srednicy zewnetrznej/wewnetrznej (G90)

6.3.1.1

Ponizszy cykl wykonuje skrawanie cylindryczne lub stozkowe w
kierunku dtugosci.

Cykl skrawania cylindrycznego

Format

GI0X(U)_Z(W)_F_;
X_,Z_ : Wspodtrzedne punktu docelowego skrawania

U_,W_: Odlegtos¢ do punktu docelowego skrawania

F_

(punkt A' na ponizszym rysunku) w kierunku dtugosci

(punkt A' na ponizszym rysunku) w kierunku dtugosci
: Szybko$¢ posuwu skrawania

0s X
A (R)....Szybki posuw
7 (F).....Posuw skrawania
/
A
X/2
f— .. o — L _.V_ ....... »OS'Z

Rys. 6.3.1 (a) Cykl skrawania cylindrycznego

Objasnienia
- Operacje

Cykl skrawania cylindrycznego wykonuje cztery operacje:

(1

2)

)

4)

Operacja 1 przesuwa narzedzie z punktu poczatkowego (A) do
okreslonej wspotrzednej drugiej osi na plaszczyznie (okreslona
wspotrzedna X dla ptaszczyzny ZX) w szybkim posuwie.
Operacja 2 przesuwa narzedzie do okreslonej wspotrzednej
pierwszej osi na plaszczyznie (okreslona wspotrzedna Z dla
ptaszczyzny ZX) w posuwie skrawania. (Narzgdzie zostaje
przesuni¢te do punktu koncowego skrawania (A') w kierunku
dtugoscei.)

Operacja 3 przesuwa narzedzie do poczatkowej wspotrzednej
drugiej osi na plaszczyznie (poczatkowa wspolrzgdna Z dla
plaszczyzny ZX) w posuwie skrawania.

Operacja 4 przesuwa narzedzie do poczatkowej wspotrzednej
pierwszej osi na plaszczyznie (poczatkowa wspotrzedna Z dla
plaszczyzny ZX) w szybkim posuwie. (Narzedzie powraca do
punktu koncowego (A).)
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ADNOTACJA
W trybie bloku pojedynczego przebiegi 1, 2, 314 sg
wykonywane po jednokrotnym przycisnieciu kla-
wisza startu cyklu.

- Anulowanie trybu

Aby anulowa¢ staty cykl obrobki, okresli¢ grupe kodu 01 G inna niz
G90, G92 lub GY4.
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6.3.1.2 Cykl skrawania stozkowego

Format

Ptaszczyzna ZpXp

G90 X(U)_Z(W)_IL_F_;
Ptaszczyzna ZpXp

G0 Y(V)_Z(W)_K_F_;
Ptaszczyzna ZpXp

G90 X(U)_Y(V)_J_F_;

X,Y_,Z :Wspotrzedne punktu docelowego skrawania
(punkt A' na ponizszym rysunku) w kierunku
dtugosci

U_V_W_ : Odlegtos¢ do punktu docelowego skrawania
(punkt A' na ponizszym rysunku) w kierunku
dtugosci

I J K : Wielkos¢ stozka (I na ponizszym rysunku)

F : Szybkos$¢ posuwu skrawania

Szybki posuw
Posuw skrawania

Rys. 6.3.1 (b) Cykl skrawania stozkowego

Objasnienia

Adres 1, J, lub K wybrany z ptaszczyzng do sprecyzowania rodzajow
stozka.

Ksztatt stozka jest okreslony przez wspotrzedne punktu koncowego
skrawania (A') w kierunku dlugosci oraz liczby wielkosci stozka
(adresy 1, J, lub K). Dla cyklu na powyzszym rysunku, dodano znak
minus do wielkos$ci stozka.

ADNOTACJA
System przyrostowy adreséw |, J lub K dla okres-
lenia stozka, zalezy od systemu przyrostowego osi
referencyjnej. Okresla warto$¢ promienia na |, J,
lub K.
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- Operacje

Cykl skrawania stozkowego wykonuje te same cztery operacje jak cykl
skrawania cylindrycznego.

Jednakze, operacja 1 przesuwa narzedzie od punktu poczatkowego (A)
do pozycji, uzyskanej przez dodanie wielkosci stozka do okreslonej
wspotrzednej drugiej osi plaszczyzny (okreslona wspdirzedna X-dla
ptaszczyzny ZX), w posuwie szybkim.

Operacje 2, 3 oraz 4 po wykonaniu operacji 1 sa takie same jak w
przypadku cyklu skrawania cylindrycznego.

ADNOTACJA
W trybie bloku pojedynczego przebiegi 1, 2, 314 sg
wykonywane po jednokrotnym  przycisnieciu
klawisza startu cyklu.

- Zaleznosci pomiedzy znakiem liczby wielkosci stozka oraz torem narzedzia

Tor narzgdzia zostal okreslony, zgodnie z zaleznoscia pomigdzy
znakiem liczby wielkosci stozka (adresy I, J lub K) oraz punktem
koncowym skrawania w kierunku dlugo$ci w programowaniu
bezwzglednym lub przyrostowym, w nastgpujacy sposob.

Zewnetrzna srednica obrobki Wewnetrzna $rednica obrobki
1. U<0,W<0,i<0 2. U>0,W<0,i>0
. .
z z w
4(R)
> 2(F T |
ur 3(F) 1(R)
i X | ur I 3(F) 1(R)
|
X 2(F _v >
T ) W \ 2B 4(R)
3.U<0,W<0,1>0 4. U>0,W<0,1<0
na |l|<|U/2] na |l|<|U/2]
., o
4 W
4(R) \B z ‘<—>
1(R) 2(F) i '
2(F I | 1(R)
4(R) -
x b < W EI

- Anulowanie trybu

Aby anulowa¢ staty cykl obrobki, okresli¢ grupe kodu 01 G inna niz
G90, G92 lub GY4.
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6.3.2  Cykl gwintowania (G92)

6.3.2.1 Cykl gwintowania walcowego

Format

G92 X(U)_Z(W)_F_Q_;
X _,Z_ : Wspoirzedne punktu docelowego skrawania

(punkt A' na ponizszym rysunku) w kierunku dtugosci
U_,W_: Odlegtos¢ do punktu docelowego skrawania

(punkt A' na ponizszym rysunku) w kierunku dtugosci
Q : Kat dla zmiany kata startu gwintowania

(Przyrost: 0.001 stopni,

Prawidtowo ustawiony zakres: 0 do 360 stopni)

F_ : Skok gwintu (L na ponizszym rysunku)
08 X /
A >le W |q I
|K """"""""" ! N
'3(R) 4(R) i
RS 2(F) 1R U2
I T Y A\ 4
R"’/

2
A0 SR DRSO (ISR, I o

AN (R) ....Szybki posuw

_| ‘_(F) “““ Posuw skrawania

L

(Kat fazowania na rysunku po lewej stronie
wynosi 45 stopni lub mniej z powodu
opdznienia w serwosystemie)

Szczegdt gwintu z fazg

Rys. 6.3.2 (c) Gwint walcowy

Objasnienia
Zakresy dla skoku gwintu oraz ograniczenia zwiazane z predkoscia

wrzeciona sg takie same, jak w przypadku gwintowania za pomoca
G32.

- Operacje

Cykl gwintowania walcowego wykonuje cztery operacje:

(1) Operacja 1 przesuwa narzedzie z punktu poczatkowego (A) do
okreslonej wspolrzednej drugiej osi na plaszczyznie (okreslona
wspotrzedna X dla ptaszczyzny ZX) w szybkim posuwie.

(2) Operacja 2 przesuwa narzedzie do okreslonej wspotrzednej
pierwszej osi na plaszczyznie (okreslona wspotrzedna Z dla
plaszczyzny ZX) w posuwie skrawania. W tym momencie
wykonane zostaje fazowanie gwintow.
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- Anulowanie trybu

(3) Operacja 3 przesuwa narzedzie do poczatkowe] wspoirzednej
drugiej osi na plaszczyznie (poczatkowa wspoélrzgdna Z dla
ptaszczyzny ZX) w szybkim posuwie. (Retrakcja po fazowaniu)

(4) Operacja 4 przesuwa narzgdzie do poczatkowe] wspotrzednej
pierwszej osi na plaszczyznie (poczatkowa wspodlrzedna Z dla
ptaszczyzny ZX) w szybkim posuwie. (Narzgdzie powraca do
punktu koncowego (A).)

/N UWAGA
Uwago do powyzszego gwintowania sg takie same,
jak w przypadku gwintowania za pomocg G32.
Jednakze stop przez zatrzymanie posuwu jest
nastepujacy; Stop po zakonczeniu toru 3 cyklu
gwintowania.

ADNOTACJA
W trybie bloku pojedynczego przebiegi 1, 2, 314 sg
wykonywane po jednokrotnym  przycisnieciu

klawisza startu cyklu.

Aby anulowa¢ staty cykl obrobki, okresli¢ grupe kodu 01 G inna niz
G90, G92 lub GY4.

- Stata czasowa oraz posuw FL dla gwintowania

- Fazowanie gwintéw

Uzyte sa: stata czasowa dla przyspieszania/opdzniania po interpolacji
gwintowania okre$lona w parametrze nr 1626 oraz posuw FL okre§lony
w parametrze nr 1627.

Fazowanie gwintoéw moze zosta¢ wykonane. Sygnat z obrabiarki roz-
poczyna fazowanie gwintow. Odlegto$¢ fazowania r zostala okreslona
w zakresie od 0.1L do 12.7L w 0.1L przyrostu przez parametr nr 5130.
(W powyzszym wyrazeniu, L jest skokiem gwintu.)

Kat fazowania gwintu pomiedzy 1 do 89 stopni moze zosta¢ okreslony
w parametrze nr 5131. Jezeli okre§lono warto$¢ jako 0 w parametrze,
przyjety zostanie kat 45 stopni.

Dla fazowania gwintéw, zostaly uzyte: ten sam typ przyspieszania/
opOzniania po interpolacji, stala czasowa dla przyspieszania/
op6zniania po interpolacji oraz posuw FL jak dla gwintowania.

ADNOTACJA
Wspolne parametry dla okre$lenia wielkosci kata
fazowania gwintow uzytego dla danego cyklu oraz

cyklu gwintowania za pomocg G76.
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- Cofanie po fazowaniu

- Zmiana kata startu

Ponizsza tabela przedstawia liste posuwu, typu przyspieszania/
opo6zniania po interpolacji oraz stata czasowa retrakcji po fazowaniu.

Parametr

(nr 1611#0)
0 Wartos¢ |Stosuje typ przyspieszania/opdzniania po

rézna od 0O |interpolacji dla gwintowania, statg czasowa dla
gwintowania, (parametr nr 1626), posuw FL
(parametr nr 1627) oraz retrakcje posuwu
okreslong w parametrze nr 1466.

0 0 Stosuje typ przyspieszania/opdzniania po
interpolacji dla gwintowania, statg czasowa dla
gwintowania, (parametr nr 1626), posuw FL
(parametr nr 1627) oraz szybkos$¢ szybkiego
posuwu okreslong w parametrze nr 1420.

1 Sprawdza potozenia przed retrakcjg oraz uzywa
typu przyspieszania/opdzniania po interpolacji w
szybkim posuwie, statej czasowej dla szybkiego
posuwu, posuwu FL oraz szybko$¢ szybkiego
posuwu okreslong w parametrze nr 1420.

Przez ustawienie bitu 4 (ROC) parametru nr 1403 do 1, korektor
szybkiego posuwu moze zosta¢ wylaczony dla posuwu retrakcji po
fazowaniu.

ADNOTACJA
Podczas retrakcji, maszyna nie zatrzymuje sie z
korekcjg 0% dla posuwu skrawania, niezaleznie od

ustawienia bitu 4 (RF0) parametru nr 1401.

Adres Q moze zosta¢ uzyty do zmiany kata startu gwintowania.
Przyrost kata startu (Q) wynosi 0.001 stopni oraz zakres prawidlowego
ustawiania jest pomigdzy O oraz 360 stopni. Nie mozna okresli¢
przecinka dziesigtnego.

- Zatrzymanie posuwu w cyklu gwintowania

Jezeli nie zostata uzyta funkcja retrakcji cyklu gwintowania, maszyna
zatrzymuje si¢ w punkcie koncowym retrakcji po fazowaniu (punkt
koncowy operacji 3), przez zatrzymanie posuwu zastosowane podczas
gwintowania.
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- Cofanie cyklu gwintowania

- Gwintowanie calowe

Jezeli zostala uzyta funkcja opcji "retrakcja cyklu gwintowania",
zatrzymanie posuwu moze by¢ zastosowane podczas gwintowania
(operacja 2). W takim wypadku, narz¢dzie natychmiast cofa si¢ z
fazowania oraz powraca do punktu startu na drugiej osi (0§ X),
nastepnie na pierwszej osi (0§ Z) na plaszczyznie.

osY Cykl zwykty

———— Przemieszczenie w chwili stopu posuwu
0sz

Punkt poczatkowy

Posuw jest zastopowany w tym miejscu.

Kat fazowania jest taka sama, jak w punkcie docelowym.

/N UWAGA
W czasie ponownej obrobki nie mozna wykonac

kolejnego stopu posuwu.

Nie mozna okresli¢ gwintowania calowego za pomoca adresu E.
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6.3.2.2 Cykl gwintowania stozkowego

Format

Ptaszczyzna ZpXp
G92 X(U)_Z(W)_L_F_Q_;
Ptaszczyzna YpZp
G92Y(V)_Z(W)_K_F_Q_;
Ptaszczyzna XpYp

G92 X(U)_Y(V)_J_F_Q_;

X,Y_,Z :Wspotrzedne punktu docelowego skrawania
(punkt A' na ponizszym rysunku) w kierunku
dtugosci

U_,V_W_ : Odlegtos¢ do punktu docelowego skrawania
(punkt A' na ponizszym rysunku) w kierunku
dtugosci

Q : Kat dla zmiany kata startu gwintowania
(Przyrost: 0.001 stopni,

Prawidtowo ustawiony zakres: 0 do 360 stopni)

R : Wielkoé¢ stozka (R na ponizszym rysunku)

F : Skok gwintu (L na ponizszym rysunku)

....Posuwy szybkie
..... Posuw skrawania

I (Kat fazowania na rysunku po lewej
stronie wynosi 45 stopni lub mniej z
powodu opdznienia w serwosystemie)

Okoto 45°

Szczegdt gwintu z fazg

Rys. 6.3.2 (d) Cykl gwintowania stozkowego
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Objasnienia

- Operacje

Zakresy dla skoku gwintu oraz ograniczenia zwiazane z predkoscia
wrzeciona sg takie same, jak w przypadku gwintowania za pomoca
G32.

Ksztalt stozka jest okre$lony przez wspoétrzedne punktu koncowego
skrawania (A') w kierunku dlugosci oraz liczby wielkosci stozka
(adresy I, J lub K). Dla cyklu na powyzszym rysunku, dodano znak
minus do wielkosci stozka.

ADNOTACJA
System przyrostowy adresu R, dla okreslenia
stozka, zalezy od systemu przyrostowego osi

referencyjnej. Okresli¢ wartos¢ promienia w R.

Cykl gwintowania stozkowego wykonuje te same cztery operacje jak
cykl gwintowania cylindrycznego.

Jednakze, operacja 1 przesuwa narzedzie od punktu poczatkowego (A)
do pozycji, uzyskanej przez dodanie wielkosci stozka do okreslonej
wspotrzednej drugiej osi plaszczyzny (okreslona wspdtrzedna X-dla
ptaszczyzny ZX), w posuwie szybkim.

Operacje 2, 3 oraz 4 po wykonaniu operacji 1 sa takie same jak w
przypadku cyklu gwintowania cylindrycznego.

/\ UWAGA
Uwagi do powyzszego gwintowania sg takie same,
jak w przypadku gwintowania za pomocg G32.
Jednakze stop przez zatrzymanie posuwu jest
nastepujacy; Stop po zakonczeniu toru 3 cyklu
gwintowania.

ADNOTACJA
W trybie bloku pojedynczego przebiegi 1, 2, 34 sg
wykonywane po jednokrotnym  przycisnieciu

klawisza startu cyklu.
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- Zaleznosci pomiedzy znakiem liczby wielkosci stozka oraz torem narzedzia
Tor narzgdzia zostal okreslony, zgodnie z zaleznoscia pomigdzy
znakiem liczby wielkosci stozka (adresy I, J lub K) oraz punktem
koncowym skrawania w kierunku dlugo$ci w programowaniu
bezwzglednym lub przyrostowym, w nastgpujacy sposob.

Zewnetrzna srednica obrobki Wewnetrzna srednica obrobki
1. U<0,W<0,i<0 2. U>0,W<0,i>0
L L
z Z w N
4(R) |
c > 2(F T |
U2 3(F) 1(R)
7S X | U2 I 3(F) 1(R)
|
2(F —Y >
X A vy 4(R)
3.U<0,W<0,1>0 4. U>0,W<0,I<0
na [l|<]U/2] na [l|<]U/2]
L L
z z w
4R) \[J D
A - - 7 I |
2(F) v
U2 3F) Yy X | uz2| |3m A
2(F) I | 1(R)
4(R) ”
xt w7 [j

Anulowanie trybu

Aby anulowa¢ staty cykl obrobki, okresli¢ grupe kodu 01 G inna niz
G90, G92 lub G94.

Stata czasowa oraz posuw FL dla gwintowania
Fazowanie gwintéw

Cofanie po fazowaniu

Zmiana kata startu

Cofanie cyklu gwintowania

Gwintowanie calowe

Patrz strony, na ktorych wyjasniono cykl gwintowania cylindrycznego.
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6.3.3

Cykl toczenia czotowego

6.3.3.1 Cykl skrawania czotowego

Format

G92 X(U)_Z(W)_F_;
X_,Z_ : Wspotrzedne punktu docelowego skrawania

U_,W_: Odlegtos¢ do punktu docelowego skrawania

F_

(punkt A' na ponizszym rysunku) w kierunku czota

(punkt A' na ponizszym rysunku) w kierunku czota
: Szybko$¢ posuwu skrawania

0s X

(R).....Posuwy szybkie
(F).....Posuw skrawania

Rys. 6.3.3 (e) Cykl skrawania czotowego

Objasnienia

- Operacje

Cykl skrawania czotowego wykonuje cztery operacje:

(1)

2

3)

4

Operacja 1 przesuwa narzedzie z punktu poczatkowego (A) do
okreslonej wspotrzgdnej pierwszej osi na ptaszczyznie (okreslona
wspotrzedna Z dla ptaszczyzny ZX) w szybkim posuwie.
Operacja 2 przesuwa narzedzie do okreslonej wspdirzednej dru-
giej osi na plaszczyznie (okreslona wspoétrzedna X dla ptasz-
czyzny ZX) w posuwie skrawania. (Narzgdzie zostaje przesunigte
do punktu koncowego skrawania (A") w kierunku czota.)
Operacja 3 przesuwa narzedzie do poczatkowej wspotrzednej
pierwszej osi na plaszczyznie (poczatkowa wspohrzedna Z dla
plaszczyzny ZX) w posuwie skrawania.

Operacja 4 przesuwa narzedzie do poczatkowej wspotrzednej
drugiej osi na plaszczyznie (poczatkowa wspélrzgdna Z dla
plaszczyzny ZX) w szybkim posuwie. (Narzgdzie powraca do
punktu koncowego (A).)

ADNOTACJA

W trybie bloku pojedynczego przebiegi 1, 2, 34 sg
wykonywane po jednokrotnym przyci$nieciu klawis-
za startu cyklu.

-262 -



B-63944PL-1/02 PROGRAMOWANIE 6. OPERACJE PAMIECIOWE W FORMACIE serii 15

- Anulowanie trybu
Aby anulowa¢ staty cykl obrobki, okresli¢ grupe kodu 01 G inna niz
G90, G92 lub G94.
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6.3.3.2 Cykl skrawania stozkowego

Format
Ptaszczyzna ZpXp
G94 X(U)_Z(W)_K_F_;
Ptaszczyzna YpZp
G994 Y(V)_Z(W)_J _F_;
Ptaszczyzna XpYp

G94 X(U)_Y(V)_I_F_;

XY _,Z . Wspotrzedne punktu docelowego skrawania
(punkt A' na ponizszym rysunku) w kierunku
czofa

U_,V_W_ : Odlegtos¢ do punktu docelowego skrawania

(punkt A' na ponizszym rysunku) w kierunku
czota
: Wielkos¢ stozka (R na ponizszym rysunku)
: Szybkos$¢ posuwu skrawania

(R)....Posuwy szybkie
(F).....Posuw skrawania

Rys. 6.3.3 (f) Cykl skrawania stozkowego

Objasnienia
Ksztalt stozka jest okre§lony przez wspoétrzedne punktu koncowego
skrawania (A') w kierunku dlugosci oraz liczby wielkosci stozka
(adresy 1, J, lub K). Dla cyklu na powyzszym rysunku, dodano znak
minus do wielkosci stozka.

ADNOTACJA
System przyrostowy adreséw |, J lub K dla okresle-
nia stozka, zalezy od systemu przyrostowego osi

referencyjnej. Okresla warto$¢ promienia na |, J,
lub K.

-264 -




B-63944PL-1/02

PROGRAMOWANIE

6. OPERACJE PAMIECIOWE W FORMACIE serii 15

- Operacje

Cykl skrawania stozkowego wykonuje te same cztery operacje jak cykl
skrawania czotowego.

Jednakze, operacja 1 przesuwa narzedzie od punktu poczatkowego (A)
do pozycji, uzyskanej przez dodanie wielkosci stozka do okreslonej
wspotrzednej pierwszej osi ptaszczyzny (okreslona wspdtrzedna Z-dla
ptaszczyzny ZX), w posuwie szybkim.

Operacje 2, 3 oraz 4 po wykonaniu operacji 1 sa takie same jak w
przypadku cyklu skrawania czolowego.

ADNOTACJA
W trybie bloku pojedynczego przebiegi 1, 2, 314 sg
wykonywane po jednokrotnym  przycisnieciu
klawisza startu cyklu.

- Zaleznosci pomiedzy znakiem liczby wielkosci stozka oraz torem narzedzia

Tor narzgdzia zostal okreslony, zgodnie z zaleznoscia pomigdzy
znakiem liczby wielkosci stozka (adresy I, J lub K) oraz punktem
koncowym skrawania w kierunku konca czota w programowaniu
bezwzglednym lub przyrostowym, w nastgpujacy sposob.

Zewnetrzna srednica obrobki

Wewnetrzna $rednica obrobki

1. U<O0,W<0,K<0

2. U>0,W<0,K>0

X X Z
1(R 5 { -
T—»z A (:) z KW
1 3(F
U2 2(F) 44(R) F)
U2 2(F) 4(R)
3(F) )
A >
1(R)
K W \ 4 <
z O g
- >
3. U<O0,W<0,K>0 4. U>0,W<0,K<0
na |K|<|W]| na |K|<|W]|
X X W
PL f D —
4 Z A >
< 3(F
1R (F)
2(F) 4R)
vzl JaF) 4(R) ur2
\ 1(R)
3(F)
z 7;!4 W J z >

- Anulowanie trybu

Aby anulowa¢ staty cykl obrobki, okresli¢ grupe kodu 01 G inna niz

G90, G92 lub GY4.
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6.3.4  Jak korzystaé ze statego cyklu obroébki

Odpowiedni cykl staty jest wybierany zaleznie od konturu prefabrykatu

oraz od ksztattu produktu.

- Cykl skrawania cylindrycznego (G90)

/ Kontur prefabrykatu

h

A A A A

Kontur produktu

- Cykl skrawania stozkowego (G90)

e

Kontur produktu

Kontur prefabrykatu
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- Cykl skrawania czotowego (G94)

/ Kontur prefabrykatu

YYYTYY

A

Kontur produktu

- Cykl frezowania osiowego (G94)

Kontur prefabrykatu

Kontur produktu
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6.3.5

Cykl staly oraz kompensacja promienia narzedzia

Jezeli zastosowano kompensacj¢ promienia narzedzia, tor punktu
srodkowego ostrza narzedzia oraz kierunek korekcji zostaty pokazane
ponizej. W punkcie startu cyklu, wektor korekcji zostaje anulowany.
Rozpoczgcie korekcji dla ruchu z punktu startu cyklu for. Wektor
korekcji zostaje ponownie anulowany czasowo, podczas powrotu do
punktu startu cyklu oraz korekcja zostaje zastosowana ponownie
zgodnie z kolejnym poleceniem ruchu. Kierunek korekcji zostaje
okreslony w zaleznosci od wzorca skrawania, niezaleznie od trybu G41

oraz G42.

Cykl skrawania srednicy zewnetrznej/lwewnetrznej (G90)

Tor punktu srodkowego
promienia ostrza narzedzia

Kierunek korekcji

Tor punktu srodkowego
promienia ostrza narzedzia

Cate ostrze 4
narzedzia _

- = o l)
G‘h‘st§ s

Cate
ostrze
narzedzia

Programowany tor narzedzia

Cykl skrawania czotowego (G94)

Cykl gwintowania (G92)

Tor punktu srodkowego
promienia ostrza narzedzia

Kierunek korekcji

Tor punktu $rodkowego
promienia ostrza narzedzia

Cate ostrze
narzedzia

Programowany tor narzedzia

Nie mozna zastosowac¢ kompensacji promienia narzedzia.
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Réznice pomiedzy obrabiarka CNC oraz seriami 16:/18i/21i

ADNOTACJA

CNC jest taka sama jak seria 16i/18i/21i w kierunku

korekcji, ale rézni sie od serii w torze punktu

srodkowego promienia ostrza narzedzia.

e Dla tej obrabiarki CNC
Operacje cyklu dla cyklu statego zostaty zastg-
pione GO0 oraz GO1. W pierwszym bloku, aby
przesung¢ narzedzie z punktu startu, wykony-
wany jest rozruch. W ostatnim bloku, aby
narzedzie powrdcito do punktu poczatkowego,
korekcja zostaje anulowana.

e Dla serii 16i/18i/21i
Serie te réznig sie od CNC operacjami w bloku
przesuniecia narzedzia z punktu startu oraz
ostatnim blokiem powrotu do punktu startu. Aby
uzyskac¢ wiecej informaciji, nalezy zapoznac sie z
"FANUC serie 16i/18i/21i Instrukcja obstugi."

Jakie zastosowanie ma kompensacja dla FANUC serie 16i/18i/21i

G90 G94

lor punktu srodkowego
promienia ostrza narzedzia

Tor punktu srodkowego
promienia ostrza narzedzia

483 8

1,6,2 1
x Cate ostrze

\narzedzia 4,51 | 8,0,6
____@® 3Y7’2

Programowany tor narzgdzia Programowany tor narzedzia
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6.3.6  Ograniczenia dla cyklu statego

Ograniczenia
- Modalnie

Poniewaz elementy danych X (U), Z (W), oraz R w cyklu statym sa
wspolnymi warto$ciami modalnym dla G90, G92 oraz G94. Dlatego,
jezeli nowa wartos¢ X (U), Z (W) oraz R nie zostata okreslona,
efektywna bedzie warto$¢ okreslona uprzednio.

Zatem, jezeli odleglo$¢ ruchu wzdhuz osi Z nie rozni sig, tak jak
pokazano na ponizszym przykladowym programie, cykl stalty moze
zosta¢ powtdrzony jedynie przez okreslenie odleglosci ruchu wzdtuz
osi X.

Przyktad

A
08 X 66 N

A

A¢‘ A

4716

A A AAY

A Y

< Przedmiot obrabiany

0

Cykl przedstawiony na rysunku powyzej jest wykonywany
przez nastepujacy program:

NO030 G90 U-8.0 W-66.0 F0.4;

NO031 U-16.0;

N032 U-24.0;

NO033 U-32.0;

Wspolne wartosci modalne dla cykli statych zostana usunigte, jezeli
okreslono kod G w bloku wywotania inny niz G04.

Jezeli tryb cyklu stalego nie zostat anulowany przez okreslenie kodu G
w bloku wywotania, cykl staty moze zosta¢ wywotany przez okreslenie
wartosci modalnych . Jezeli nie okreslono wartosci modalnych, nie
zostaja wykonywane operacje cyklu.

Jezeli okre§lono kod G04, zostaje wykonany kod G04 i nie zostaje
wykonany cykl staly.
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- Okreslono blok, dla ktérego nie zostato okreslone polecenie ruchu

W bloku, w ktérym nie okreslono zadnego polecenia ruchu w trybie
cyklu statego, wykonywany jest rowniez cykl staly. Przyktadowo, blok
zawierajacy jedynie EOB lub blok, w ktérym nie zostaly okreslone
zadne kody M, S oraz T i polecenia ruchu w tym typie bloku. Jezeli
okreslono kod M, S oraz T w trybie cyklu statego, wykonywana jest
odpowiednia funkcja M, S oraz T wraz z cyklem statym. Jezeli jest to
niewygodne, okresli¢ grupg kodéw 01 G (GO0 lub GO1), inna niz G90,
(92, GY94, aby anulowac tryb cyklu statego oraz okresli¢ kod M, S lub
T, jak pokazano w ponizszym przykladowym programie. Po
wykonaniu odpowiedniej funkcji M, S, T, okresli¢ ponownie cykl staty.

Przyktad
NO03 T0101;

NO10 G90 X20.0 Z10.0 F0.2;
NO11 GO0 T0202; <« Anuluje tryb cyklu statego.
N012 G90 X20.5 Z10.0;

- Polecenie wyboru ptaszczyzny

- Os réwnolegta

Okresli¢ polecenie wyboru ptaszezyzny (G17, G18, G19) przed
ustawieniem cyklu statego lub okresli¢ je w bloku, w ktorym okre§lono
pierwszy cykl staty.

Jezeli okres$lono polecenie wyboru ptaszczyzny w trybie cyklu statego,
polecenie zostanie wykonane, ale wspolne wartosci modalne dla cykli
stalych zostana usunigte.

Jezeli okreslono o$, ktora nie jest na wybranej ptaszczyznie, pojawi si¢
alarm PS0330.

Jezeli uzyto A dla systemu kodu G, U, V, oraz W nie moze zostac¢
ustawiona jako o$ rownolegla.
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6.4 CYKL WIELOKROTNYCH POWTORZEN

Cykl wielokrotnych powtoérzen jest cyklem statym, aby ulatwic
programowanie CNC. Na przyklad, dane o ksztalcie koncowym detalu
opisuja tor narzedzia dla celéw obrobki zgrubnej. Dostgpne sa takze
cykle state do gwintowania.

ADNOTACJA

1 Rysunki objasniajace, w tym rozdziale, posiadajg
ptaszczyzne ZX, jako wybrang ptaszczyzne, pro-
gramowanie Srednic dla osi X oraz programowanie
promieni dla osi Z. Jezeli uzyte zostato programo-
wanie promieni dla osi X, zmieni¢ U/2 na U oraz X/2
na X.

2 Cykl wielokrotnych powtérzen moze by¢ wykonany
na kazdej ptaszczyznie (tacznie z osiami row-
nolegtymi dla definicji ptaszczyzny). Jezeli uzyto A
dla systemu kodu G, jednakze, U, V, oraz W nie
moze zosta¢ ustawiona jako o$ rownolegta.
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6.4.71  Usuwanie naddatku materiatu przy toczeniu (G71)

Istnieja dwa typy usuwania naddatku materiatu przy toczeniu:
TypIill

Aby uzy¢ typu II, wymagana jest funkcja opcji "Staly cykl
wielokrotnych powtorzen 2".

Format

Ptaszczyzna ZpXp
G71 P(ns) Q(nf) U(Au) W(Aw) I(Ai) K(Ak) D(Ad) F(f) S(s ) T(t);

N (ns);
Polecenie przesuniecia ruchu miedzy A i B jest podane
w blokach o numerach ns do nf.

N (nf) ;
Ptaszczyzna YpZp

G71 P(ns) Q(nf) V(Aw) W(Au) J(Ak) K(Ai) D(Ad) F(f) S(s ) T(t);

N (ns) ;

N"(.nf) ;

Ptaszczyzna XpYp
G71 P(ns) Q(nf) U(Aw) V(Au) I(Ak) J(Ai) D(Ad) F(f) S(s ) T(t);
N (ns);

N (nf) ;

Ad : Glebokosc¢ skrawania
Kierunek skrawania zalezy od kierunku AA'.

ns : Numer pierwszego bloku programu wykanczania konturu.

nf : Numer ostatniego bloku programu wykanczania konturu.

Au : Odlegtos¢ naddatku dla obrébki wykanczajacej w kierunku drugiej
osi na ptaszczyznie (0$ X dla ptaszczyzny ZX)

Aw : Odlegtos¢ naddatku dla obrébki wykanczajacej w kierunku
pierwszej osi na ptaszczyznie (0$ X dla ptaszczyzny ZX)

Ai : Odlegtos¢ naddatku dla obrébki wykanczajacej w kierunku drugiej
osi na ptaszczyznie (0$ X dla ptaszczyzny ZX)

Ak : Odlegtos¢ naddatku dla obrébki wykanczajacej w kierunku
pierwszej osi na ptaszczyznie (os Z dla ptaszczyzny ZX)

f,s,t : Dowolna funkcja F, S lub T zawarta w blokach ns do nf cyklu nie
jest brana pod uwage, a jest skuteczna funkcja F, S lub T w bloku
G71.

ADNOTACJA
Nawet jesli zostato podane programowanie z
przecinkiem dziesietnym w systemie minikalku-
latora (DPI (bit 0 parametru 3401) = 1), jednostka
adresu D jest ostatnim przyrostem zadawania.
Ponadto, jesli w adresie D zostanie wstawiona
kropka dziesietna, pojawia sie alarm (PS0007).
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Jednostka Programowarjle .srednlc i Znak
promieni
Zalezy od systemu .
. . — Nie
Ad | przyrostowego dla osi | Programowanie promieni
. wymagany
referencyjne;j.
Zalezy od systemu Zalezy od programowania
Au | przyrostowego dla osi | Srednic i promieni dla drugiej | Wymagany
referencyjne;j. osi na pfaszczyznie.
Zalezy od systemu ?alezy qd programowanla
.| érednic i promieni dla
Aw | przyrostowego dla osi . . Wymagany
- pierwszej osi na
referencyjne;j. ..
ptaszczyznie.
Zalezy od systemu Nie
Ai przyrostowego dla osi | Programowanie promieni
L wymagany
referencyjne;j.
Zalezy od systemu Nie
Ak przyrostowego dla osi | Programowanie promieni
. wymagany
referencyjne;.

L.

\
A
Ad
(F) [
< |
Y
Ksztatt docelowy y L
' Au/2
N
(F) : Posuw skrawania —> +—
AW

+Z (R): Szybki posuw

e: Wielko$¢ odskoku (parametr nr 5133)

Rys. 6.4.1 (a) Tor skrawania powierzchni zewnetrznej cyklu obrébki
zgrubnej bez naddatku dla obrébki wykanczajacej obrobki zgrubnej
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A
7 (R) Ad

AY

4
T~
Y
Ksztatt docelowy #

+X A )

(F) : Posuw skrawania _’_><AE «
+Z (R) : Szybki posuw AW
e: Wielko$¢ odskoku (parametr nr 5133)

Fig. 6.4.1 (b) Tor skrawania powierzchni zewnetrznej cyklu obrébki
zgrubnej z naddatkiem dla obrobki wykanczajacej obrébki zgrubnej

(typ 1)
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Objasnienia
- Operacje

- Wielkosé¢ odskoku (e)

Jesli figura docelowa przechodzaca przez punkty A, A’ i B w tej

kolejnosci zostata podana przez program, detal jest obrabiany z dala od

glebokosci skrawania Ad w czasie. Tor obrobki r6zni si¢ w nastepujacy

sposob w zaleznosci od tego, czy zostal ustalony naddatek dla obrobki

wykanczajacej obrobki zgrubne;.

(1) Jesli naddatek obrobki wykanczajacej obrébki zgrubnej nie zostat
ustalony
Obrobka przebiega poprzez gtebokos¢ skrawania Ad z naddatkiem
dla obrobki wykanczajacej Au/2 i Aw w lewo, a obrobka zgrubna
jako koncowa przebiega odpowiednio do programu figury
docelowej po ostatniej obrobce.

(2) Jesli naddatek obrobki wykanczajacej obrobki zgrubnej zostat
ustalony
Obrobka przebiega poprzez gtebokos¢ skrawania Ad z naddatkiem
dla obrobki wykanczajacej Au/2 Ai AAw w lewo, a narzedzie
powraca do punktu poczatkowego (A) po ostatniej obrobce.
Nastepnie, jako koncowa wykonywana jest obrobka zgrubna w
celu usunigcia tolerancji skrawania Ai oraz Ak.

Przy wypekianiu obrobki zgrubnej jako konczacej, wykonywany

zostaje blok nastgpny w sekwencji okreslonego w Q.

ADNOTACJA

1 Funkcje F, S i T, podane w poleceniach
przesuniecia ruchu miedzy punktami A i B sa
ignorowane, a obowigzujg polecenia podane w
bloku G71 lub w bloku poprzednim. M oraz drugie
funkcje pomocnicze sg traktowane w ten sam
sposob jak funkcje F, S, T.

2 Jesli sterowanie statg predkoscig skrawania jest
obstugiwane, polecenia G96 lub G97 zadane w
poleceniu przesuniecia miedzy punktami A i B sg
nieskuteczne. Zamiast tego skuteczne jest pole-

cenie w bloku G71 lub w bloku poprzednim.

Wielkos¢ odskoku (e) jest ustawiana w parametrze 5133.

Nr Jednostka Programowanie Znak
$rednic i promieni
5133 | Zalezy od systemu Programowanie Nie
przyrostowego dla osi promieni wymagany
referencyjne;j.
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- Ksztatt docelowy
Wzorce

Ograniczenia

Blok poczatkowy

Rozwazane sa nastepujace cztery wzorce skrawania. Wszystkie cykle
skrawania wycinaja przedmioty obrabiane przez przesunigcie
narzedzia rownolegle do pierwszej osi na plaszczyznie (0§ Z dla
ptaszczyzny ZX). Znaki Au oraz Aw s w nastgpujacy sposob:

U(+)...W (+) U(+)...W(-)

\ 4

\ Mozliwa jest
interpolacja
liniowa i kotowa

> >

>0———0 o——-o0 >

U(-)...W(-)

7
>0——0>» >»>0————O0 >

B

+X

L..

Rys. 6.4.1 (c) Cztery wzorce ksztattu docelowego

(1) DlaU(+), ksztalt, dla ktorego okreslono pozycje wyzsza niz punkt
startu cyklu, nie moze zosta¢ obrabiany.
Dla U(-), ksztatt, dla ktorego okre$lono pozycjg nizsza niz punkt
startu cyklu, nie moze zosta¢ obrabiany.

(2) Dla typu I, ksztalt musi wskazywa¢ réwnomierny wzrost lub
spadek wzdluz pierwszej lub drugiej osi na plaszczyznie.

(3) Dla typu II, ksztalt musi wskazywaé réwnomierny wzrost lub
spadek wzdluz pierwszej osi na ptaszczyznie.

W bloku poczatkowym w programie ksztattu docelowego (blok z
numerem ns, w ktorym tor okreslono pomigdzy A oraz A'), musi zostac¢
okreslony kod GOO Iub GO1. Jezeli nie zostanie on okre$lony, pojawia
si¢ alarm PS0065.

Jezeli okreslono G00, wykonywane jest skrawanie wzdluz A-A' w
trybie pozycjonowania. Jezeli okreslono GOl, wykonywane jest
skrawanie wzdluz A-A' w trybie interpolacji liniowe;j.

W tym bloku poczatkowym, wybra¢ typ I lub II.
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Sprawdzanie funkcji

- Typylill
Wybér typu | lub I

Wybér typu | lub I

Podczas operacji cyklu, zawsze zostaje sprawdzone, czy ksztalt
docelowy wskazuje rownomierny wzrost lub spadek.

ADNOTACJA
Jezeli zastosowano kompensacje promienia nar-
zedzia, ksztatt docelowy, do ktérego stosuje sie

kompensacja zostaje sprawdzony.

Mozna takze zastosowaé nastgpujace sprawdzenia.

Sprawdzenie Parametry powigzane

Sprawdza, czy blok okreslony z numerem Dozwolony, jezeli bit 2 (QSR)
bloku w adresie Q zostat zawarty w programie | parametru nr 5102 zostat

przed operacjg cyklu. ustawiony na 1.

Sprawdza ksztalt docelowy przed operacjg |Dozwolony, jezeli bit 2 (FKC)
cyklu. parametru nr 5104 zostat
(Sprawdza réwniez, czy blok okreslony z ustawiony na 1.

numerem bloku w adresie Q, zostat zawarty.)

Dla G71, istnieja typy I oraz II.

Jezeli ksztalt docelowy posiada kieszenie, nalezy uzy¢ typu II.

Odskok operacji po obrobce zgrubnej w kierunku pierwszej osi na
ptaszczyznie (0$ Z dla ptaszczyzny ZX) r6zni si¢ pomigdzy typami I 1 II.
Dla typu I, narzedzie odskakuje w kierunku 45 stopni. Dla typu II,
narzedzie obrabia przedmiot wzdhuz ksztattu docelowego. Jezeli ksztatt
docelowy nie posiada kieszeni, okresli¢ zadana operacj¢ odskakiwania
i wybra¢ typ I lub II.

ADNOTACJA
Aby uzy¢ typu Il, wymagana jest funkcja opcji state-

go cyklu Il wielokrotnych powtérzen.

W bloku startu dla ksztattu docelowego (numer bloku ns), wybrac typ
['lub I
(1) Jezeli wybrano typ I
Okresli¢ druga o$ na ptaszczyznie (0§ X dla ptaszczyzny ZX). Nie
okresla¢ pierwszej osi na ptaszczyznie (o$ Z dla ptaszczyzny ZX).
(2) Jezeli wybrano typ 11
Okresli¢ druga o$ na ptaszczyznie (0$ X dla ptaszczyzny ZX) oraz
pierwsza o$ na plaszczyznie (0§ Z dla ptaszczyzny ZX).
Aby wybra¢ typ Il bez przesuwania narzedzia wzdtuz pierwszej
osi na ptaszczyznie (o$ Z dla ptaszczyzny ZX), okresli¢ progra-
mowanie przyrostowe z przebyta droga 0 (W0 dla plaszczyzny
ZX).
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- Typ |l

(1) W blok z numerem ns, musi zosta¢ okreslona jedynie druga o$ na

plaszczyznie (0$ X (0§ U) dla plaszczyzny ZX).

Przyktad

Ptaszczyzna ZX

G71U10.0R5.0;

G71 P100 Q200....;

N100 X(U)_; (Okresla jedynie druga os$ na ptaszczyznie.)

2

Rysunek wzdhiz toru A'-B musi wskazywa¢ rownomierny wzrost
lub spadek w kierunku obu osi tworzacych plaszczyzne (0§ Z oraz
X dla ptaszczyzny ZX). Nie moze posiadac kieszeni, jak pokazano
na ponizszym rysunku.

L SN

Nie dozwolone sg kieszenie.

Rys. 6.4.1 (d) Rysunek, ktéry nie wskazuje rownomiernego wzrostu lub

spadku (typ I)

/N UWAGA

Jezeli rysunek nie wskazuje réownomiernej zmiany
wzdtuz pierwszej lub drugiej osi na ptaszczyznie,
pojawia sie alarm PS0064 lub 0329. Jezeli ruch nie
wskazuje rownomiernej zmiany, ale jest bardzo
maty i moze zostac okreslony jako ruch bezpieczny,
dopuszczalna wielkos¢ moze zosta¢ okreslona w
parametrach nr 5145 oraz 5146, aby okresli¢, ze
alarm nie pojawi sie w takim wypadku.
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- Typl

(3) Narzedzie odskakuje w kierunku 45 stopni w posuwie skrawania
po obrobce zgrubne;j.

> Wielko$¢ odskoku e (okreslona w
45° poleceniu lub parametrze nr 5133)

Rys. 6.4.1 (e) Obrébka w kierunku 45 stopni (typ |)

(4) Natychmiast po ostatniej obrobce, wykonywana jest obrobka
zgrubna jako koncowa wzdhuz ksztattu docelowego. Bit 1 (RF1)
parametru nr 5105 moze zosta¢ ustawiony na 1, tak aby nie zostata
wykonana obrobka zgrubna, jako koncowa. Jesli podano naddatek
dla obrobki wykanczajacej obrobki zgrubnej, jednakze wykony-
wana jest obrobka zgrubna jako koncowa.

R (R)
> c
I A
A%’ Ad
Yy A
Y| |ad
P y
Ksztatt docelowy = | Au/2
O
+X T
(F): Posuw skrawania > Aw ¢
+Z (R): Szybki posuw

Rys. 6.4.1 (f) Tor skrawania podczas usuwania naddatku materiatu przy
toczeniu (typ Il)

Jesli figura docelowa przechodzaca przez punkty A, A’ i B w tej
kolejnosci zostata podana przez program, detal jest obrabiany z dala od
glebokosci skrawania Ad w czasie. W typie II, obrébka jest wykony-
wana wzdluz figury po obrdbce zgrubnej w kierunku ptaszczyzny
pierwszej osi (0$ z dla plaszczyzny ZX).
Tor obrébki rézni si¢ w nastepujacy sposob w zaleznosci od tego, czy
zostat ustalony naddatek dla obrobki wykanczajacej obrobki zgrubne;.
(1) Jesli nie ustalono naddatku dla obrobki wykanczajacej obrobki
zgrubnej
Obrobka przebiega poprzez gigbokos¢ skrawania Ad z naddatkiem
dla obrobki wykanczajacej Au/2 i Ai w lewo, a narzgdzie powraca
do punktu poczatkowego (A) po wykonaniu ostatniej obrobki
(jedna kieszen przyjmuje potozenie poniewaz Pn—Pm znajduje
si¢ rownolegle do osi z w powyzszej figurze, i obrabiany jest
obszar).
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Nastepnie, odbywa si¢ obrobka zgrubna jako koncowa odpo-
wiednio do koncowego programu z naddatkiem dla obrobki
wykanczajacej Au/2 i Aw w lewo.

(2) Jesli naddatek obrobki wykanczajacej obrobki zgubnej zostat

Przy

ustalony

Obrobka przebiega poprzez glgboko$¢ skrawania Ad z naddatkiem
dla obrobki wykanczajacej Au/2+Ai Aw+Ak lewo, a narzedzie
powraca do punktu poczatkowego (A) po ostatniej obrobce.
Nastepnie, jako koncowa wykonywana jest obrobka zgrubna w
celu usunigcia tolerancji skrawania Ai oraz Ak.

wypelnianiu obrobki zgrubnej jako konczacej, wykonywany

zostaje blok nastgpny w sekwencji okreslonego w Q.

Roznice pomigdzy typem II a typem I sa nastgpujace:

(1)

W blok z numerem ns, musza zosta¢ okreslone dwie osie tworzace
plaszczyzne (0§ X (0§ U) oraz o§ Z (0§ W) dla plaszczyzny ZX).
Jezeli typ Il ma zostac uzyty bez ruchu narze¢dzia wzdtuz osi Z na
ptaszczyznie ZX w pierwszym bloku, okresli¢ WO.

Przyktad

Ptaszczyzna ZX

G71U10.0R5.0;

G71 P100 Q200....... ;

N100 X(U)_Z(W)_; (Okresla dwie osie tworzace ptaszczyzne.)

2)

Ksztalt nie musi wskazywa¢ rdwnomiernego wzrostu lub spadku
w kierunku drugiej osi na ptaszczyznie (0§ X dla ptaszczyzny ZX)
i moze posiada¢ wklgstosci (kieszenie).

+X

piz 10 3 2 1

Rys. 6.4.1 (g) Ksztalt posiadajacy kieszenie (typ Il)
Ksztatt musi jednak wskazywac¢ rownomierng zmiang w kierunku

pierwszej osi na plaszczyznie (0§ Z na plaszczyznie ZX).
Nastepujacych ksztaltéw nie mozna obrobic:
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. Nie zachodzi

réwnomierna zmiana
wzdiuz osi Z.

+Z

Rys. 6.4.1 (h) Ksztalty, ktoére nie moga zostaé obrabiane (typ Il)

/N UWAGA

Dla ksztattu, wzdtuz ktérego narzedzie porusza sie
wstecz wzdtuz pierwszej osi na ptaszczyznie,
podczas operacji skrawania (tgcznie z wierzchot-
kiem w poleceniu tuku), narzedzie skrawania moze
zetkng¢ sie z przedmiotem obrabianym. Dlatego,
dla ksztattu, ktéry nie wskazuje réwnomiernych
zmian, pojawia sie alarm PS0064 lub PS0329.
Jezeli ruch nie wskazuje rownomiernej zmiany, ale
jest bardzo maty i moze zostac¢ okreslony jako ruch
bezpieczny, dopuszczalna wielkoS§¢ moze zostac
okreslona w parametrze nr 5145, aby w tym wy-
padku alarm nie pojawit sie.

Pierwsza cze¢$¢ obrobki nie musi by¢ pionowa. Ksztalt jest
dozwolony, jezeli wskazuje roéwnomierna zmiang w kierunku
pierwszej osi na plaszczyznie (0$ Z na plaszczyznie ZX).

/

+X

L..

Rys. 6.4.1 (i) Ksztalty, ktére moga zostaé¢ obrabiane (typ Il)
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(3) Po toczeniu, narzedzie obrabia przedmiot wzdhuz jego ksztaltu i
odskakuje w posuwie skrawania.

Wielkos$¢ odskoku e (okreslona w
poleceniu lub parametrze nr 5133)

| > } Odskok po skrawaniu
T Gtebokos¢ skrawania Ad (okreslona w
v poleceniu lub parametrze nr 5132)

Rys. 6.4.1 (j) Skrawanie wzdtuz ksztattu przedmiotu (typ II)

Wielkos$¢ odskoku e jest ustawiana w parametrze 5133.
Podczas ruchu od konca, narzgdzie odskakuje w kierunku 45
stopni.

. e (okreslony w poleceniu lub
45 parametrze nr 5133)

Spad

Rys. 6.4.1 (k) Odskakiwanie z konca w kierunku 45 stopni

(4) Jezeli pozycja réwnolegta do pierwszej osi na ptaszczyznie (0§ Z
dla ptaszczyzny ZX) zostala okreslona w bloku w programie dla
ksztaltu docelowego, uwaza sig, ze jest to koniec kieszeni.

(5) Po calej obrobce zgrubnej skrawanie koniczy wzdtuz pierwszej osi
na plaszczyznie (0§ Z dla plaszczyzny ZX), narzedzie czasowo
powraca do punktu startu cyklu. Wowczas, jezeli istnieje pozycja,
ktorej wysoko$¢ jest taka sama, jak punktu startu, narzedzie
przechodzi przez punkt pozycji, ktéra zostaje uzyskana przez
dodanie glgbokosci skrawania Ad do pozycji ksztattu i powraca do
punktu startu.

Nastepnie wykonywana jest obrobka zgrubna jako konczaca
wzdhuz ksztattu docelowego. Wowczas, narzedzie przechodzi
poprzez punkt w uzyskanej pozycji (do ktorej dodano glebokos¢
skrawania Ad), podczas powrotu do punktu startu.

Bit 2 (RF2) parametru nr 5105 moze zosta¢ ustawiony na 1, tak
aby nie zostata wykonana obrobka zgrubna, jako koncowa.
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Operacja odskoku po obrébce Operacja odskoku po
zgrubnej jako wykanczajacej obrébce zgrubnej

4 unkt
\ poczatkowy

\/—/ Gtebokos¢

skrawania Ad

Rys. 6.4.1 (I) Operacja odskakiwania, gdy narzedzie powraca do punktu
startu (typ Il)

(6) Kolejno$¢ oraz tor dla obrdobki zgrubnej kieszeni
Obrobka zgrubna jest wykonywana w nastepujacej kolejnosci.
(a) Jezeli ksztatt wskazuje rownomierny spadek wzdhuz pierws-
zej osi na ptaszczyznie (0§ Z dla ptaszczyzny ZX)

Obrébka zgrubna wykonywana jest w kolejnosci
<1>, <2> oraz <3> od kieszeni od prawej strony.

+X

L..

Rys. 6.4.1 (m) Kolejnos¢ obroébki zgrubnej w przypadku rownomiernego
spadku (typ Il)

(b) Jezeli ksztalt wskazuje rownomierny wzrost wzdhuz
pierwszej osi na ptaszczyznie (0§ Z dla ptaszczyzny ZX)

Obrébka zgrubna wykonywana jest w kolejnosci
<1>, <2> oraz <3> kieszeni od lewej strony.

Rys. 6.4.1 (n) Kolejnos¢ obrébki zgrubnej w przypadku réwnomiernego
wzrostu (typ II)
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Tor dla obrébki zgrubnej pokazano ponizej.

34
24

7

\<
23

29 >

AN

<

A
33 i/
32
«——

28 30| 56
27 7

9 10
N

4
\ 1[%
8
15
" >

7
14 |20 16 | 12
13

Nig 18 17

<«

Rys. 6.4.1 (0) Tor obrobki dla wielu kieszeni (typ I1)

Ponizszy rysunek pokazuje szczegdlowo, w jaki sposob narzgdzie
porusza si¢ po obrobce zgrubnej kieszeni.

A
«
v

22

21

A

/ D

Posuw skrawania

Szybki posuw

20

—— Odskok z dotu

19

Rys. 6.4.1 (p) Szczegoty ruchu po obrébce kieszeni (typ Il)

Skrawa przedmiot w posuwie skrawania i odskakuje w kierunku 45

stopni. (Operacja 19)

Nastepnie, przesuwa si¢ do wysokosci punktu D w posuwie szybkim.

(Operacja 20)

Nastepnie, przesuwa si¢ do pozycji wielkosci g przed punktem D.

(Operacja 21)

Na koncu, przesuwa si¢ do pozycji D w posuwie skrawania.
Cofnigcie g do pozycji startu posuwu skrawania jest ustawione w

parametrze nr 5134.

Dla ostatniej kieszeni, po skrawaniu na koncu, narzedzie odskakuje w
kierunku 45 stopni i powraca do punktu startu w posuwie szybkim.

(Operacje 34 1 35)
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/N UWAGA

1 Ta obrabiarka CNC rézni sie od serii 16i/18i/21i w

skrawaniu kieszeni.
Narzedzie zaczyna od skrawania pierwszej kieszeni
w stosunku do punktu startu. Po skrawaniu kieszeni,
narzedzie przesuwa sie do najblizszej kieszeni i
rozpoczyna skrawanie.

2 Jezeli ksztalt posiada kieszen, okresli¢ ogdlnie
wartos¢ 0 dla Aw (naddatek dla obrébki wykan-
czajacej). w przeciwnym wypadku ostrze narzedzia
moze nacig¢ bok scianki.

Kompensacja promienia narzedzia

Jezeli okre$lono cykl w trybie kompensacji promienia narzg¢dzia,
korekcja jest czasowo anulowana, podczas przesunigcia do punktu
startu. Rozruch zostaje wykonany w pierwszym bloku. Korekcja
zostaje ponownie czasowo anulowana, podczas powrotu do punktu
startu cyklu, po zakonczeniu operacji cyklu. Rozruch jest wykonywany
ponownie, zgodnie z kolejnym poleceniem ruchu. Operacja jest
pokazana na ponizszym rysunku.

Start

Koniec bloku korekgji

Start

Operacja cyklu jest wykonywana, zgodnie z rysunkiem okre§lonym
przez tor kompensacji promienia narzedzia, gdy wektor korekcji
wynosi 0, dla punktu startu A i wykonywany jest rozruch w bloku
pomigdzy torem A-A'.
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i A(ID

&)
Pozycja pomiedzy
A-A', dla ktorej

A

A 4

N wykonywany jest
Program ksztattu docelowego, ” rozruch
dla ktérego nie zastosowano S
kompensacji promienia >< L ><
narzedzia D
+X A
+7 Tor punktu srodkowego ostrza narzedzia, gdy zasto-

sowano kompensacje promienia narzedzia z G42

Rys. 6.4.1 (q) Tor, jezeli zastosowano kompensacje promienia narzedzia

Y
y

AN

A
I~

+X  Program ksztattu docelowego, dla\ Pozycja pomiedzy A-A', dla
ktérego nie zastosowano kompen- \ Ktorej wykonywany jest rozruch
sacji promienia narzedzia Tor punktu $rodkowego ostrza
+Z narzedzia, gdy zastosowano kom-
pensacje promienia narzedzia z G42

ADNOTACJA

Aby wykonaé obrobke kieszeni w trybie kompen-
sacji promienia narzedzia, okreslic blok liniowy
A-A', poza przedmiotem obrabianym i okresli¢
ksztalt aktualnej kieszeni. Chroni to kieszeh przed
nacieciem.
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6.4.2  Usuwanie naddatku materiatu przy toczeniu poprzecznym
(GT2)

Cykl jest taki sam jak G71, z tym wyjatkiem, Ze skrawanie
wykonywane jest przez operacj¢ rownolegla do drugiej osi na
ptaszczyznie (0§ X dla ptaszczyzny ZX).

Format

Ptaszczyzna ZpXp
G72 P(ns) Q(nf) U(Au) W(Aw) I(Ai) K(Ak) D(Ad) F(f) S(s ) T(t);

N (ns) ;
Polecenie przesunigcia ruchu miedzy A i B jest podane w blokach
N (nf) . o numerach ns do nf.

Ptaszczyzna YpZp
G72 P(ns) Q(nf) V(Aw) W(Au) J(Ak) K(Ai) D(Ad) F(f) S(s ) T(t);
N (ns) ;

N"(.nf) ;

Ptaszczyzna XpYp
G72 P(ns) Q(nf) U(Aw) V(Au) I(Ak) J(Ai) D(Ad) F(f) S(s ) T(t);
N (ns);

N (nf) ;

Ad : Glebokos¢ skrawania
Kierunek skrawania zalezy od kierunku AA'.

ns : Numer pierwszego bloku programu wykanczania konturu.

nf : Numer ostatniego bloku programu wykanczania konturu.

Au : Odlegtos¢ naddatku dla obrébki wykanczajacej w kierunku drugiej
osi na ptaszczyznie (0$ X dla ptaszczyzny ZX)

Aw : Odlegtos¢ naddatku dla obrébki wykanczajacej w kierunku
pierwszej osi na ptaszczyznie (0os X dla ptaszczyzny ZX)

Ai : Odlegtos¢ naddatku dla obrébki wykahczajgcej w kierunku drugiej
osi na ptaszczyznie (0$ X dla ptaszczyzny ZX)

Ak : Odlegtos¢ naddatku dla obrébki wykanczajacej w kierunku
pierwszej osi na ptaszczyznie (os Z dla ptaszczyzny ZX)

f,s,t : Dowolna funkcja F, S lub T zawarta w blokach ns do nf cyklu nie
jest brana pod uwage, a jest skuteczna funkcja F, S lub T w bloku
G72.

ADNOTACJA
Nawet jesli zostato podane programowanie z prze-
cinkiem dziesietnhym w systemie minikalkulatora
(DPI (bit O parametru 3401) = 1), jednostka adresu
D jest ostatnim przyrostem zadawania. Ponadto,
jesli w adresie D zostanie wstawiona kropka
dziesietna, pojawia sie alarm (PS0007).
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Jednostka ’Prog'rafnowar.ue . Znak
srednic i promieni
Zalezy od systemu .
. . _ Nie
Ad | przyrostowego dla osi Programowanie promieni
. wymagany
referencyjne;j.
Zalezy od systemu Zalezy od programowania
Au | przyrostowego dla osi Srednic i promieni dla Wymagany
referencyjne;j. drugiej osi na ptaszczyznie.
Zalezy od systemu ?alezy qd programowanla
. Srednic i promieni dla
Aw | przyrostowego dla osi . . Wymagany
- pierwszej osi na
referencyjne;j. ..
ptaszczyznie.
Zalezy od systemu Nie
Ai przyrostowego dla osi Programowanie promieni
L wymagany
referencyjne;j.
Zalezy od systemu Nie
Ak przyrostowego dla osi Programowanie promieni
. wymagany
referencyjne;.

Ksztatt docelowy

+X

Ad

Posuw skrawania

i »
<4 »

Szybki posuw

L..

&
A
|

Tor narzedzia

e (R)

(R) 45°
A

(F) v

o) Au/2
B
> -
FAW

e: Wielko$¢ odskoku (parametr nr 5133)

Rys. 6.4.2 (r) Tor skrawania podczas usuwania naddatku materiatu
przy toczeniu (typ I)
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Objasnienia
- Operacje

- Wielkos¢ odskoku (e)

- Ksztatt docelowy
Wzorce

Jezeli docelowy ksztatt przechodzacy przez A, A' i B w tej kolejnosci,

zostat zadany przez program, okreslony obszar zostaje zastapiony Ad
(gtebokos¢ skrawania), z naddatkiem dla obrobki wykanczajacej Au/2
oraz Aw lewo.

ADNOTACJA

1 Funkcje F, S i T, podane w poleceniach przesu-
niecia ruchu miedzy punktami A i B sg ignorowane,
a obowigzujg polecenia podane w bloku G72 lub w
bloku poprzednim. M oraz drugie funkcje pomoc-
nicze sg traktowane w ten sam sposob jak funkcje
F,S, T.

2 Jesli sterowanie statg predkoscig skrawania jest
obstugiwane, polecenia G96 lub G97 zadane w
poleceniu przesuniecia miedzy punktami A i B sg
nieskuteczne. Zamiast tego skuteczne jest pole-

cenie w bloku G71 lub w bloku poprzednim.

Wielko$¢ odskoku (e) jest ustawiana w parametrze 5133.

Nr Jednostka ’Prog.ra['nowarjle . Znak
$rednic i promieni
Zalezy od systemu . Programowanie Nie
5133 przyrostowego dla osi romieni maaan
referencyjne;j. P Wymagany

Rozwazane sa nastepujace cztery wzorce skrawania. Wszystkie cykle
skrawania wycinaja przedmioty obrabiane przez przesunigcie
narzedzia rownolegle do drugiej osi na plaszczyznie (o$ X dla
ptaszczyzny ZX). Znaki Au oraz Aw sg w nastgpujacy sposob:

Mozliwa jest
interpolacja
liniowa i kotowa

Rys. 6.4.2 (s) Znaki wartosci okreslonych w U oraz W dla usuwania
naddatku materiatu przy toczeniu poprzecznym
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Ograniczenia

Blok poczatkowy

Sprawdzanie funkcji

(1) Dla W(+), ksztatt, dla ktérego okreslono pozycje wyzsza niz

punkt startu cyklu, nie moze zosta¢ obrabiany.

Dla W(-), ksztatt, dla ktorego okreslono pozycje nizsza niz punkt

startu cyklu, nie moze zosta¢ obrabiany.

(2) Dla typu I, ksztalt musi wskazywa¢ réwnomierny wzrost lub

spadek wzdluz pierwszej lub drugiej osi na ptaszczyznie.

(3) Dla typu II, ksztatt musi wskazywaé¢ rownomierny wzrost lub

spadek wzdluz drugiej osi na ptaszczyznie.

W bloku poczatkowym w programie ksztattu docelowego (blok z
numerem ns, w ktorym tor okreslono pomigdzy A oraz A'), musi zostac¢
okreslony kod GOO Iub GO1. Jezeli nie zostanie on okre$lony, pojawia

si¢ alarm PS0065.

Jezeli okreslono GO0, wykonywane jest skrawanie wzdluz A-A' w
trybie pozycjonowania. Jezeli okreslono GOl1, wykonywane jest

skrawanie wzdluz A-A' w trybie interpolacji liniowe;j.
W tym bloku poczatkowym, wybra¢ typ I lub II.

Podczas operacji cyklu, zawsze zostaje sprawdzone, czy ksztalt

docelowy wskazuje rownomierny wzrost lub spadek.

ADNOTACJA

Jezeli zastosowano kompensacje promienia nar-
zedzia, ksztait docelowy, do ktérego stosuje sie
kompensacja zostaje sprawdzony.

Mozna takze zastosowac nastgpujace sprawdzenia.

Sprawdzenie

Parametry powigzane

Sprawdza, czy blok okreslony z numerem
bloku w adresie Q zostat zawarty w programie
przed operacjg cyklu.

Dozwolony, jezeli bit 2
(QSR) parametru nr 5102
zostat ustawiony na 1.

Sprawdza ksztatt docelowy przed operacjg
cyklu.
(Sprawdza réwniez, czy blok okreslony z

numerem bloku w adresie Q, zostat zawarty.)

Dozwolony, jezeli bit 2
(FKC) parametru nr 5104
zostat ustawiony na 1.
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- Typy lill
Wybér typu | lub I

Wybér typu | lub I

- Typl

- Typ i

Dla G72, istnieja typy I oraz II.

Jezeli ksztalt docelowy posiada kieszenie, nalezy uzy¢ typu II.

Odskok operacji po obrobce zgrubnej w kierunku drugiej osi na
ptaszczyznie (0§ X dla ptaszczyzny ZX) r6zni si¢ pomigdzy typami I i
II. Dla typu I, narzedzie odskakuje w kierunku 45 stopni. Dla typu I,
narzedzie obrabia przedmiot wzdluz ksztattu docelowego. Jezeli ksztatt
docelowy nie posiada kieszeni, okresli¢ zadana operacje¢ odskakiwania
i wybra¢ typ I lub II.

W bloku startu dla ksztattu docelowego (numer bloku ns), wybraé typ
I Tub II.
(1) Jezeli wybrano typ I
Okresli¢ pierwsza 0§ na ptaszczyznie (o$ Z dla ptaszczyzny ZX).
Nie okresla¢ drugiej osi na plaszczyznie (0§ X dla plaszczyzny ZX).
(2) Jezeli wybrano typ II
Okresli¢ druga o$ na plaszczyznie (0§ X dla plaszczyzny ZX) oraz
pierwsza o$ na ptaszczyznie (0$ Z dla plaszczyzny ZX).
Aby wybrac typ Il bez przesuwania narzgdzia wzdhuz drugiej osi na
ptaszczyznie (0§ X dla plaszczyzny ZX), okresli¢ programowanie
przyrostowe z przebyta droga 0 (UO dla ptaszczyzny ZX).

G72 r6zni si¢ od G71 w nastgpujacych punktach:

(1) G72 obrabia przedmiot przez przesunigcie narzgdzia w kierunku
rownoleglym do drugiej osi na plaszczyznie (0§ X na
plaszczyznie).

(2) W bloku poczatkowym w programie dla ksztattu docelowego
(blok o numerze ns), jedynie pierwsza o$ na ptaszczyznie (oS Z
(0§ W) dla ptaszczyzny ZX) musi zosta¢ okreslona.

G72 rozni sig od G71 w nastepujacych punktach:

(1) G72 obrabia przedmiot przez przesunigcie narzgdzia w kierunku
rownoleglym do drugiej osi na plaszczyznie (0§ X na
plaszczyznie).

(2) Ksztalt nie musi wskazywac¢ rownomiernego wzrostu lub spadku
w kierunku pierwszej osi na ptaszczyznie (0§ Z dla plaszczyzny
7ZX) i moze posiada¢ wklestosci (kieszenie). Ksztatt musi jednak
wskazywa¢ rownomierng zmiang w kierunku drugiej osi na
ptaszczyznie (0§ X na ptaszczyznie ZX).

(3) Jezeli pozycja rownolegla do drugiej osi na ptaszczyznie (0§ X dla
ptaszczyzny ZX) zostala okreSlona w bloku w programie dla
ksztaltu docelowego, uwaza sig, ze jest to koniec kieszeni.

(4) Po calej obrobcee zgrubnej skrawanie konczy wzdtuz drugiej osi na
ptaszczyznie (08 X dla plaszczyzny ZX), narzedzie czasowo
powraca do punktu startu cyklu. Nastgpnie, wykonywana jest
obrobka zgrubna, jako wykanczajaca.
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- Kompensacja promienia narzedzia
Patrz strony, na ktorych wyjasniono kod G71.
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6.4.3

Powtarzanie wzoru (G73)

Funkcja ta umozliwia wielokrotne skrawanie ustalonego wzoru,
przesuwanego fragment po fragmencie. W takim cyklu skrawania
mozna efektywnie wykonaé¢ obrébke materiatu, ktéorego wstepny
ksztalt zostal nadany w procesie obrobki zgrubnej, przez kucie,
odlewanie, itp.

Format

Ptaszczyzna ZpXp
G73 P(ns) Q(nf) U(Au) W(Aw) I(Ai) K(Ak) D(d) F(f) S(s ) T(t) ;

N (ns);

} Polecenie przesuniecia ruchu miedzy A i B jest podane w blokach o
. numerach ns do nf.

N (nf);

Ptaszczyzna YpZp
G73 P(ns) Q(nf) V(Aw) W(Au) J(Ak) K(Ai) D(d) F(f) S(s ) T(t) ;
N (ns) ;

N (nf) ;

Ptaszczyzna XpYp
G73 P(ns) Q(nf) U(Aw) V(Au) I(Ak) J(Ai) D(d) F(f) S(s ) T(t) ;
N (ns);

N (nf) ;
Ai : Odlegtos¢ odskoku w kierunku drugiej osi na ptaszczyznie (0$ X
dla ptaszczyzny ZX)

Ak : Odlegtos¢ odskoku w kierunku pierwszej osi na ptaszczyznie (0$
Z dla ptaszczyzny ZX)

d : Liczba podziatow
Ta wartos¢ jest taka sama, jak liczba powtorzeh w obrébce
zgrubne;j.
ns : Numer pierwszego bloku programu wykanczania konturu.
nf  : Numer ostatniego bloku programu wykanczania konturu.

Au : Odlegtos¢ naddatku dla obrobki wykanczajgcej w kierunku
drugiej osi na ptaszczyznie (0$ X dla ptaszczyzny ZX)

Aw : Odlegtos¢ naddatku dla obrébki wykanczajacej w kierunku
pierwszej osi na ptaszczyznie (0$ X dla ptaszczyzny ZX)

f,s,t : Dowolna funkcja F, S i T zawarta w blokach o numerach miedzy
"ns" i "nf" jest ignorowana, a sg brane pod uwage funkcje F,Si T
w bloku G73.
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Programowanie

. .. - Znak
srednic i promieni

Jednostka

Zalezy od systemu
Ai przyrostowego dla osi |Programowanie promieni | Wymagany
referencyjnej.

Zalezy od systemu

Ak przyrostowego dla osi |Programowanie promieni | Wymagany
referencyjnej.
Zalezy od systemu Zalezy od programowania

Au przyrostowego dla osi |$rednic i promieni dla Wymagany
referencyjnej. drugiej osi na ptaszczyznie.

Zalezy od programowania

Zalezy od systemu Srednic i promieni dla

A .
w przyrostoyvego dla osi pierwsze] osi na Wymagany
referencyjne;. O
ptaszczyznie.
Ai+Au/2
y.
A
(R) <
- ") ®
O Au/2
A *
> <

*X Ksztatt docelowy .
(F): Posuw skrawania

+7 (R): Szybki posuw

Rys. 6.4.3 (t) Tor skrawania podczas powtorzenia wzoru

Objasnienia
- Operacje

Jezeli docelowy ksztatt przechodzacy przez A, A'i B w tej kolejnosci,
zostal zadany przez program, wykonywana jest obrobka zgrubna
okreslona ilo§¢ razy , z naddatkiem dla obrobki wykanczajacej Au/2
oraz Aw lewo.

ADNOTACJA
1 Po zakonczeniu operaciji cyklu, narzedzie wraca do
punktu A.

2 Funkcje F, S i T, podane w poleceniach przesu-
niecia ruchu miedzy punktami A i B sg ignorowane,
a obowigzujg polecenia podane w bloku G73 lub w
bloku poprzednim. M oraz drugie funkcje pomoc-
nicze sg traktowane w ten sam sposob jak funkcje
F,S,T.
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- Docelowe wzorce figur

- Blok poczatkowy

- Funkcja sprawdzania

Tak, jak w przypadku G71, istnieja cztery wzorce ksztattu docelowego.
Nalezy zwroci¢ uwagg na Au, Aw, Ai oraz Ak, podczas programowania
cyklu.

W bloku poczatkowym w programie ksztattu docelowego (blok z
numerem ns, w ktorym tor okreslono pomigdzy A oraz A'), musi zostac¢
okreslony kod GOO Iub GO1. Jezeli nie zostanie on okre$lony, pojawia
si¢ alarm PS0065.

Jezeli okreslono G00, wykonywane jest skrawanie wzdluz A-A' w
trybie pozycjonowania. Jezeli okreslono GOl1, wykonywane jest
skrawanie wzdluz A-A' w trybie interpolacji liniowe;j.

Moze by¢ przeprowadzone nastepujace sprawdzenie.

Sprawdzenie Parametry powigzane
Sprawdza, czy blok okreslony z numerem Dozwolony, jezeli bit 2
bloku w adresie Q zostat zawarty w programie | (QSR) parametru nr 5102
przed operacjg cyklu. zostat ustawiony na 1.

- Kompensacja promienia narzedzia

Tak jak G71, ta operacja cykliczna jest wykonywana odpowiednio do
ksztaltu okre§lanego przez tor kompensacji promienia skrawania jesli
wektor kompensacji jest 0 w punkcie poczatkowym A i rozruch jest
wykonywany w bloku migdzy torem A-A'.
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6.4.4  Cykl wykanczajacy (G70)

Po obrobce zgrubnej wykonanej za pomoca G71, G72 lub G73,
doktadne wykonczenie mozna zrealizowaé nastgpujacym poleceniem.

Format

G70 P(ns) Q(nf) ;
ns : Numer pierwszego bloku programu wykanczania konturu.
nf : Numer ostatniego bloku programu wykanczania konturu.

Objasnienia

- Operacje
Bloki z numerami ns do nf w programie dla ksztaltu docelowego,
zostaja wykonywane dla wykanczania. F, S, T, M oraz drugie funkcje
pomocnicze okreslone w blokach G71, G72 lub G73 zostaja pominigte,
a efektywne beda F, S, T, M oraz drugie funkcje pomocnicze w bloku z
numerem ns do nf.
Po zakonczeniu operacji cyklu G70, narzedzie wraca do punktu startu
w posuwie szybkimi i jest odczytywany nastepny blok cyklu.

- Funkcja kontroli ksztattu docelowego
Moze by¢ przeprowadzone nastepujace sprawdzenie.

Sprawdzenie Parametry powigzane
Sprawdza, czy blok okreslony z numerem Dozwolony, jezeli bit 2
bloku w adresie Q zostat zawarty w programie | (QSR) parametru nr 5102
przed operacjg cyklu. zostat ustawiony na 1.

- Zapisywanie blokéw P oraz Q

Jezeli wykonywana jest obrobka zgrubna przez G71, G72, G73, bloki
sa zapisywane do trzech adreséw pamigci P oraz Q. Dlatego, bloki
zaznaczone jako P oraz Q sa natychmiastowo odnalezione przy
wykonywaniu G70 bez przeszukiwania pamigci od poczatku. Po
wykonaniu niektorych cykli obrobki zgrubnej G71, G72 oraz G73,
moga zosta¢ w tym czasie wykonane cykle wykanczajace przez G70.
Wowczas, dla czwartego i kolejnych cykli obrobki zgrubnej, czas cyklu
jest dluzszy, poniewaz pamig¢ jest przeszukiwana pod katem blokéw P
oraz Q.
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Przykitad
G71 P100 Q200 ...;
N100 ..,;

aey

N200 ...:
G71 P300 Q400 ...:
N300 ...

seey

N400 ...:

saey

G70 P100 Q200 ; (Wykonany bez przeszukiwania
cykli od jeden do trzy)

G70 P300 Q400 ; (Wykonany po przeszukaniu
cykli czwartego i kolejnego)

ADNOTACJA
Adresy pamieci blokéw P oraz Q zapisane podczas
cykli obrébki zgrubnej przez G71, G72, G73 zostajg
wykasowane po wykonaniu G70.
Wszystkie zapisane adresy pamieci blokéw P oraz
Q zostajg rowniez wykasowane przez reset.

- Powrét do punktu startu cyklu
W cyklu wykanczajacym, po obrobieniu przedmiotu przez narzedzie do
punktu koncowego ksztaltu docelowego, powraca ono do punktu startu
cyklu w posuwie szybkim.

ADNOTACJA
Narzedzie powraca do punktu startu cyklu zawsze w
trybie pozycjonowania nieliniowego, niezaleznie od
ustawien bitu 1 (LRP) parametru 1401.
Przed wykonaniem cyklu wykanczajgcego dla
ksztattu docelowego z obrdbkg kieszeni, przez G71
lub G72, sprawdzi¢, czy narzedzie nie koliduje z
przedmiotem obrabianym, podczas powrotu z
punktu koncowego ksztattu docelowego do punktu
startu cyklu.

- Kompensacja promienia narzedzia
Tak jak G71, ta operacja cykliczna jest wykonywana odpowiednio do
ksztaltu okreslanego przez tor kompensacji promienia skrawania jesli
wektor kompensacji jest 0 w punkcie poczatkowym A i rozruch jest
wykonywany w bloku migdzy torem A-A.
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Przyktad

Usuwanie naddatku materiatu przy toczeniu poprzecznym (G72)

osx B A

; Punkt poczatkowy
SIr e T«
\ 4 AKX
A
|
= S
K\
N
Q o
e 8l |g 3
= ‘5 % g Y Y
................................... B T S T T e e T T T Oé Z
v |
60 _|10] 10/10] 20 20 2
>t -

190
(Wyznaczanie srednicy dla osi X, zadawanie metryczne)

NO11 G50 X220.0 2190.0 ;

NO12 G00 X176.0 Z132.0 ;

NO13 G72 P014 Q019 U4.0 W2.0 D7000 F0.3 S550 ;
NO14 G00 Z56.0 S700 ;

NO15 G01 X120.0 W14.0 F0.15;

NO16 W10.0;
NO17 X80.0 W10.0;
NO18 W20.0;
NO19 X36.0 W22.0;

N020 G70 P014 Q019 ;

Parametr nr 5133 = 1.0 (wielko$¢ odskoku)
Naddatek dla obrobki wykanczajacej
(4.0 w $rednicy w kierunku X, 2.0 w kierunku Z)
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Powtarzanie wzoru (G73)

16
©
B F/ﬁ
Y Y
0s X '
A
= 2
N <
T# iN
3 8 = o
= 9 = 2
________________________________ e X Yy i
Z
0 0s
2| 14
v (\
20
40 71‘10 40 10/ 20 40
220

(Wyznaczenie srednicy, zadawanie metryczne)

NO10 G50 X260.0 Z220.0 ;

NO11 G00 X220.0 Z160.0 ;

NO12 G73 U14.0 W14.0R3;
NO13 G73 P014 Q019 U4.0 W2.0 F0.3 S0180 ;
NO14 GO00 X80.0 W-40.0;

NO15 G01 W-20.0 F0.15 S0600 ;
NO16 X120.0 W-10.0;

NO17 W-20.0 S0400 ;

NO18 G02 X160.0 W-20.0 R20.0;
NO19 G01 X180.0 W-10.0 S0280 ;
N020 G70 P014 Q019
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6.4.5  Cykl gtebokiego wiercenia osiowego (G74)

Cykl umozliwia tamanie pidra we frezowaniu $rednicy zewngtrzne;j.
Jezeli druga o$ na plaszczyznie (0§ X (o$ U) dla plaszczyzny ZX) oraz
adres P zostaja pominigte, operacja jest wykonywana jedynie wzdtuz
pierwszej osi na plaszczyznie (0§ Z dla plaszczyzny ZX), to znaczy,
wykonywany jest cykl wiercenia glebokich otworow.

Format

Ptaszczyzna ZpXp
G74X(U)_ Z(W)_ I(Ai) K(Ak) D(Ad) F(f) ;
Ptaszczyzna YpZp
G74Y(V)_ Z(W)_ J(AKk) K(Ai) D(Ad) F(f) ;
Ptaszczyzna XpYp
G74X(U)_ Y(V)_ I(Ak) J(Ai) D(Ad) F(f) ;
XY _,Z . Wspoéirzedna drugiej osi na ptaszczyznie
(o8 X dla ptaszczyzny ZX) w punkcie B oraz
Wspétrzedna pierwszej osi na ptaszczyznie
(os Z dla ptaszczyzny ZX) w punkcie C
: Przebyta droga wzdtuz drugiej osi na
ptaszczyznie (U dla ptaszczyzny ZX) od punktu
AdoB
Przebyta droga wzdiuz pierwszej osi na ptasz-
czyznie (W dla ptaszczyzny ZX) od punktu A do C
Ai : Przebyta droga dla w kierunku drugiej osi na
ptaszczyznie (0$ X dla ptaszczyzny ZX)
Ak : Gtebokos$c¢ skrawania dla w kierunku pierwszej
osi na ptaszczyznie (0$ Z dla ptaszczyzny ZX)
Ad : Wielkos¢ przytozenia narzedzia w dolnej
ptaszczyznie ciecia
f : Szybkos$¢ posuwu

Programowanie

. L L Znak
$rednic i promieni

Jednostka

Zalezy od systemu
Ai  |przyrostowego dla osi Programowanie promieni | Nie wymagany
referencyjne;j.

Zalezy od systemu
Ak |przyrostowego dla osi Programowanie promieni | Nie wymagany
referencyjne;j.

Zalezy od systemu
Ad |przyrostowego dla osi Programowanie promieni | ADNOTACJA 1
referencyjnej.

ADNOTACJA 1

1 Zwykle, okresli¢ warto$¢ dodatnig dla Ad. Jezeli pomi-
niete sg X (U) oraz Ai, okresli¢ wartos¢ za pomoca znaku
okreslajgcego kierunek, w ktérym narzedzie odskakuje.

2 Nawet jesli zostalo podane programowanie z prze-
cinkiem dziesietnym w systemie minikalkulatora (DPI (bit
0 parametru 3401) = 1), jednostka adresu D jest ostatnim
przyrostem zadawania. Ponadto, jesli w adresie D zo-
stanie wstawiona kropka dziesietna, pojawia sie alarm
(PS0007).
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LAK Ak Ak L Ak Ak [0<AK <AK]
Ad é | A
T — ] — — [
c Ai
(Rf “yR)
=== == RGN== 557F
A N I
R) ® ® (R) Al
|
|
|
‘ i
., [0 < A < Al
L Yoy,
NI X
z_ w v F
X \
! e (R)... Szybki posuw
(F) ... Posuw skrawania
+7 € Wielko$¢ powrotu (parametr nr 5139)

Rys

. 6.4.5 (a) Tor skrawania w cyklu wiercenia gtebokich otworéw

czotowych

Objasnienia
- Operacje

Operacja cyklu skrawania przez Ak, a powrdt jest powtorzony przez e.
Jezeli skrawanie osiagnie punkt C, narzgdzie odskakuje przez Ad.
Nastepnie, narzgdzie powraca w posuwie szybkim do kierunku punktu
B przez Ai oraz wykonuje ponownie skrawanie.

- Wielkos¢ powrotu (e)

Wielkos¢ odskoku (e) jest ustawiana w parametrze 5139.

Nr Jednostka 'Prog.ratnowaqle . Znak
srednic i promieni
Zalezy od systemu . Programowanie Nie
5139 przyrostowego dla osi romieni maaan
referencyjnej. P Wymagany

- Kompensacja promienia narzedzia
Nie mozna zastosowac¢ kompensacji promienia narzedzia.
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6.4.6  Cykl wiercenia na srednicy zewnetrznej/wewnetrznej (G75)

Cykl jest analogiczny do G74, z wyjatkiem tego, ze druga o$§ na plasz-
czyznie (0$ X na plaszczyznie ZX) zmienia miejsca wraz z pierwsza 0sia
na plaszczyznie (0§ Z dla plaszczyzny ZX). Cykl umozliwia famanie
widra w obrobce czotowej. Umozliwia on roéwniez rowkowanie podczas
frezowania $rednicy zewnetrznej i odcinania (jezeli 0§ Z (0§ W) oraz Q
zostaja pominigte dla pierwszej osi na plaszczyznie).

Format

Ptaszczyzna ZpXp

G75 X(U)_ Z(W)_ I(Ai) K(Ak) D(Ad) F (f) ;
Ptaszczyzna YpZp

G75 Y(V)_ Z(W)_ J(Ak) K(Ai) D(Ad) F(f) ;
Ptaszczyzna XpYp

G75 X(U)_ Y(V)_ I(Ak) J(Ai) D(Ad) F(f) ;
X_,Y_,Z  :Wspotrzedna drugiej osi na ptaszczyznie

(os X dla ptaszczyzny ZX) w punkcie B oraz
Wspétrzedna pierwszej osi na ptaszczyznie
(os$ Z dla ptaszczyzny ZX) w punkcie C
(U_V_,W_) : Przebyta droga wzdtuz drugiej osi na
ptaszczyznie (U dla ptaszczyzny ZX) od punktu
AdoB
Przebyta droga wzdiuz pierwszej osi na
ptaszczyznie (W dla ptaszczyzny ZX) od punktu

AdoC
Ai : Odlegtos¢ skrawania w kierunku drugiej osi na
ptaszczyznie (0$ X dla ptaszczyzny ZX)
Ak : Przebyta droga w kierunku pierwszej osi na
ptaszczyznie (0$ Z dla ptaszczyzny ZX)
Ad : Wielkos¢ przytozenia narzedzia w dolnej
ptaszczyznie ciecia
f : Szybko$¢ posuwu
Ai Zalezy od systgmu przyro.- . Programpwgnie Nie
stowego dla osi referencyjnej. promieni wymagany
Ak Zalezy od systgmu przyro- Programpwgnie Nie
stowego dla osi referencyjne;j. promieni wymagany
Ad Zalezy od systgmu przyro- Programpwgnle ADNOTACJA
stowego dla osi referencyjne;. promieni
ADNOTACJA

1 Zwykle, okresli¢ wartos¢ dodatnig dla Ad. Jezeli pomi-
niete sg Z (W) oraz Ai, okres$li¢ wartos¢ za pomocg
znaku okreslajgcego kierunek, w ktérym narzedzie
odskakuje.

2 Nawet jesli zostato podane programowanie z przecin-
kiem dziesietnym w systemie minikalkulatora (DPI (bit O
parametru 3401) = 1), jednostka adresu D jest ostatnim
przyrostem zadawania. Ponadto, jesli w adresie D zo-
stanie wstawiona kropka dziesietna, pojawia sie alarm
(PS0007).
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z

c R
A Y
(R)
(R) ,
1 Ui
D F) Ai
|
A
(F) Al
(F A
> ———————— - B{ ! 1
AK Ad
>« W - X

+X

vz e: Wielko$¢ powrotu (parametr nr 5139)

(R) ... Szybki posuw
(F) ... Posuw skrawania

Rys. 6.4.6 (b) Cykl wiercenia na srednicy zewnetrznej/wewnetrznej

Objasnienia
- Operacje

Operacja cyklu skrawania przezAi, a powrot jest powtdrzony przez e.

Jezeli skrawanie osiagnie punkt B, narzgdzie odskakuje przez Ad.
Nastepnie, narzgdzie powraca w posuwie szybkim do kierunku punktu
C przez Ak oraz wykonuje ponownie skrawanie.

G74 1 G75 sa wykorzystywane do rowkowania i wiercenia i
umozliwiaja automatyczne przylozenie narzedzia. Kazdorazowo sa
rozpatrywane cztery identyczne wzorce.

- Wielkos¢ powrotu (e)

Wielkos¢ odskoku (e) jest ustawiana w parametrze 5133.

Programowanie
Nr Jednostka . g_ . - Znak
srednic i promieni
Zalezy od systemu . .
y y . Programowanie Nie
5139 przyrostowego dla osi -
oo promieni wymagany
referencyjnej.

- Kompensacja promienia narzedzia

Nie mozna zastosowac¢ kompensacji promienia narzedzia.
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6.4.7 Cykl gwintowania wielozwojowego (G76 < G uktad kodu A/B>)

(G78 < G uktad kodu C>)

Cykl gwintowania wielozwojowego moze wybieraé cztery metody
skrawania.

Format

Ptaszczyzna ZpXp
G76 X(U)_ Z(W)_ I(i) K(k) D(Ad) A(a) F(L) P(p) Q(q) ;
Ptaszczyzna YpZp
G76 Y(V)_ Z(W)_ J(k) K(i) D(Ad) A(a) F(L) P(p) Q(q) ;
Ptaszczyzna XpYp
G76 X(U)_ Y(V)_I(k) J(i) D(Ad) A(a) F(L) P(p) Q(q) ;
XY _,Z : Wspotrzedne punktu docelowego skrawania
(punkt D' na ponizszym rysunku) w kierunku
dtugosci
U_,V_W_ : Odlegtos¢ do punktu docelowego skrawania
(punkt D na ponizszym rysunku) w kierunku
dtugosci
a : Kat ostrza narzedzia
Od 0 do 120 w krokach co 1 stopien
(DomysIne ustawienie to 0.)
[ : Wielkos¢ stozka
Jezelii = 0, moze by¢ zastosowane zwykte
gwintowanie walcowe.

k : Wysokos¢ gwintu

Ad : Gleboko$¢ skrawania w pierwszym cieciu
L . Skok gwintu

p : Metoda skrawania (gwintowanie

jednokrawedziowe ze statg wartoscig skrawania

domysing lub dla PO)

P1 : Gwintowanie jednokrawedziowe ze stalg
wartoscig skrawania

P2 : Gwintowanie jednokrawedziowe ze statg
wartoscig skrawania

P3 : Gwintowanie jednokrawedziowe ze stalg
gtebokoscig skrawania

P4 : Gwintowanie dwukrawedziowe zygzakowe
ze statg gtebokos$cig skrawania

q : Przesuniecie kata startu obrébki gwintu
(Od 0 do 360 stopni w krokach co 0.001 stopnia)
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ADNOTACJA

1 Nawet jesli zostato podane programowanie z prze-
cinkiem dziesiethnym w systemie minikalkulatora
(DPI (bit O parametru 3401) = 1), jednostka adresu
D jest ostatnim przyrostem zadawania. Ponadto,
jesli w adresie D zostanie wstawiona kropka dzie-
sietna, pojawia sie alarm (PS0007).

2 Kropka dziesietna zawarta w adresie A nie ma
zadnego znaczenia. Oznacza to, ze A120. jest
rownoznaczne A120 w wyszczegolnionych 120
stopniach.

3 Aby uzy¢ P2, P3 lub P4 jako metody skrawania,
wymagana jest opcja dla wielokrotnego pow-
tarzania cyklu statego tokarki |l.

Jednostka 'Prog.rafnowar?le . Znak
$rednic i promieni
Zalezy od systemu .
. , Programowanie
i przyrostowego dla osi . Wymagany
. promieni
referencyjne;j.
Zalezy od systemu . Programowanie Nie
k  |przyrostowego dla osi romieni wymaaan
referencyjne;j. P ymagany
Zalezy od systemu . Programowanie Nie
Ad  |przyrostowego dla osi .
. promieni wymagany
referencyjnej.

u/2

+X

r:  Wielko$¢ fazowania gwintéw (parametr nr 5130)
+Z

Rys. 6.4.7 (c) Tor skrawania w cyklu gwintowania wielozwojowego
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Objasnienia

- Operacje
Cykl przeprowadza gwintowanie, tak aby dtugos$¢ skoku, pomigdzy C
oraz D, zostala wykonana, jak okre§lono w kodzie F. W innych
rozdziatach, narzedzie przesuwa si¢ w posuwie szybkim.
Stata czasowa dla przyspieszania/opdzniania po interpolacji oraz
posuw FL dla fazowania gwintéw oraz posuw dla cofania po fazowaniu
sa takie same, jak dla fazowania gwintéw z G92 cykl staty.

/N UWAGA
Uwagi do powyzszego gwintowania sg takie same, jak
w przypadku gwintowania za pomocg G32. Zatrzy-
manie posuwu W cyklu obrébki gwintu, patrz
"Zatrzymanie posuwu w cyklu obrébki gwintu" ponize;j.

- Metoda skrawania
Istniejg cztery metody skrawania.

Ostrze narzedzia Ostrze narzedzia _
V2.Ad /2
k
d (naddatek dia " A d(naddatekdla
obrébki wykanczajacej) § obrébki wykanczajacej) \4
Gwintowanie jednokrawe&iowe ze stalg Gwintowanie jednokrawgdziowe zygzakowe ze
wielkoscig skrawania (P1) statq wartoscig skrawania (P2)

Rys. 6.4.7 (d) Gwintowanie jednokrawedziowe ze stala wielkoscia skrawania, gwintowanie
dwukrawedziowe zygzakowe ze stalg wielkoscia skrawania (P1/2)

Ostrze narzedzia Ostrze narzedzia
a / /
A
Ad
1 Ad
1 Ad
k
1 Ad
i Ad
d (naddatek dla d (naddatek dla
obrobki wykanczajacej) \ P obrébki wykanczajacej)
Gwintowanie jednokrawedziowe ze statg, Gwintowanie dwukrawedziowe zygzakowe
gtebokoscig skrawania (P3) ze stalg glebokoscig skrawania (P4)

Rys. 6.4.7 (e) Gwintowanie jednokrawedziowe ze stata glebokoscia skrawania, gwintowanie
dwukrawedziowe zygzakowe ze stala gtebokoscia skrawania (P3/4)
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- Liczba powtoérzen przy wykanczaniu
Ostatni cykl wykanczajacy (cykl, w ktéorym naddatek dla obrobki
wykanczajacej zostaje usuni¢ty przez skrawanie) zostaje powtdrzony.
Liczbg powtorzen ustawia si¢ w parametrze nr 5142.
Jesli ustawienie wynosi 0, operacja jest wykonywana jeden raz.

+X

L>+Z Ostatni cykl wykanczajacy

d (naddatek dla obrobki wykanczajacej)

o

- Minimalna gtebokos$¢ skrawania

Jesli wybrano metodg skrawania ze stata wielkoscia skrawania (P1 lub
P2), mocowanie moze by¢ wykonane z minimalng glgbokoscia
skrawania aby zapobiega¢ zbyt matej gtebokosci niz jest wymagana.
Minimalng glebokos¢ skrawania ustala si¢ w parametrze nr 5140.

Programowanie
Nr Jednostka . g_ . - Znak
srednic i promieni
Zalezy od systemu . .
y y . Programowanie Nie
5140 przyrostowego dla osi -
oS promieni wymagany
referencyjnej.

- Naddatek dla obrébki wykanczajacej

Naddatek dla obrobki wykanczajacej ustawia si¢ w parametrze nr 5141.

Programowanie
Nr Jednostka . g_ . - Znak
srednic i promieni
Zalezy od systemu . .
y y . Programowanie Nie
5141 przyrostowego dla osi -
- promieni wymagany
referencyjnej.
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- Zaleznosci pomiedzy znakiem liczby wielkosci stozka oraz torem narzedzia

Znaki wymiarow przyrostu dla cyklu pokazane na rys. 6.4.7 (q) sa, jak

opisano ponizej:

Skrawanie punktu docelowego w kierunku dlugosci dla U oraz W:
Minus (okreslony zgodnie z kierunkami torow A-C i C-D)

Wielko$¢ stozka (i):

Minus (okreslony zgodnie z kierunkiem toru A-C)

Wysokos¢ gwintu (k):

Plus (zawsze okres$lony ze znakiem plus)
Glebokos¢ pierwszego nacigcia (Ad):
Plus (zawsze okreslony ze znakiem plus)

Cztery parametry przedstawione w tabeli ponizej sa traktowane zgonie
ze znakiem kazdego adresu. Gwint zenski moze roéwniez zostac

obrabiany.

Zewnetrzna srednica obroébki

Wewnetrzna srednica obroébki

2. U>0,W<0,i>0

1. U<O,W<0,i<0
ko
Z

<]

4(R)
A
U2 3(R) 1(R)
X I 3(R) 1(R)
|
X/2 2(F
® W Y v 4R)
3. U<0,W<0,I>0 4, U>0,W<0,1<0
na |I|<|U/2| na |I|<|U/2

4(R) \y
1(R)

Y

2(F) I
|

< w

<

1(R)

- Stala czasowa oraz posuw FL dla gwintowania
Uzyte sa: stala czasowa dla przyspieszania/opdzniania po interpolacji
gwintowania okreslona w parametrze nr 1626 oraz posuw FL okreslony

w parametrze nr 1627.
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- Fazowanie gwintéw

- Cofanie po fazowaniu

Fazowanie gwintow moze by¢ wykonane w omawianym cyklu
gwintowania. Sygnat z obrabiarki rozpoczyna fazowanie gwintow.
Wielkos$¢ maksymalna fazowania gwintow (r) jest ustalona parametrem
nr 5130 w zakresie od 0,1L do 12,7L co 0.1L.

Kat fazowania gwintu pomig¢dzy 1 do 89 stopni moze zosta¢ okreslony
w parametrze nr 5131. Jezeli okreslono warto$¢ jako 0 w parametrze,
przyjety zostanie kat 45 stopni.

Dla fazowania gwintéw, zostaly uzyte: ten sam typ przyspieszania/
opOzniania po interpolacji, stala czasowa dla przyspieszania/
op6zniania po interpolacji oraz posuw FL jak dla gwintowania.

ADNOTACJA
Wspolne parametry dla okreslenia wielkosci kata
fazowania gwintow uzytego dla danego cyklu oraz

cyklu gwintowania za pomocg G92.

Ponizsza tabela przedstawia liste posuwu, typu przyspieszania/
opdzniania po interpolacji oraz stalg czasowa retrakcji po fazowaniu.

Parametr CFR| Parametr Opis
(nr 1611#0) nr 1466
0 Wartos¢ | Stosuje typ przyspieszania/opdzniania po

rézna od O |interpolacji dla gwintowania, statg czasowg
dla gwintowania, (parametr nr 1626), posuw
FL (parametr nr 1627) oraz retrakcje posuwu
okreslong w parametrze nr 1466.

0 0 Stosuje typ przyspieszania/opdzniania po
interpolacji dla gwintowania, statg czasowg
dla gwintowania, (parametr nr 1626), posuw
FL (parametr nr 1627) oraz szybko$¢
szybkiego posuwu okreslong w parametrze
nr 1420.

1 Sprawdza potozenia przed retrakcjg oraz
uzywa typu przyspieszania/opdzniania po
interpolacji w szybkim posuwie, statej
czasowej dla szybkiego posuwu, posuwu FL
oraz szybkos¢ szybkiego posuwu okreslong,
w parametrze nr 1420.

Przez ustawienie bitu 4 (ROC) parametru nr 1403 do 1, korektor szyb-
kiego posuwu moze zosta¢ wylaczony dla posuwu retrakcji po
fazowaniu.

ADNOTACJA
Podczas retrakcji, maszyna nie zatrzymuje sie z
korekcjg 0% dla posuwu skrawania, niezaleznie od
ustawienia bitu 4 (RF0) parametru nr 1401.
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- Zmiana kata startu

Adres Q moze zosta¢ uzyty do zmiany kata startu gwintowania.
Przyrost kata startu (Q) wynosi 0.001 stopni oraz zakres prawidlowego
ustawiania jest pomigdzy 0 oraz 360 stopni. Nie mozna okresli¢
przecinka dziesig¢tnego.

- Zatrzymanie posuwu w cyklu gwintowania

Jezeli nie zostala zastosowana funkcja cofania cyklu gwintowania,
maszyna zatrzymuje si¢ w punkcie docelowym cofnigcia po fazowaniu
(punkt E na torze skrawania dla ztozonego cyklu gwintowania) przez
zastosowanie zatrzymania posuwu podczas gwintowania.

- Zatrzymanie posuwu, jezeli zostala zastosowana funkcja cofniecia cyklu

gwintowania

- Gwintowanie calowe

Jezeli uzyto funkcji opcjonalnej "cofanie cyklu gwintowania",
zatrzymanie posuwu moze zosta¢ zastosowane podczas gwintowania w
ztozonym cyklu gwintowania (G76). W takim wypadku, narzedzie
szybko cofa si¢ ta sama droga do ostatniego fazowania w cyklu
gwintowania oraz powraca do punktu startu w biezacym cyklu (pozycja,
w ktorej przedmiot zostaje obrabiany Adn).

Po ponownym wilaczeniu cykl gwintowania wielozwojowego jest
dokonczony.

O0s X Cykl zwykty

———— Przemieszczenie w chwili stopu posuwu
0s z

Punkt startu cyklu

Zatrzymanie posuwu zostato zastosowane w tym punkcie.

Kat fazowania podczas cofania sig jest taki sam, jak ten podczas
fazowania w punkcie koncowym.

/\ UWAGA
W czasie ponownego cofania sie nie mozna wyko-

nac kolejnego stopu posuwu.

Nie mozna okresli¢ gwintowania calowego za pomoca adresu E.

- Kompensacja promienia narzedzia

Nie mozna zastosowac¢ kompensacji promienia narzedzia.
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Przyktad

0s X
A
0 # i ©
® 3
€ 3
S
0sZ
\VAVA
a 46F
25 105

G00 X80.0 Z130.0;
G76 X60.64 225.0 K3680 D1800 A60 P1 F6.0 ;
Parametr nr 5130 = 10(1.0L)
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6.4.8  Ograniczenia dla cyklu wielokrotnych powtérzen

Polecenia zaprogramowane
- Pamieé programow

Programy, ktore stosuja G70, G71, G72, G73 musza by¢ zapisane w
pamigci programéw. Uzycie trybu, w ktorym programy sa zapisywane
sa nazywane, aby umozliwi¢ ich wykonanie w trybie innym niz MEM.
Programy, ktore stosuja G74, G75, G76 maja by¢ zapisane w pamigci
programow.

- Bloki, w ktorych okreslono dane zwigzane z cyklem wielokrotnych powtérzen

Adresy P, Q, X, Z, U, W, R powinny by¢ okreslone poprawnie dla
kazdego bloku.

W bloku, w ktorym zostaly okreslone G70, G71, G72, G73 nie moga
zosta¢ okreslone nastgpujace funkcje:
e Wywotania makra uzytkownika
(wywolanie proste, wywolanie modalne oraz wywolanie pod-
programu)

- Bloki, w ktérych okreslono dane zwigzane z ksztaltem docelowym

W bloku wskazanym adresem P w G71, G72 lub G73, nalezy zapro-
gramowac grupg GO0 lub GO1. Jezeli nie zostanie on okreslony, poja-
wia si¢ alarm PS0065.

W blokach z numerami znajdujacymi si¢ pomigdzy okreslonymi dla P i

Q w G70, G71, G72, G73, moga zosta¢ okreslone nastgpujace pole-

cenia:

e Przerwa (G04)

e (00, GO1, G02,1 GO3

e (Odgalezienie makra uzytkownika oraz polecenie powtorzenia
Cel odgalezienia musi by¢ pomigdzy numerami bloku okreslonymi
dla P i Q. Odgalezienia o predkosci maksymalnej, okreslone za
pomoca bitow 1 oraz 4 parametru 6000 sa nieprawidlowe. Nie moze
zosta¢ okreslone zadne wywolanie makra (proste, modalne lub
wywotlanie podprogramu).

e Polecenie bezposredniego programowania wymiarow rysunkowych
oraz polecenie promienia zaokraglenia
Bezposrednie programowanie wymiardw rysunkowych, fazowanie
oraz promien zaokraglenia R wymagaja okreslenia wielu blokow.
Blok okreslony z ostatnim numerem dla Q nie musi by¢ blokiem
posrednim okreslonych blokow.

Kiedy jest wykonywane G70, G71, G72 lub G73, numer bloku podany
w adresie P 1 Q nie powinien by¢ podawany dwa lub wigcej razy w tym
samym programie.

Gdy wykonuje si¢ #1 = 2500 przy pomocy makropolecenia

uzytkownika, 2500.000 przydziela si¢ do #1. W takim przypadku P#1
jest rownowazne P2500.
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Zwigzek z innymi funkcjami
- Reczne przesterowanie
W czasie wykonywania cyklu wielokrotnych powtorzen (G70 do G76)
mozna cykl zatrzymac i wykona¢ rgczne przesterowanie.
Ustawienie funkcji manualnej bezwzglednej na on lub off jest
efektywne dla operacji rgczne;.

- Makro przerwania
Makro przerwania nie moze zosta¢ wykonane podczas wykonywania
cyklu wielokrotnych powtoérzen.

- Ponowne uruchomienie programu, cofanie si¢ narzedzia oraz odnalezienie
Funkcje nie moga zosta¢ wykonane w bloku w cyklu wielokrotnych
powtorzen.

- Nazwa osi oraz drugie funkcje pomocnicze
Nawet, jezeli zostaty uzyte adresy U, V, W, A jako nazwa osi lub druga
funkcja pomocnicza, dane okreslone w adresie U, V, W, A w G71 do
G73 lub G76, zaklada sig, ze blok jest dla cyklu wielokrotnych
powtorzen.
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6.5

STALY CYKL OBROBKI DLA WIERCENIA

State cykle dla wiercenia ulatwiaja programiscie pisanie programow.
Za pomoca statego cyklu, najczeSciej powtarzane operacje mozna
podawaé w pojedynczym bloku z funkcja G; Bez cykli statych potrzeba
wigcej niz jednego bloku. Ponadto stosowanie cykli statych moga
skroci¢ program, aby zaoszczedzi¢ pamigc.
Tabela 6.5 (a) zawiera spisy cykli statych dla wiercenia.

Tabela 6.5 (a) Cykle state dla wiercenia

Kod G

Wiercenie
(w kierunku -Z)

Dziatanie w
pozycji na
dnie otworu

Cofanie
(w kierunku -Z)

Zastoso-
wania

Posuw skrawania/

Szybki cykl wier-

G83.1 verwany | T Szybki posuw cenia gtebokich
z i
przerywany otworéw
G80 | - | e e Anulowanie
. ) Wiercenie,
G81 | Posuw skrawania [ - Szybki posuw . ,
nawiercanie
Wiercenie, pogte-
G82 | Posuw skrawania Przerwa Szybki posuw - .p ge
bianie stozkowe
Posuw skrawania/ Cykl wiercenia
G83 | T T e Szybki posuw y . .
przerywany gtebokich otwordw
Przerwa Gwintowanie
G84 | Posuw skrawania . - Posuw skrawania i
wrzeciono CCW otworow
G85 | Posuw skrawania | = ------ Posuw skrawania Rozwiercanie
G89 | Posuw skrawania Przerwa Posuw skrawania Rozwiercanie

Objasnienia

Cykl wiercenia sktada si¢ z nastgpujacych szesciu sekwencji dziatania.

Operacja 1

Operacja 2
Operacja 3
Operacja 4
Operacja 5
Operacja 6
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Pozycjonownie osi X i Z

(Docelowe moga by¢ rowniez inne osie.)

Szybki posuw do poziomu R
Obrobka otworow

Obrobka na dnie otworu
Cofanie do poziomu punktu R

Szybki posuw do poziomu wyjsciowego
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Dziatanie 1 . .
————— >? i <— Poziom wyjsciowy
1

Dziatanie 2 —>! :e Dziatanie 6

Poziom punktu R i

<<— Dziatanie 5
Dziatanie 3 1

|

|
- = g Szybki posuw
—pp Posuw

Dziatanie 4

Rys. 6.5 (f) Operacja bloku dla cyklu statego dla wiercenia

- Plaszczyzna pozycjonowania
Plaszczyzna pozycjonowania jest ustalana za pomoca kodu wyboru
ptaszczyzny G17, G18 lub G19.
Osie inne niz osie wiercenia sa uzywane jako osie do pozycjonowania.

- Os wiercenia
W niniejszym rozdziale do okreslania dziatan stosowanych w cyklu
statym bedzie stosowany termin wiercenie, mimo tego, ze cykl staly
obejmuje takze cykl gwintowania otwordw i cykl wiercenia oraz cykl
rozwiercania.
Os$ bazowa (X, Y lub Z) ktoéra nie istnieje na plaszczyznie
pozycjonowania lub bedaca osia réwnolegla jest uzywana jako o$
wiercenia.
Adres osi wiercenia ustalony w tym samym bloku, co kody G (G81 do
G89), wyznacza, czy osia wiercenia jest o$ podstawowa czy jedna z osi
rownolegtych.
Jesli dla osi wiercenia nie zostal ustalony Zaden adres osi, to zaktada sig,
Ze osig wiercenia jest o$ podstawowa.

Tabela 6.5 (b) Plaszczyzna pozycjonowania i o$ wiercenia

Kod G |Ptaszczyzna pozycjonowania Os wiercenia
G17 Ptaszczyzna Xp Yp Zp
G18 Ptaszczyzna Zp Xp Yp
G19 Ptaszczyzna Yp Zp Xp

Xp : O$ X lub 0§ do niej rownolegta
Yp: O$Y lub 0§ do niej rownolegta
Zp : O$ Z lub o$ do niej rownolegla
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- Przykiad

- Specyfikacja punktu R

Zalézmy, ze ustawiono parametr 1022 aby osie U, V i W byly osiami
rownolegltymi do X, Y, natomiast 0§ Z osig osobna.

G17 G81 Z _ Osig wiercenia jest 0$ Z.

G17 G81 W _ Osia wiercenia jest 0§ W.
GI8 G811 Y _ Osia wiercenia jest oS Y.
G18 G81 V_ : Osia wiercenia jest 0§ V.
G19 G81 X _ Osia wiercenia jest 0o X.
G19 G81 U _ : Osig wiercenia jest o$ U.

G17, G18 i G19 mozna podawa¢ w bloku, w ktorym nie ma G73 do
G89.

/A UWAGA
Przed przetagczeniem w celu zmiany osi wiercenia,
skasuj cykle state.

ADNOTACJA
Os Z moze by¢ uzywana zawsze jako oS wiercenia
przy ustawieniu parametru FXY (bit O parametru
nr 5101). Jesli parametr FXY wynosi 0, wowczas 0s
Z jest uzywana zawsze jako os$ wiercenia.

W  poleceniu formatu serii 16/18, odleglos¢ od ptaszczyzny
poczatkowej do punktu R jest ustalana przy uzyciu wielkos$ci przyrostu
w trakcie specyfikacji punktu R.

W poleceniu formatu serii 15, metoda specyfikacji zalezy od RAB (bit
6 parametru nr 5102). Jesli RAB = 0, wielko$¢ przyrostu jest
wykorzystywana zawsze do specyfikacji. Jesli RAB = 1 dla ukladu
kodu G A, warto$¢ bezwzgledna jest uzywana do specyfikacji. Jesli
RAB =1 dla uktadu kodu G B, C, wartos¢ bezwzgledna jest uzywana w
trybie G90 podczas gdy wielkos$¢ przyrostu jest uzywana w trybie G91.

Polecenie
Polecenie formatu serii 15 formatu
serii 16/18
Parametr RAB (nr 5102#6) = 1 RAB=0
Ukiad A Uktad kodu G B,C
kodu G Przyrostowa Przyrostowa
Bezwzgledna 690 Go1
Bezwzgledna | Przyrostowa

- Programowanie srednic i promieni

Specyfikacja §rednicy i promieni cyklu statego dla polecenia wiercenia
R w poleceniu formatu serii 15 moze by¢ powiazana ze specyfikacja
srednicy i promieni osi wiercenia poprzez ustawienia RDI (bit 7
parametru nr 5102) na 1.
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- P

- Posuw dla G85 i G89

- Tryb wiercenia

W ponizszym kodzie G, operacja przerwy rozni si¢ migdzy serig 15 a
serig 15-T.

Operacja formatu serii 15
W G83,G83.1, G84 1 G84.2, przerwa jest wykonywana tylko, jesli
adres P jest okreslony w bloku.

Operacja serii 15-T
W G831 G83.1, przerwa nie jest wykonywana.
W G84 1 G84.2, przerwa z adresem P moze by¢ wykonana przy
ustawieniu DWL (bit 1 parametru nr 6200). Adres P nalezy do
danych modalnych.

Adres Q jest zawsze okreSlany przy uzyciu wielkoSci przyrostu w
trakcie specyfikacji promienia.

W G851 G89, posuw z punktu Z do punktu R jest zdwojony w stosunku
do szybkosci posuwu skrawania. Dla serii 15-T, jest taki sam jak
szybko$¢ posuwu skrawania.

G81 do G89 sa modalnymi kodami G i pozostaja efektywne do czasu
ich anulowania. W czasie obowiazywania tych kodow stanem bieza-
cym jest tryb wiercenia.

Po ustaleniu danych dla trybu wiercenia, dane te pozostaja aktualne do
czasu wprowadzenia zmiany lub anulowania.

Nalezy poda¢ wszystkie niezbedne dane wiercenia na poczatku statych
cykli obrobki; gdy state cykle oborki sa wykonywane, mozna okresli¢
tylko zmiany danych.
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- Plaszczyzna powrotu G98/G99

- Liczba powtoérzen

- Zacisk osi C

W uktadzie A kodu G narzgdzie powraca do poziomu wyjsciowego z
dna otworu. W uktadzie B lub C kodu G, zdefiniowanie G98 powoduje
powr6t narzedzia z dna otworu, a zdefiniowanie G99 powoduje powrdt
narzedzia z dna otworu do poziomu punktu R.

Ponizej przedstawiono ruch narzedzia po ustaleniu G98 lub G99.
Zazwyczaj G99 jest stosowany w pierwszym przebiegu wiercenia, a
(GG98 jest stosowany w ostatnim przebiegu wiercenia.

Poziom wyjsciowy nie ulega zmianie, nawet je$li wiercenie jest
wykonywane w trybie G99.

G98 (Powrét do poziomu G99 (Powrét do poziomu
wyjsciowego ) punktu R)

Poziom

--- _>(PT wyjsciowy i
| |
| | Poziom

| punktu R

Rys. 6.5 (g) Plaszczyzna poczatkowa i poziom punktu R

W celu powtorzenia wiercenia rowno rozstawionych otworéw nalezy
podac liczbg powtorzen w L.

L obowiazuje tylko w obrebie tego bloku, w ktorym jest okreslone.
Ustali¢ polozenie pierwszego otworu w trybie przyrostowym.

Jesli polozenie jest ustalone w trybie wymiarowania bezwzglednego, to
wiercenie zostanie powtorzone w tym samym miejscu.

Liczba powtorzen L Maksymalna warto$¢ polecenia = 9999

Jezeli okreslono LO, dane wiercenia zostaja zapisane bez wykonania
wiercenia.

ADNOTACJA
L jest liczbg catkowitg z przedziat od 0 lub 1 do

9999.

Kod M dla zacisku osi C moze by¢ okreslany w poleceniu formatu serii
16/18, jednak nie moze by¢ okreslany w poleceniu formatu serii 15.
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- Wylaczanie formatu serii 15
Polecenie formatu serii 15 moze by¢ wylaczone wylacznie w trakcie
cyklu stalego dla wiercenia poprzez ustawienie parametru F16 (bit 3
parametru nr 5102) na 1. Wowczas liczbg powtorzen nalezy okreslaé
poprzez adres L.

/N UWAGA
Jesli F16 (bit 3 parametru nr 5102) jest ustawiony
na 1, ustawienie RAB (bit 6 nr 5102) i RDI (bit 7 nr
5102) jest wytgczone i operacja przy RAB=0 i
RDI=0.

- Anulowanie
Aby anulowac¢ cykl staty, nalezy zastosowa¢ G80 lub kod 01 grupy G.

Kody G grupy 01 (przyklad)

G00: Ustalanie potozenia (szybki posuw)

GO1: Interpolacja liniowa

GO02: Interpolacja kotowa lub $rubowa prawoskretna
GO03: Interpolacja kotowa lub $rubowa lewoskretna

- Oznaczenie symboli na rysunkach
W kolejnych podrozdziatach objasniono poszczegolne cykle state. Na
rysunkach objasniajacych zastosowano nastgpujace symbole:

- —p Ustalanie potozenia (szybki posuw G00)
—_— Posuw skrawania (interpolacja liniowa GO1)
P Przerwa
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6.5.1  Szybki cykl wiercenia gltebokich otworéw (G83.1)

Cykl realizuje szybkie wiercenie glgbokich otworow. Wykonuje posuw
skrawania przerywany w trakcie wytadowania wiorow.

Format
G831X_Y_Z R P_Q_F_L_;
X_Y_ : Dane potozenia otworéw
Z_ : Odlegtos¢ pomiedzy punktem R a dnem otworu
R_ : Odlegto$¢ od poziomu wyjsciowego do poziomu punktu R.
P_ : Czas przerwy
Q_ : Gteboko$¢ skrawania w kazdym posuwie skrawania
F_ : Szybkos¢ posuwu skrawania
L_ : Liczba powtdrzen (jesli jest potrzebna)
G83.1 (tryb G98) G83.1 (tryb G99)
Poziom
wyjsciowy
_>(P * —P(P
| |
I ! I
1 : I Poziom
Punkt R ¢ Punkt RY punktu R
= —
I
g l * : d q l * I d
1 I 1 :
! ,
I T
q d q 1 |d
AR P
I |
I |
d I Punktz d : Punkt Z
Yo \ )
P P
Objasnienia
- Operacje

Jako ze posuw przerywany w kierunku osi Z wykonuje wytadowanie
wiorow tatwiej i umozliwia precyzyjne ustawienie wielkosci odskoku,
mozna wykona¢ efektywniejsza obrobke.

Wielko$¢ odskoku d mozna ustawi¢ w parametrze nr 5114.

Odskok przechodzi w szybki posuw.

- Obroty wrzeciona

Przed podaniem G83 nalezy zastosowac¢ funkcj¢ pomocnicza 1 (kod M),
aby wlaczy¢ obroty wrzeciona.
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- Funkcja pomocnicza

Jesli w jednym bloku sa podane polecenie G83 oraz kod M, to kod M
jest wykonywany w chwili pierwszej operacji pozycjonowania. Jesli
ustalono liczbg powtdrzen L, wykonywana jest operacja jak powyzej
po raz pierwszy, natomiast kod M nie jest wykonywany po raz drugi
oraz wigcej razy.

Ograniczenia

Przetaczanie osi

Rozwiercanie

Anulowanie

Przed przetaczeniem w celu zmiany osi wiercenia, skasuj cykle stale w
celu wiercenia.

W bloku, ktory nie zawiera X, Y, Z, R ani zadnej innej osi dodatkowej,
wiercenie nie jest wykonywane.

Wiercenie jest wykonywane wylacznie, jesli w bloku zostal ustalony
adres P.

Q nalezy okresli¢ w bloku, w ktorym znajduje si¢ instrukcja wiercenia.
W przeciwnym wypadku dane nie zostang zapisane jako dane modalne.

Kody G (G00 do G03) w grupie 01 nie musza by¢ okreslane w bloku, w
ktorym okreslono G83.1. Powoduje anulowanie G83.1.
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6.5.2  Cykl wiercenia, cykl nawiercania (G81)

Uzywany jest normalny cykl wiercenia. Narzedzie jest nastg¢pnie
cofane z dna otworu w szybkim posuwie.

Format

G81X_Y_Z R _F_L_;
X_Y_ : Dane potozenia otworéw

Z_ : Odlegtos¢ pomiedzy punktem R a dnem otworu
R_ : Odlegtos¢ od poziomu wyjsciowego do poziomu punktu R.
F_ : Szybkos$¢ posuwu skrawania
L . Liczba powtérzen (jesli jest potrzebna)
G81 (tryb G98) G81 (tryb G99)
Poziom
wyjsciowy
TR g '
.- |
- |
g I g Poziom
Punkt R I Punkt R O punktu R
[ . [ A
¥ ¥
('J Punkt Z 6 Punkt Z

Objasnienia

- Operacje
Po przyjeciu potozenia w osiach X i Y, do poziomu punktu R jest
wykonywany szybki posuw.
Nastepnie, rozwiercanie odbywa si¢ od punktu R do punktu Z.
Odskok przechodzi w szybki posuw.

- Obroty wrzeciona
Przed podaniem G81 nalezy zastosowac funkcje pomocnicza (kod M),
aby wiaczy¢ obroty wrzeciona.

- Funkcja pomocnicza
Jesli w jednym bloku sa podane polecenie G81 oraz kod M, to kod M
jest wykonywany w chwili pierwszej operacji pozycjonowania. Jesli
ustalono liczbg powtdérzen L, wykonywana jest operacja jak powyzej
po raz pierwszy, natomiast kod M nie jest wykonywany po raz drugi
oraz wigcej razy.

-323 -



6. OPERACJE PAMIECIOWE W FORMACIE serii 15 PROGRAMOWANIE B-63944PL-1/02

Ograniczenia
- Przelaczanie osi

- Rozwiercanie

- Anulowanie

Przed przetaczeniem w celu zmiany osi wiercenia, skasuj cykle state w
celu wiercenia.

W bloku, ktory nie zawiera X, Y, Z, R ani zadnej innej osi dodatkowej,
wiercenie nie jest wykonywane.

Kody G (G00 do G03) w grupie 01 nie musza by¢ okreslane w bloku, w
ktorym okreslono G81. Powoduje anulowanie G81.
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6.5.3  Cykl wiercenia, cykl pogtebiania walcowego (G82)

Uzywany jest normalny cykl wiercenia. Skrawanie jest wykonywane
do dna otworu, przerwa jest wykonywana na dnie, a nast¢pnie jest
wykonywany odskok od dna w posuwie szybkim.

Doktadnos¢ otworu jest poprawiona.

Format

T 0N

[— |

G82X Y Z R_P_F_L_;
X Y

: Odlegto$¢ pomiedzy punktem R a dnem otworu

: Odlegtos¢ od poziomu wyjsciowego do poziomu punktu R.

: Czas przerwy na dnie otworu

: Szybko$¢ posuwu skrawania

: Liczba powtodrzen (jesli jest potrzebna)

Dane potozenia otworéow

G81 (tryb G98) G81 (tryb G99)

Rt -y

Poziom
wyjsciowy

Poziom

Punkt R punktu R

1 ;
1 b 1 b

Objasnienia
- Operacje

- Obroty wrzeciona

- Funkcja pomocnicza

Po przyjeciu potozenia w osiach X i Y, do poziomu punktu R jest
wykonywany szybki posuw.

Nastgpnie, rozwiercanie odbywa si¢ od punktu R do punktu Z.
Przerwa jest wykonywane na dnie otworu, a nastgpnie odskok jest
wykonywany w posuwie szybkim.

Przed podaniem G82 nalezy zastosowac funkcje pomocnicza (kod M),
aby wlaczy¢ obroty wrzeciona.

Jesli w jednym bloku sa podane polecenie G82 oraz kod M, to kod M
jest wykonywany w chwili pierwszej operacji pozycjonowania. Jesli
ustalono liczbg powtdérzen L, wykonywana jest operacja jak powyzej
po raz pierwszy, natomiast kod M nie jest wykonywany po raz drugi
oraz wigcej razy.
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Ograniczenia

Przetaczanie osi

Rozwiercanie

Anulowanie

Przed przetaczeniem w celu zmiany osi wiercenia, skasuj cykle state w
celu wiercenia.

W bloku, ktory nie zawiera X, Y, Z, R ani zadnej innej osi dodatkowej,
wiercenie nie jest wykonywane.

P nalezy okresli¢ w bloku, w ktorym znajduje si¢ instrukcja wiercenia.
W przeciwnym wypadku dane nie zostana zapisane jako dane modalne.

Kody G (G00 do G03) w grupie 01 nie musza by¢ okreslane w bloku, w
ktoérym okre$lono G82. Powoduje anulowanie G82.
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6.5.4  Cykl wiercenia gtebokich otworéw (G83)

Wykonywany jest cykl wiercenia glebokich otworow. Wykonuje
posuw skrawania do dna otworu z przerwami na usunig¢cie wiorow.

Format
G83X_Y_Z R P_Q_F_L_;
X_Y_ : Dane potozenia otworéw
Z_ : Odlegtos¢ pomiedzy punktem R a dnem otworu
R_ : Odlegtos¢ od poziomu wyjsciowego do poziomu punktu R.
P_ . Czas przerwy
Q_ : Gtebokosc¢ skrawania w kazdym posuwie skrawania
F_ : Szybko$¢ posuwu skrawania
L_ : Liczba powtérzen (jesli jest potrzebna)
G83 (tryb G98) G83 (tryb G99)
Poziom
wyjsciowy
*? * *? Poziom
Punkt R¥ 1 Punkt R¥ punktu R
1 T Y | 1
q !*'*'I\V q !*I*I*\V
T 1T d T TT T d
11 A T 1 1T A\
L v 1l
| Ya1, = ! gu—%
1 A I A
a Y'!' pukiz d Y. pukz
P P

Objasnienia
- Operacje

- Obroty wrzeciona

- Funkcja pomocnicza

Q oznacza glebokos¢ skrawania dla kazdej operacji i jest ustalany
poprzez wielko$¢ przyrostu.

W drugiej i pozostalych operacjach obrobki, posuw szybki zamienia si¢
w posuw skrawania w odlegtosci punktu "d" wstecz do poprzednio
wierconej pozycji. "d" ustawia si¢ w parametrze nr 5115.

Dla Q nalezy ustali¢ warto$¢ dodatnia. Warto§¢ ujemna zostanie
zignorowana.

Przed podaniem G83 nalezy zastosowac funkcje pomocnicza (kod M),
aby wlaczy¢ obroty wrzeciona.

Jesli w jednym bloku sa podane polecenie G83 oraz kod M, to kod M
jest wykonywany w chwili pierwszej operacji pozycjonowania. Jesli
ustalono liczbg powtdrzen L, wykonywana jest operacja jak powyzej
po raz pierwszy, natomiast kod M nie jest wykonywany po raz drugi
oraz wigcej razy.
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Ograniczenia

Przetaczanie osi

Rozwiercanie

Anulowanie

Przed przetaczeniem w celu zmiany osi wiercenia, skasuj cykle stale w
celu wiercenia.

W bloku, ktory nie zawiera X, Y, Z, R ani zadnej innej osi dodatkowej,
wiercenie nie jest wykonywane.

Wiercenie jest wykonywane wylacznie, jesli w bloku zostal ustalony
adres P.

Q nalezy okresli¢ w bloku, w ktorym znajduje si¢ instrukcja wiercenia.
W przeciwnym wypadku dane nie zostang zapisane jako dane modalne.

Kody G (G00 do G03) w grupie 01 nie musza by¢ okreslane w bloku, w
ktorym okreslono G83. Powoduje anulowanie G83.
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6.5.5  Cykl gwintowania otworéw (G84)

Cykl shuzy do gwintowania otworéw. Po osiagnigciu dna otworu,
wrzeciono zaczyna obracac si¢ w kierunku przeciwnym.

Format

G84X_ Y _Z R P_F_L_;
X_Y_ : Dane potozenia otworéw

Z_ : Odlegtos¢ pomiedzy punktem R a dnem otworu
R_ : Odlegtos¢ od poziomu wyjsciowego do poziomu punktu R.
P_ : Czas przerwy
F_ : Szybkos$¢ posuwu skrawania
L : Liczba powtérzen (jesli jest potrzebna)
G84 (tryb G98) G84 (tryb G99)
Poziom
wyjsciowy
—mm>9 '
Worzeciono I Wrzeciono
(obrot w I  (obrét w prawo)

|
|
Punkt Rg

/ prawo) / Poziom

punktu R

Punkt R g 2

»O— — — O

Wrzeciono (obrét w lewo) Wrzeciono (obrot w lewo)

P Qunkt VA Pgﬁunkt Z

Objasnienia
- Operacje

- Obroty wrzeciona

Gwintowanie jest wykonywane poprzez obrot wrzeciona w kierunku
zgodnym z kierunkiem ruchu wskazowek zegara.

/AN UWAGA
W czasie gwintowania jest ignorowana korekcja
szybkoéci posuwu. Ponadto, zastosowanie zatrzy-
mania posuwu nie powoduje zatrzymania maszyny
do chwili zakonczenia operacji powrotu.

Przed podaniem G84 nalezy zastosowac funkcj¢ pomocnicza (kod M),
aby wlaczy¢ obroty wrzeciona.

Jesli wiercenie, w ktorym odlegto$¢ od pozycji otworu i plaszczyzny
poczatkowej do poziomu punktu R jest krotka, jest wykonywane ciagle,
wowczas wrzeciono moze nie osiagna¢ normalnej predkosci w czasie
operacji skrawania dla otworu, gotowej do wykonania. W takim
wypadku, zapewnij odpowiedni zapas czasu wstawiajac poprzez G04
przerwe za kazda operacja wiercenia bez ustawionej liczby powtorzen L.
Jako Ze ten przypadek nie musi by¢ wymagany w zaleznosci od typu
maszyny, patrz podrecznik dostarczony przez producenta maszyny.

-329 -



6. OPERACJE PAMIECIOWE W FORMACIE serii 15 PROGRAMOWANIE B-63944PL-1/02

- Funkcja pomocnicza

Jesli w jednym bloku sa podane polecenie G81 oraz kod M, to kod M
jest wykonywany w chwili pierwszej operacji pozycjonowania. Jesli
ustalono liczbg powtdrzen L, wykonywana jest operacja jak powyzej
po raz pierwszy, natomiast kod M nie jest wykonywany po raz drugi
oraz wigcej razy.

Ograniczenia
- Przelaczanie osi

- Rozwiercanie

- Anulowanie

Przed przetaczeniem w celu zmiany osi wiercenia, skasuj cykle stale w
celu wiercenia.

W bloku, ktory nie zawiera X, Y, Z, R ani zadnej innej osi dodatkowej,
wiercenie nie jest wykonywane.

Wiercenie jest wykonywane wylacznie, jesli w bloku zostal ustalony
adres P.

Kody G (G00 do G03) w grupie 01 nie musza by¢ okreslane w bloku, w
ktorym okreslono G84. Powoduje anulowanie G84.

ADNOTACJA
Ustaw MST (bit 6 parametru nr 5101) aby ustalic,
czy polecenie zatrzymania wrzeciona (M05) zo-
stanie ustalone przed poleceniem obrotu wrzeciona
w kierunku przednim lub tylnym (MO3 lub M04).
Szczegoty - patrz podrecznik producenta maszyny.

-330 -



B-63944PL-1/02 PROGRAMOWANIE 6. OPERACJE PAMIECIOWE W FORMACIE serii 15

6.5.6  Cykl wiercenia (G85)

Cykl stuzy do rozwiercania otworow.

Format

G85X_Y_Z R_F_L_;
X_Y_ : Dane potozenia otworéw
Z : Odlegtos¢ pomiedzy punktem R a dnem otworu
R_ . Odlegtos¢ od poziomu wyjsciowego do poziomu punktu R.
F_ : Szybkos¢ posuwu skrawania
L : Liczba powtérzen (jesli jest potrzebna)

G85 (tryb G98) G85 (tryb G99)

Q pagem Q
——=Q 2 ==

PunktR% i PunktR% 2
Y4 I

Poziom
punktu R

Objasnienia
- Operacje

Po przyjeciu potozenia w osiach X i Y, do poziomu punktu R jest
wykonywany szybki posuw.

Nastepnie, rozwiercanie odbywa si¢ od punktu R do punktu Z.

Po osiagnigciu punktu Z, powr6¢ do punktu R w posuwie skrawania.

- Obroty wrzeciona

Przed podaniem G85 nalezy zastosowac funkcje pomocnicza (kod M),
aby wlaczy¢ obroty wrzeciona.

- Funkcja pomocnicza

Jesli w jednym bloku sa podane polecenie G85 oraz kod M, to kod M
jest wykonywany w chwili pierwszej operacji pozycjonowania. Jesli
ustalono liczbg powtdrzen L, wykonywana jest operacja jak powyzej
po raz pierwszy, natomiast kod M nie jest wykonywany po raz drugi
oraz wigcej razy.

Ograniczenia
- Przelaczanie osi

- Rozwiercanie

Przed przetaczeniem w celu zmiany osi wiercenia, skasuj cykle stale w
celu wiercenia.

W bloku, ktory nie zawiera X, Y, Z, R ani zadnej innej osi dodatkowej,
wiercenie nie jest wykonywane.
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- Anulowanie
Kody G (G00 do G03) w grupie 01 nie musza by¢ okreslane w bloku, w
ktorym okreslono G85. Powoduje anulowanie G85.
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6.5.7  Cykl wiercenia (G85)

Cykl stuzy do rozwiercania otworow.

Format

G89IX Y Z R_P_F_L_;
X_Y_ : Dane potozenia otworéw
Z : Odlegtos¢ pomiedzy punktem R a dnem otworu
R_ . Odlegtos¢ od poziomu wyjsciowego do poziomu punktu R.
P_ : Czas przerwy na dnie otworu
F_ : Szybkos$¢ posuwu skrawania
L . Liczba powtérzen (jesli jest potrzebna)
G85 (tryb G98) G85 (tryb G99)

Q posiom Q
- g ---g

Poziom
punktu R

Punkt Z

Objasnienia

- Operacje
Tak samo jak w wypadku G835, jednak przerwa jest wykonywana na
dnie otworu.

- Obroty wrzeciona
Przed podaniem G89 nalezy zastosowa¢ funkcje pomocnicza (kod M),
aby wlaczy¢ obroty wrzeciona.

- Funkcja pomocnicza
Jesli w jednym bloku sa podane polecenie G89 oraz kod M, to kod M
jest wykonywany w chwili pierwszej operacji pozycjonowania. Jesli
ustalono liczbg powtdrzen L, wykonywana jest operacja jak powyzej
po raz pierwszy, natomiast kod M nie jest wykonywany po raz drugi
oraz wigcej razy.

Ograniczenia

- Przelaczanie osi
Przed przetaczeniem w celu zmiany osi wiercenia, skasuj cykle state w
celu wiercenia.

- Rozwiercanie

W bloku, ktory nie zawiera X, Y, Z, R ani zadnej innej osi dodatkowej,
wiercenie nie jest wykonywane.
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- P

- Anulowanie

P nalezy okresli¢ w bloku, w ktorym znajduje si¢ instrukcja wiercenia.
W przeciwnym wypadku dane nie zostana zapisane jako dane modalne.

Kody G (G00 do G03) w grupie 01 nie musza by¢ okreslane w bloku, w
ktoérym okre$lono G89. Powoduje anulowanie G89.
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6.5.8  Koniec statego cyklu wiercenia (G80)

G 80 konczy cykl staty wiercenia.

Format

| G80 ;

Objasnienia
Staly cykl wiercenia jest anulowany w celu wykonania operacji
normalnych. Usuwane sg punkty R i Z.
Pozostate dane wiercenia takze sa anulowane (usuwane).

6.5.9  Srodki ostroznosci dla operatora

- Zerowanie i stop awaryjny
Nawet jesli jednostka sterujaca zostanie zatrzymania w czasie wyko-
nywania cyklu wiercenia poprzez zerowanie lub stop awaryjny, tryb i
dane wiercenia zostaja zachowane. Biorac to pod uwagg, nalezy
wykona¢ ponowny start operacji.

- Pojedynczy blok

Jesli cykl wiercenia jest wykonywany w bloku pojedynczym, operacja
zatrzymuje si¢ w punktach docelowych operacji 1, 2, 6 na rysunku
6.5 (a).

W konsekwencji do nawiercenia jednego otworu operacja moze by¢
rozpoczgta do 3 razy. Operacja zatrzymuje si¢ w punktach docelowych
operacji 1 1 2 z zaswiecona lampka stopu posuwu. Operacja zatrzymuje
si¢ z warunkiem stopu posuwu w punkcie docelowym operacji 6, jesli
zachowana jest mozliwo$¢ powtorzenia, lub zatrzymuje si¢ z warun-
kiem zatrzymania w pozostatych przypadkach.

- Zatrzymanie posuwu
Jesli migdzy operacjami 3 i 5 za pomoca G84/G88 zostanie wydane
polecenie stopu posuwu, lampka stopu posuwu natychmiast zaswieci
sig, jesli stop posuwu zostanie zastosowany ponownie w operacji 6.

- Przesterowanie

W czasie przebiegu z G84 i G88 korekcja szybkosci posuwu wynosi
100%.
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7 FUNKCJA STEROWANIA
WIELOTOROWEGO
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/7.1 SKRAWANIE WYROWNUJACE (G68, G69)

Przeglad

W wypadku obrabiania cienkiego przedmiotu tak, jak przedstawiono
ponizej, obrobke precyzyjna mozna uzyskaé poprzez obrobke
narzgdziami kazdego boku jednocze$nie; moze to uchroni¢ przedmiot
przed wypaczeniem spowodowanym w wypadku, gdy w danych chwili
jest prowadzona obrobka tylko jednego boku (patrz rysunek ponizej).
W wypadku obrébki obu bokéw jednoczenie, ruch jednego narzedzia
musi by¢ sfazowany z ruchem drugiego przedmiotu. W przeciwnym
wypadku przedmiot moze wpas¢ w wibracje powodujac niedostateczna
obrobke. Za pomoca tej funkcji, ruch jednego suportu narz¢dziowego
mozna flatwiej zsynchronizowa¢ z ruchem drugiego suportu
narzgdziowego.

Suport nar-
zedziowy 2

Suport nar-
zedziowy 1

Format

G68 (Pp); Tryb skrawania wyréwnujacego witaczony
p: Liczba okreslajgca kombinacje skrawania
wyréwnujgcego

(1) W trybie specyfikacji wartosci binarnych nalezy po-
dac¢ sume wartosci binarnych odpowiadajacg nume-
rom torow, ktére wymagajg skrawania wyréwnu-
jacego.

(2) W trybie specyfikacji numerow torow nalezy podac
numery wszystkich torow, ktére wymagajg skrawa-
nia wyrownujgcego w kombinaciji.

Jesli nie ustalono adresu P, wéwczas skrawanie
wyréwnujgce jest wykonywane dla toréw 1i 2.
G69 ; Tryb skrawania wyréwnujacego anulowany
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Objasnienia

Jesli G68 okreslono w programach suportéw narzedziowych 112, tryb
skrawania wyrownujacego jest ustawiony na wlaczony. Jesli okreslono
G69, tryb skrawania wyréwnujacego jest anulowany.

Jesli G68 Tub G69 okreslono dla ktoregokolwiek z dwoch suportow
narzedziowych, wowczas suporty oczekuja, az G68 lub G69 zostanie
okreslony dla innego suportu narzedziowego.

W trybie skrawania wyréwnujacego, skrawanie zostanie wykonane,
jesli polecenie przesunigcia ruchu w posuwie skrawania jest okreslone
dla obu suportéw narzedziowych.

W trybie skrawania wyréwnujacego, suporty narzedziowe rozpoczy-
naja ruch jednocze$nie w kazdym bloku, w ktorym jest okreslone
polecenie przesunigcia ruchu w posuwie skrawania.

Okresl G68 lub G69 w pojedynczym bloku. W tym samym bloku,
mozna okresli¢ tylko adres P.

W wypadku okreslenia G68 lub G69 w nieprawidlowy sposob lub
nieprawidlowego okreslenia wielkosci w adresie P, pojawia si¢ alarm
PS0163. Uzywajac bitu 1 (MWP) parametru nr 8103 mozna wybraé
nastgpujace dwie dostepne metody okreslania wartosci w adresie P.

Bit 1 (MWP)

parametru nr 8103 Metoda specyfikacji adresu P

Uzywa metody specyfikacji sumy wartosci binarnych
odpowiadajacych numerom toréw, ktére wymagajg,

skrawania wyréwnujacego (skrawanie wyréwnujace
okreslane za pomocg warto$ci binarnych).

Uzywa metody specyfikacji ilosci wszystkich torow,
ktére wymagajg skrawania wyréwnujacego w
kombinacji (skrawanie wyréwnujace okreslane za
pomocg ilosci toréw).

ADNOTACJA

1 Skrawanie wyréwnujace nie moze by¢ wykonywane
w posuwie probnym lub przy stanie zablokowania
maszyny. G68 lub G69 okreslony dla jednego su-
portu narzedziowego jest zsynchronizowany z G68
lub G69 okreslonym dla innego suportu narzed-
ziowego.

2 W trybie skrawania wyréwnujgcego, G68 okreslony
dla suportu narzedziowego nie jest zsynchronizo-
wany z G68 okreslonym dla innego suportu narzed-
ziowego. W trybie anulowania skrawania wyrownu-
jacego, G69 okreslony dla suportu narzedziowego
nie jest zsynchronizowany z G69 okreslonym dla
innego suportu narzedziowego.

3 Skrawanie wyréwnujace nie jest wykonywane w
bloku, w ktérym dla odlegtosci drogi okreslono 0.

4 Skrawanie wyrownujace nie jest wykonywane, jesli
okreslono szybki posuw.
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- Skrawanie wyréwnujace okreslane za pomocga wartosci binarnych
Gdy bit 1 (MWP) parametru nr 8103 ustawiony jest na 0, przyjmuje sig,
ze warto$¢ okreslona pod adresem P uzyskano przy pomocy wartosci
binarnych. W ponizszej tabeli podano numeru toréw i odpowiadajace
im warto$ci binarne.

Numer toru Wartos¢ binarna (liczba dziesietna)
1
2
4
8
16
32
64

128

256

512

olo|e|Njojo|s|w|n]|—

Ponizej przedstawiono pozycje bitowe dla kazdego toru w zapisie
binarnym.
15 14 13 12 11 10 9 8 7 6 5 4 3 2 1 0

L~ Tor1(2°=1)
Tor2 (2'=2)
Tor 3 (2°=4)
Tor 4 (2° = 8)
Tor 5 (2* = 16)
Tor 6 (2° = 32)
Tor 7 (2° = 64)
Tor 8 (27 = 128)
Tor 9 (28 = 256)
Tor 10 (2° = 512)

Aby wykona¢ skrawanie wyrownujace dla wszystkich torow 1, 2 1 3,
warto$¢ P jest uzyskiwana w nastgpujacy sposob:
Warto$¢ binarna toru 1 1 (0000 0000 0000 0001)
Warto$¢ binarna toru 2 2 (0000 0000 0000 0010)
Warto$¢ binarna toru 3 4 (0000 0000 0000 0100)

Suma 7 (0000 0000 0000 0111)
Skrawanie wyrownujace moze by¢ wykonane dla wszystkich trzech
toré6w poprzez okreslenie P7 razem z kodem G skrawania wyrow-
nujacego (G68). Aby wykona¢ skrawanie wyréwnujace dla wszystkich
toréw 1, 3, 5, 719, warto$¢ P jest uzyskiwana w nastepujacy sposob:
Warto$¢ binarna toru 1 1 (0000 0000 0000 0001)
Warto$¢ binarna toru 3 4 (0000 0000 0000 0100)
Warto$¢ binarna toru 5 16 (0000 0000 0001 0000)
Warto$¢ binarna toru 7 64 (0000 0000 0100 0000)
Warto$¢ binarna toru 9 256 (0000 0001 0000 0000)

Suma 341 (0000 0001 0101 0101)

Skrawanie wyrownujace moze by¢ wykonane dla wszystkich pigciu
toréw poprzez okreslenie P341 razem z kodem G skrawania wyrow-
nujacego (G68).
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- Skrawanie wyréwnujace okreslone w kombinacji z numerami toréw
Gdy bit 1 (MWP) parametru nr 8103 ustawiony jest na 1, przyjmuje sig,
ze warto$¢ okreslona pod adresem P stanowi kombinacje numeréw
torow. W ponizszej tabeli podano numeru toréw i odpowiadajace im

wartosci.
Numer toru Wartos¢ (liczba dziesietna)
1 1
2 2
3 3
4 4
5 5
6 6
7 7
8 8
9 9
10 0

Aby wykona¢ skrawanie wyréwnujace dla wszystkich torow 1, 2 1 3,
warto$¢ P stanowi liczbg zawierajaca 1, 2 1 3.
Przyktad) P123
Nie ma ograniczen, co do kolejnosci, w ktorej podaje si¢ znaki
numeryczne, mozliwe sa nastgpujace szes¢ wartosci:
P123, P132, P213, P231, P312, P321
Numery torow okreslone w kombinacji w r6znej kolejnosci dla roznych
torow sa dozwolone tak dtugo, jak okreslone sa numery odpowiednich
torow.
Przyktad) Ponizsze traktuje si¢ jak taka sama warto$¢ P i te tory
moga oczekiwacé na siebie.
M200P123 dla toru 1. M200P231 dla toru 2 i
M200P321 dla toru 3.

Aby wykona¢ skrawanie wyrownujace dla wszystkich toréw 1, 3,5, 7 1
9, wartos¢ P stanowi liczbe zawierajaca 1, 3,5, 71 9.
Przyktad) P13579

- Skrawanie wyréwnujace z torem 10

Dla skrawania wyréwnujacego z torem 10, okresl wartos¢ O dla
kombinacji.
Jezeli numer zaczyna sig od 0, 0 nie moze by¢ rozpoznane. Podac 0
jako druga lub dalsza cyfre od lewe;.

Przyktad btednego programu) P013579

Przyktad prawidtowego programu) P103579
W blednym przyktadzie, wartos¢ P jest w zatozeniu taka sama jak
P13579 a skrawanie wyréwnujace w torem 10 nie moze by¢ wykonane.
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Przyktad

- Gdy wartos¢ okreslong w P uzyskano przy pomocy wartosci binarnych

Programy 0100, 0200 i 0300 dla toréw indywidualnych sa
wykonywane w nastgpujacy sposob:

1 tor 2 tor 3 tor
00100 ; 00200; 00300;
GB8 P3; .. <1> GB8P3; ..o <1>
GO1X___ Z F__ GO1X___ Z F__
GBI ;oo <1> (€151 I <1>
GB8 P5; ...vvveeeeeees <2> GB8 P5; ..o <2>
G01 X Z F__ < »|GO1X__ Z F__
GB9 ;.o <2> (€151 N <2>
GB8 P7; .vvveeeeeees <3> GB8 P7; ... <3> GB8 P7; e <3>
G01 X Z F__ GO1X__ Z F__ G01 X Z F__
(€151 I <3> (€151 I <3>' (€151 S <3>

<1> G68 P3; (skrawanie wyréwnujace dla toréw 11 2)
Wykonuje skrawanie wyréwnujace dla toréw 11 2.
Skrawanie wyrownujace jest wykonywane odpowiednio do
polecenia posuwu skrawania migdzy <1>1 <1>',

<2> G68 P5; (skrawanie wyréwnujace dla toréw 1 1 3)
Wykonuje skrawanie wyréwnujace dla toréw 11 3.
Skrawanie wyrownujace jest wykonywane odpowiednio do
polecenia posuwu skrawania migdzy <2> 1 <2>',

<3> G68 P7; (skrawanie wyréwnujace dla toréw 1, 2 1 3)
Wykonuje skrawanie wyréwnujace dla toréw 1, 21 3.
Skrawanie wyrownujace jest wykonywane odpowiednio do
polecenia posuwu skrawania migdzy <3> 1 <3>',
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PROGRAMOWANIE

- Gdy wartos¢ okreslona w P uzyskana jest przy pomocy kombinacji numeréw

torow

Programy O100, 0200 i O300 dla toréw indywidualnych sa wykony-

wane w nastgpujacy sposob:

1 tor 2 tor 3 tor
00100 ; 00200; 00300;
G68 P12; ... <1> G68 P12; ....uvvveee. <1>
GO1X__Z F___ GO1X_Z F___
GBI ;.o <1>' [€15]° BT <1>'
G68 P13; ... <2> G68 P13; ..o <2>
GO1X__ Z F__ < »1GO1X__Z F___
(€151 <2>' GB9 i <2>'
G68 P123; <3> G68 P123; ................ <3> G68 P123; ................ <3>
GO1X__Z F___ GO1X__Z F__ GO1X_Z F___
GBI ;oo <3>' [€15]° BT <3>' G69 <3>'

<1> G68 P12; (skrawanie wyréwnujace dla torow 11 2)
Wykonuje skrawanie wyrownujace dla toréw 11 2.
Skrawanie wyrdéwnujace jest wykonywane odpowiednio do
polecenia posuwu skrawania migdzy <1>1 <1>'".

<2> (G68 P13; (skrawanie wyréwnujace dla torow 1 1 3)
Wykonuje skrawanie wyrownujace dla torow 1 i 3.
Skrawanie wyrdéwnujace jest wykonywane odpowiednio do
polecenia posuwu skrawania na odcinku migdzy <2> i <2>'.

<3> (G68 P123; (skrawanie wyrownujace dla toréw 1, 2 i 3)
Wykonuje skrawanie wyrownujace dla torow 1,21 3.
Skrawanie wyrdéwnujace jest wykonywane odpowiednio do
polecenia posuwu skrawania na odcinku migdzy <3> i <3>".
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/N UWAGA

1 Tylko skrawanie wyréwnujgce rozpoczyna posuw
skrawania na dwoch suportach narzedziowych w
tym samym czasie; z tego wzgledu nie utrzymuje to
synchronizacji. Aby zsynchronizowaC wszystkie z
dostepnych ruchéw na obu suportach narzedzio-
wych, ustawienie dla obu suportéw, takie jak
przebyta droga i szybkos¢ posuwu, musi by¢ takie
same. Korekta i blokada moze by¢ zastosowana
niezaleznie od obu suportéw narzedziowych. Usta-
wienia dla obu suportow narzedziowych, ktére sag
zwigzane z korektg i blokadg muszag by¢ réowniez
takie same w celu wykonania skrawania wyrow-
nujgcego.

2 Podzniej zatrzymanie zostaje zastosowane w trakcie
wykonywania skrawania wyréwnujgcego dla obu
suportéw narzedziowych, skrawanie wyrownujgce
nie jest wykonywane przy restarcie. Skrawanie
wyrownujgce jest wykonywane, jesli nastepne pole-
cenie ruchu zostanie wykonane dla obu suportow
narzedziowych.

ADNOTACJA

1 Czas opoznienia po jakim rozpoczyna sie podziat
impulsow obu suportow narzedziowych wynosi 2
msek lub krécej.

2 Pokrywanie sie jest niewazne. W trybie skrawania
wyréwnujgcego, synchronizacja jest podawana na
poczatku kazdego bloku ruchu, w ktérym okreslono
skrawanie, ruch moze by¢ chwilowo zatrzymany.

3 W trybie skrawania wyréwnujgcego, naktadanie sie
ciggtego nacinania gwintu jest rowniez niedoz-
wolone. Wykonaj ciggte nacinanie gwintu w trybie
anulowania skrawania wyréwnujgcego.

4 Aby ustali¢ synchronizacje na poczatku podziatu
impulséw w bloku, w ktérym okreslono gwintowanie,
musi by¢ wybrany ten sam PC.

5 Tryb anulowania (G69) jest bezwarunkowo ustawio-
ny poprzez reset.

6 Jesli opcja "lustrzane odbicie dla podwdjnej gtowicy
rewolwerowej" jest wybrana, nie mozna uzywac
funkcji skrawania wyréwnujacego.
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B-63944PL-1/02 PRZEBIEG PRACY 1. WPROWADZANIE / WYPROWADZANIE DANYCH

WPROWADZANIE /
WYPROWADZANIE DANYCH

Przy uzyciu interfejsu karty pamigci, znajdujacego si¢ po lewej stronie
wyswietlacza, odbywa si¢ wezytywanie do CNC informacji zapisanych
na karcie pamigci oraz zapisywanie informacji na karcie z CNC.
Wprowadza¢ i wyprowadza¢ mozna dane nastepujacych typow:

1. Dane korekcji osi Y

2. Kompensacja narzgdzia / 2 dane geometrii

Powyzsze dane moga by¢ wprowadzane i wyprowadzane na ekranach
uzywanych do wyswietlania ustawien danych oraz na ekranie 'ALL 1O".
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1.1 WPROWADZANIE /| WYPROWADZANIE NA KAZDYM
EKRANIE

Nie mozna wprowadza¢ i wyprowadza¢ danych z korekcji osi Y i
ekranow operacji korekcji narzedzia/geometrii wtorne;j.
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7.1.7  Wprowadzanie i wyprowadzanie danych korekcji osi Y

7.1.1.17 Wprowadzanie danych korekcji osi Y

Dane korekcji osi Y sa tadowane do pamigci urzadzenia CNC z karty
pamigci. Format wejscia jest taki sam, jak format wyjscia. Dane
korekcji osi Y zapisane w pamigci i posiadajace zgodny numer danych
sa zastgpowane przez t¢ operacjg.

Wprowadzanie danych korekcji osi Y

Procedura

1 Upewnij sig, czy urzadzenie wejscia jest gotowe do odczytu.

2 Nacisnij przetacznik EDIT (edycja) na pulpicie obstugi
urzadzenia.

3 Naci$nij przycisk funkcyjny ‘ , nastgpnie pojawi si¢ okno
danych korekcji osi Y.

4 Nacisnij klawisz programowalny [OPRC].

5 Naci$nij najbardziej wysunigty na prawo klawisz programowalny
E] (klawisz nastgpnego menu).

6  Naci$nij klawisz programowalny [CZYTAJ].

7  Wpisz nazwg pliku do wprowadzenia.
Jesli nazwa pliku nie zostanie wpisana, plik zostanie nazwany
domyslnie "TOOLOFST.TXTT".

8  Nacis$nij klawisz programowalny [WYKONA]
Umozliwi to rozpoczgcie odczytywania danych korygujacych. W
dolnym prawym rogu ekranu bedzie btyskat napis "INPUT". W
momencie, gdy operacja odczytu jest zakonczona, napis
"WPROW." zniknie z ekranu.
Aby anulowa¢ wprowadzanie programu, nalezy nacisna¢ klawisz
programowalny [ANULUJ].
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1.1.1.2 Wyprowadzanie danych korekcji osi Y

Dane korekcji osi Y sa zapisywane w formacie wyj$ciowym z pamigci
CNC do karty pamigci.

Wyprowadzanie danych korekcji osi Y

Procedura

[a——

Upewnij sig, czy urzadzenie wyjscia jest gotowe.

2 Nacisnij przetacznik EDIT (edycja) na pulpicie obstugi
urzadzenia.

3 Naci$nij przycisk funkcyjny , nas15tgpnie pojawi si¢ okno
danych korekcji osi Y.

4 Nacisnij klawisz programowalny [OPRC].

5 Naci$nij najbardziej wysunigty na prawo klawisz programowalny
E] (klawisz nastgpnego menu).

6  Naci$nij klawisz programowalny [WYSLIJ].

7  Wpisz nazwe pliku do wyprowadzenia.
Jesli nazwa pliku nie zostanie wpisana, plik zostanie nazwany
domyslnie "TOOLOFST. TXT".

8  Nacis$nij klawisz programowalny [WYKONA]

Umozliwi to rozpoczgcie wysylania danych korygujacych osi Y.

W dolnym prawym rogu ekranu bedzie btyskatl napis “OUTPUT”.

W momencie, gdy opcja odczytu jest zakonczona, napis

"WYPROW?" zniknie z ekranu.

Aby anulowa¢ wyprowadzanie, nalezy nacisna¢ klawisz

programowalny [ANULUI].

-350 -



B-63944PL-1/02

PRZEBIEG PRACY

1. WPROWADZANIE / WYPROWADZANIE DANYCH

1.1.2

Wprowadzanie i wyprowadzanie danych kompensaciji
narzedzia / geometrii wtérnej

1.1.2.1

Wprowadzanie danych kompensacji narzedzia / geometrii

wtornej

Dane kompensacji narzedzia / geometrii wtérnej sa tadowane do
pamigcei urzadzenia CNC z karty pamigci. Format wejscia jest taki sam,
jak format wyjscia. Dane kompensacji narzedzia / geometrii wtdrnej
zapisane w pamigci 1 posiadajace zgodny numer danych sa
zastgpowane przez t¢ operacje.

Wprowadzanie danych kompensacji narzedzia / geometrii wtérnej

Procedura

—

Upewnij sig, czy urzadzenie wejscia jest gotowe do odczytu.
Nacisnij przetacznik EDIT (edycja) na pulpicie obstugi
urzadzenia.

Nacisnij przycisk funkcyjny , nastgpnie pojawi si¢ okno
danych kompensacji narzedzia / geometrii wtdrne;.

Nacis$nij klawisz programowalny [(OPRC)].

Nacis$nij najbardziej wysunigty na prawo klawisz programowalny
@ (klawisz nastgpnego menu).

Nacis$nij klawisz programowalny [CZYTAJ].

Wpisz nazwe pliku do wprowadzenia.

Jesli nazwa pliku nie zostanie wpisana, plik zostanie nazwany
domyslnie "SEC_GEOM.TXT".

Nacis$nij klawisz programowalny [WYKONA]

Umozliwi to rozpoczecie odczytywania danych geometrii wtdrnej.
W dolnym prawym rogu ekranu bgdzie btyskat napis "INPUT". W
momencie, gdy operacja odczytu jest zakonczona, napis
"WPROW." zniknie z ekranu.

Aby anulowaé wprowadzanie programu, nalezy nacisna¢ klawisz
programowalny [ANULUJ].
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1.1.2.2 Wyprowadzanie danych kompensacji narzedzia / geometrii
wtornej

Dane kompensacji narzedzia / geometrii wtérnej sa wyprowadzane w
formacie wyjsciowym z pamigci CNC do karty pamigci.

Wyprowadzanie danych kompensacji narzedzia / geometrii wtornej

Procedura

—

Upewnij sig, czy urzadzenie wyjscia jest gotowe.
2 Nacisnij przetacznik EDIT (edycja) na pulpicie obstugi
urzadzenia.

=
Le_

danych kompensacji narzgdzia / geometrii wtdrnej.

4 Nacisnij klawisz programowalny [OPRC].

5 Naci$nij najbardziej wysunigty na prawo klawisz programowalny

(klawisz nastgpnego menu).

6  Naci$nij klawisz programowalny [WYSLIJ].

7  Wpisz nazwg pliku do wyprowadzenia.
Jesli nazwa pliku nie zostanie wpisana, plik zostanie nazwany
domyslnie "SEC_GEOM.TXT".

8  Naci$nij klawisz programowalny [WYKONA]
Umozliwi to rozpoczecie wysylania danych geometrii wtornej. W
dolnym prawym rogu ekranu bedzie btyskat napis “OUTPUT”. W
momencie, gdy opcja odczytu jest =zakonczona, napis
"WYPROW" zniknie z ekranu.
Aby anulowaé¢ wyprowadzanie, nalezy nacisna¢ klawisz
programowalny [ANULUJ].

3 Naci$nij przycisk funkcyjny , nastgpnie pojawi si¢ okno
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7.2  WPROWADZANIE/WYPROWADZANIE DANYCH NA
EKRANIE WSZYSTKICH WEJSC/WYJSC (WSZYST 10)

Tylko przy uzyciu ekranu WSZ.DA, mozesz wprowadza¢ i wypro-
wadza¢ dane korekcji osi Y oraz dane kompensacji narzedzia /
geometrii wtorne;j.

Ponizej znajduje si¢ informacja na temat sposobu wyswietlenia ekranu
WSZYST IO:

Wyswietlanie ekrany WSZYST IO

Procedura
Nacisnij klawisz funkcyjny .

2 Nacisnij kilkakrotnie najbardziej wysunigty na prawo klawisz
programowalny @ (klawisz nastgpnego menu).

3 Naciénij klawisz programowalny [WSZ.DA], aby wyswietli¢ ekran
wszystkich danych.

Nastepne kroki wyboru danych z ekranu WSZYST 10 zostana
okreslone dla poszczegolnych typow danych.
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7.2.17  Wprowadzanie i wyprowadzanie danych korekcji osi Y

Za pomoca tokarki, dane korekcji osi Y mozna wprowadzaé i
wyprowadza¢ za pomoca ekranu WSZYST IO.

Wprowadzanie danych korekcji osi Y

Procedura
1  Naci$nij kilkakrotnie na ekranie WSZYST 10 najbardziej
wysunigty na prawo klawisz programowalny E] (klawisz
ciaglego menu).
Naci$nij klawisz programowalny [KOMPEN Y7.
Wybierz tryb EDYCJA.
Nacisénij klawisz programowalny [OPRC].
Nacisénij klawisz programowalny [CZYTAJ N].
Ustaw nazwe pliku do wprowadzenia.
Wprowadz nazwe pliku i naci$nij klawisz programowalny
[NAZ.PL].
Jesli nazwa pliku nie zostanie wpisana, plik zostanie nazwany
domyslnie "TOOLOFST.TXT".
7  Naci$nij klawisz programowalny [WYKONA]
Umozliwi to rozpoczecie odczytywania danych korygujacych. W
dolnym prawym rogu ekranu bedzie btyskat napis "INPUT". W
momencie, gdy operacja odczytu jest zakonczona, napis
"WPROW." zniknie z ekranu.
Aby anulowaé wprowadzanie programu, nalezy nacisna¢ klawisz
programowalny [ANULUJ].

AN kAW

Wyprowadzanie danych korekcji osi Y

Procedura
1  Naci$nij kilkakrotnie na ekranie WSZYST 10 najbardziej

wysunigty na prawo klawisz programowalny (klawisz

ciaglego menu).

Nacisnij klawisz programowalny [KOMPEN Y.

Wybierz tryb EDYCJA.

Nacisnij klawisz programowalny [OPRC].

Nacis$nij klawisz programowalny [WYSLIJ].

Ustal nazwg pliku, ktéry ma by¢ wyprowadzony.

Wprowadz nazwe pliku i naci$nij klawisz programowalny

[NAZ.PL].

Jesli nazwa pliku nie zostanie wpisana, plik zostanie nazwany

domyslnie "TOOLOFST.TXT".

7  Naci$nij klawisz programowalny [WYKONA]
Umozliwi to rozpoczgcie wysylania danych korygujacych osi Y.
W dolnym prawym rogu ekranu bgdzie btyskat napis "OUTPUT".
W momencie, gdy opcja odczytu jest zakonczona, napis
"WYPROW" zniknie z ekranu.
Aby anulowa¢ wyprowadzanie, nalezy nacisna¢ klawisz progra-
mowalny [ANULUJ].

AN kW
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7.2.2  Wprowadzanie i wyprowadzanie danych kompensacji
narzedzia / geometrii wtérnej

Za pomoca tokarki, dane kompensacji narzedzia / geometrii wtornej
mozna wprowadza¢ i wyprowadza¢ za pomoca ekranu WSZYST IO.

Wprowadzanie danych kompensaciji narzedzia / geometrii wtornej

Procedura

1  Nacis$nij kilkakrotnie na ekranie WSZYST 10 najbardziej
wysunigty na prawo klawisz programowalny (klawisz
ciaglego menu).

2 Nacisnij klawisz programowalny [GEOM.2].

3 Wybierz tryb EDYCIJA.

4  Nacisnij klawisz programowalny [OPRC].

5 Naci$nij klawisz programowalny [CZYTAJ N].

6  Ustaw nazwge pliku do wprowadzenia.
Wprowadz nazwe pliku 1 naci$nij klawisz programowalny
[NAZ.PL].
Jesli nazwa pliku nie zostanie wpisana, plik zostanie nazwany
domyslnie "SEC_ GEOM.TXT".

7  Naci$nij klawisz programowalny [WYKONA]
Umozliwi to rozpoczgcie odczytywania danych geometrii wtorne;.
W dolnym prawym rogu ekranu bedzie btyskat napis "INPUT". W
momencie, gdy operacja odczytu jest zakonczona, napis
"WPROW." zniknie z ekranu. Aby anulowa¢ wprowadzanie
programu, nalezy nacisna¢ klawisz programowalny [ANULUIJ].

Wyprowadzanie danych kompensacji narzedzia / geometrii wtornej
Procedura

AN N AW

Nacisnij kilkakrotnie na ekranie WSZYST IO najbardziej wysunigty

na prawo klawisz programowalny [E] (klawisz ciaglego menu).
Nacisnij klawisz programowalny [GEOM.2].

Wybierz tryb EDYCJA.

Naci$nij klawisz programowalny [OPRC].

Nacisnij klawisz programowalny [WYSLIJ].

Ustal nazwg pliku, ktéry ma by¢ wyprowadzony.

Wprowadz nazwe pliku 1 naci$nij klawisz programowalny
[NAZ.PL]. Jesli nazwa pliku nie zostanie wpisana, plik zostanie
nazwany domyslnie "SEC_GEOM.TXT".

Nacisénij klawisz programowalny [WYKONA]

Umozliwi to rozpoczecie wysytania danych geometrii wtornej. W
dolnym prawym rogu ekranu bgdzie btyskatl napis "OUTPUT".
W momencie, gdy opcja odczytu jest zakonczona, napis
"WYPROW?" zniknie z ekranu. Aby anulowa¢ wyprowadzanie,
nalezy nacisna¢ klawisz programowalny [ANULUJ].
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2.1  EKRANY WYSWIETLONE ZA POMOCA KLAWISZA
FUNKCYJNEGO

Nacisnij klawisz funkcyjny aby wyswietli¢ lub ustawi¢ wartosSci

kompensacji narzgdzia Iub innych danych.
Niniejszy rozdzial opisuje sposdb wyswietlania lub nastawiania
nastepujacych danych:

1.
2.

3.
4.
5.

Warto$¢ korekceji narzedzia

Warto§¢ przesunigcia uktadu wspotrzednych przedmiotu
obrabianego

Kompensacja narzedzia / 2 dane geometrii

Warto$¢ korekeji osi Y

Bariery uchwytu i konika
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2.1.1

Ustawianie i wyswietlanie wartosci korekcji narzedzia

Do wy$wietlania i ustawiania warto$ci korekcji narzedzia oraz wartos$ci
kompensacji promienia narzedzia przeznaczone sa nastepujace ekrany.

Procedura nastawiania i wyswietlania wartosci kompensaciji narzedzia i wartosci
kompensacji promienia ostrza narzedzia

Procedura

1 Naciénij klawisz funkeyjny [&] .
Korzystajac z ukladu wielotorowego wybierz, w posuwie do
przodu, tor, dla ktorego ma by¢ ustawiona warto$§¢ kompensacji
narzedzia, przy uzyciu przetacznika wyboru toru.
2 Nacisnij klawisz programowalny wyboru rozdziatu [KOMP] lub
kilkakrotnie, az pojawi si¢ ekran kompensacji narzedzia.
W zalezno$ci od tego, czy zastosowano kompensacje geometrii
narzedzia, korekcj¢ zuzycia czy nic z funkcji, pojawi si¢ rézny
ekran.
KOMPENSACTA O @ 1 2 3 N @ @ @ @ @
NR 0s X 0s 2 R T WZGLEDHE
081 0. 680 0. 680 0.008 B u1 . 088
a82 0. 6oa 0. oag 0. aen o ﬁi g- ggg
a83 8. 868 8. 868 8. 888 E )
U1 8. 868
a8d 8. Bea a. 8ea 8. o8 E
ans 8. Bea a. 8ea 8. o8 E
886 8. 868 8. 868 8. 888 E BEZWZGLEDNE
an? 8. Bea a. 8ea 8. o8 E X1 8. 868
ang 8. Bea a. 8ea 8. o8 E 21 8. 868
aa9 8. 868 8. 868 8. 888 E c1 a. 888
a10 0. 680 0. 680 0.008 B Y1 . 088
a11 8. Bea a. 8ea 8. o8 E
a1z 8. 868 8. 88 a. 888 E
a13 8. Bea a. 8ea 8. o8 E X1 HHSZYED:EB
a1d 6.808 8. 808 8. 660 P - . T
815 8. Bea 8. 888 8. BBA E c1i 0. aoa
a1i6 8. Bea a. 8ea 8. o8 E Y1 8. 868
a1? 8. Bea a. 8ea 8. o8 E
A>
MDI STOP +++ ++x| |12:88:88|PATH1
DSZUK. H |POMIAR |WP. W26 | +WPROW | WPROW KASUJ |CZ2¥TAJ|WYSLIT

Rys. 2.1.1 (a) Bez geometrii narzedzia / korekcji zuzycia
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KOMPENSACTA/GEOMETR. 080123 NOBBBO

HR 05 X 0s 2 R T WZGLEDNE
G 801 0. 608 0. 008 6.600 8 U1 8. bed
6 882 0. 68 0. 668 0.000 8 :i g- ggg
G 883 6. 688 6. 6008 6.600 8 :
V1 8. 680

G 884 6. 688 6. 6008 6.600 8
G 885 6. 688 6. 6008 6.600 8
G 886 8. o8 8. Bo8 a. 680 E BEZWZGLEDHE
G 887 6. 688 6. 688 6.800 B X1 8. 680
G 088 6. 688 6. 6008 6.600 8 21 8. 680
G 889 6. 688 6. 6008 6.600 8 c1 . aed
G 810 0. 608 0. 008 6.600 8 f1 8. bed
G 811 6. 688 6. 6008 6.600 8
G 812 6. 680 6. 6808 6.800 9
G 813 6. 688 6. 6008 6.600 8 - nnszvgu:EBa
6 814 GAGEE] 6680 6.800 p — o\ Gh
G 815 6. 688 6. 6008 6.600 8 c1 9. 6e8
G 816 6. 688 6. 6008 6.600 8 Y1 0. 698
G 817 6. 680 6. 000 8.600 B

a>

MEM STOP +++ x| | 12:88:88]PATH1
Dszux.u POMIAR [WP. WZG [ +WPROW [WPROW KASUJ [CZYTAT [WYsSLIT 2uzvc

Rys. 2.1.1 (b) Z kompensacja geometrii narzedzia

KOMPENSACIA,ZUZYCIE 00123 NOBBOO

< ISZUK. H

HR 05 X 0s 2 R T WZGLEDNE
W pe1 0. 660 0. 600 6.000 B [LaL (el (ELTa)
W 882 0. 068 0. 068 0. 608 | L (2, 2D
W ea3 8. 060 0. 008 0.000 |9 H1 9. 868
V1 . gea
W Bad 6. 68 0. 008 0.000 8
W B85 GAGEE] 0. 008 0.008 |
W BaBo a. aea a. aea 8. 8o E BEZWZGLEDHE
W ea? 0. 608 0. 008 0.000 8 X1 6. 688
W oes 6. 060 6. 060 6.600 21 6. 688
W @9 6. 6808 0. 088 0. 800 B c1 8. 888
v p1e 0. 0008 0. 000 0.000 |9 Y1 4. aea
W 11 6. 68 0. 008 0.000 8
W 812 6. 680 0. 008 0.000 8 i
W 813 6. 060 6. 008 8.000 8 - P
W 814 6. 680 0. 008 0.000 8 2 & @
W 815 8. 060 0. 008 0.000 |9 c1 a. 088
W 816 6. 68 0. 008 0.000 8 T1 8. 880
W 817 6. 688 0. 008 0.000 B
A>
MEM STOP +++ +++| |12:@88:08]PATHL
POMIAR [WP. W26 [+WPROU [WPROW KASUT [czyTaT|uysLIT GEOM

Rys. 2.1.1 (c¢) Z kompensacja zuzycia narzedzia

Przesun kursor na warto$¢ kompensacji, ktoéra ma by¢ ustawiona
lub zmieniona, za pomoca klawiszy stron i klawiszy kursora, albo
wpisz numer kompensacji dla warto$ci kompensacji, ktora ma by¢
ustawiona lub zmieniona, a nastgpnie nacisnij klawisz
programowalny [SZUK.N].

Aby ustawi¢ warto$§¢ kompensacji, wpisz warto$¢ 1 nacisnij
klawisz programowalny [WPROW]. Aby zmieni¢ wartos¢
kompensacji, wpisz wartos¢, aby dodac ja do aktualnej wartosci
(warto$¢ ujemna w celu redukcji aktualnej warto$ci) i nacisnij
klawisz programowalny [+WPROW].

TIP stanowi numer punktu urojonego ostrza noza.

TIP mozna okresli¢ na ekranie kompensacji geometrii lub na
ekranie kompensacji zuzycia.
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Objasnienia

- Wprowadzanie przecinka dziesietnego

- Inna metoda

Kropka dziesigtna mozna stosowa¢ do wpisywania wartosci
kompensacji.

Zewngtrzne urzadzenie wejScia/wyj$cia mozna stosowa¢ do
wprowadzenia lub wyprowadzania wartosci dlugosci narzedzia. Patrz
rozdziat I11-8 "Wprowadzanie/Wyprowadzanie danych" w Podrgczniku
uzytkownika (Wspdlny dla serii T/M).

Warto$ci kompensacji dlugosci narzedzia mozna ustawi¢ za pomoca
nastgpujacych funkcji opisanych w kolejnych podrozdziatach:
zadawanie bezposrednie wartosci korekcji narzedzia, zadawanie
bezposrednie dla mierzonej wielkoSci korekcji narzedzia B oraz
wprowadzanie warto$ci kompensacji.

- llos¢ wartosci kompensacji narzedzia

Dostarczonych jest 16 grup dla kompensacji dtugosci narzg¢dzia. I1os¢
grup mozna opcjonalnie powigksza¢ do 32, 64 lub 999. Dla sterowania
wielotorowego, powyzsza ilo$¢ grup moze by¢ uzywana dla kazdego z
torow. Dla kazdej grupy mozna wybra¢ kompensacj¢ geometrii
narzedzia lub kompensacj¢ zuzycia.

- Dezaktywacja mozliwosci wpisu wartosci kompensacji

W niektorych przypadkach kompensacja zuzycia narzgdzia lub wartos¢
kompensacji geometrii narzedzia nie moze by¢ zadawana przy
ustawieniu bitu 0 (WOF) i 1 (GOF) parametru nr 3290. Poza tym
zadawanie wartosci kompensacji narzedzia z MDI moze by¢ niedoz-
wolone dla okreslonych zakresow numeréw korekceji. Pierwszy numer
korekeji, dla ktorego zadanie wartosci jest niedozwolone, ustawiony
jest w parametrze nr 3294. Liczba numerdw korekcji zaczynajacych si¢
po tym okre§lonym numerze, dla ktérych niedozwolone jest zadawanie

warto$ci, ustawiona jest w parametrze nr 3295.

Kolejno wprowadzane warto$ci sa ustawione w nastgpujacy sposob:

1) Jezeli wartosci sa wprowadzone dla numeréw korekcji narzedzia,
poczawszy od takiego, dla ktorego wprowadzanie jest mozliwe do
takiego, dla ktérego wprowadzenie nie jest mozliwe, zostanie
wydane ostrzezenie i warto$ci beda ustawiane tylko dla tych
numeréw korekcji narzedzia, dla ktorych wprowadzenie jest
mozliwe.

2) Jezeli wartosci sa wprowadzone dla numeréw korekcji narzedzia,
poczawszy od takiego, dla ktorego wprowadzanie jest mozliwe do
takiego, dla ktorego wprowadzanie nie jest mozliwe, zostanie
wydane ostrzezenie i zadne wartosci nie beda ustawiane.

- Wyswietlanie promienia i liczby TIP

Promien i liczba TIP nie zostang wy$wietlone jesli opcja kompensacji
promienia narzedzia nie jest wyswietlona.
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- Zmiana wartosci korekcji podczas operacji automatycznej

Jezeli

wartosci

korekcji

zostaly zmienione podczas

operacji

automatycznej, bit 4 (LGT) i bit 6 (LWM) parametru 5002 moga
postuzy¢ do okreslenia, czy nowe wartosci korekcji beda dostepne w
nastepnym poleceniu przesunigcia lub w nastgpnym poleceniu kodu T.

Rys. 2.1.1 (a)

Kiedy wartosci kompensacji

Kiedy wartosci kompensacji

LGT| LWM | geometrii oraz zuzycia sg |geometrii oraz zuzycia nie sg
okreslane oddzielnie okreslane oddzielnie

0 0 Staje sie dostepny w nastepnym |Staje sie dostepny w nastepnym
bloku kodu T bloku kodu T

1 0 Staje sie dostepny w nastepnym |Staje sie dostepny w nastepnym
bloku kodu T bloku kodu T

o Dostepne w nastepnym
0 1 Staje sie dostepny w nastepnym polec?é)niu przesui?egia ruchu

bloku kodu T

(jazdy)

Dostepne w nastepnym
poleceniu przesunigecia ruchu

(jazdy)

Dostepne w nastepnym
poleceniu przesuniecia ruchu

(jazdy)
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212 Zadawanie bezposrednie wartosci kompensacji narzedzia

W celu ustalenia roéznicy migdzy pozycja odniesienia narzedzia
uzytego w programie (ostrze noza narzedzia standardowego,Srodek
glowicy rewolwerowej, itd.) i potozeniem ostrza aktualnego narzedzia
stosowana jest warto$¢ korekcji.

Zadawanie bezposrednie wartosci korekcji narzedzia

Procedura

- Ustawianie wartosci korekcji osi Z

1 Dosun aktualne narzgdzie w trybie recznym do powierzchni A.
Przypusémy, ze ustawiono uktad wspotrzednych przedmiotu
obrabianego.

U Powierzchnia B
« Powierzchnia A
Z
B
Rys. 2.1.2 (a)

2 Cofnij narzedzie tylko w kierunku osi X bez poruszania osi Z i
zatrzymaj wrzeciono.

3 Pomierz odlegtos¢ B od punktu zerowego w uktadzie wspotrzed-
nych przedmiotu obrabianego do powierzchni A.

Ustaw t¢ warto$¢ jako zmierzona wartos¢ wzdluz osi Z dla
zadanego numeru kompensacji narze¢dzia postgpujac zgodnie z
ponizsza procedura:

KOHPENSACIA-ZUZYCIE O @ 1 2 3 N @ @ @ @ @

NR 0s X 0s 2 R T WZGLEDNE

W BBl 6. 688 6. 888 0.600 P u1 . aaa

W a8z . 888 . 868 0. 808 A ﬁi g' ggg

W 883 8. 8aa 8. 8aa 8. 8aa E U1l B: 208

W B84 . Bea . Bea . Bea E

W B8as 8. Bea 8. Bea 8. Bea E

W 886 a. Baa a. Baa . Ba8 E BEZWZGLEDHE

W oa? 8. 8aa 8. 8aa 8. 8aa E X1 8. 6aa

W oesg . Bea . Bea . Bea E 21 8. 6aa

W 8a9 8. Bea 8. Bea 8. Bea E c1 8. 8688

W B18 6. 888 6. 888 6.808 B Y1 . 6aa

W 811 8. 8aa 8. 8aa 8. 8aa E

W 812 . Bea . Bea . Bea E

W 813 8. Bea 8. Bea 8. Bea E %1 HRSZT:DI;I;B

W A1d 6. 888 6. 888 6.808 B 20l e

W 815 0. 600 0. 600 0.008 B ci . 6ea

W 816 . Bea . Bea . Bea E T1 8. 688

W a1v a. aaa a. aaa a. aaa E

A
HEM STOP »+x x| |12:08:00 | PATHL
’(—ISZUK. H|POMIAR |WP. W2G | +WPROW | WPROW ‘ KASUT |CZYTAJ|WYSLIT GEOH
Rys. 2.1.2 (b)
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3-1

3-2

3-3

3-4
35

- Ustawianie wartosci korekcji osi X

Nacisnij klawisz funkcyjny lub klawisz programo-

walny [KOMP] w celu wyswietlenia ekranu kompensacji
narzedzia. Jezeli wartoSci kompensacji geometrii oraz
zuzycia sg okreslane oddzielnie, wyswietl ekran ktorejkol-
wiek z nich.

Przesun kursor do ustawionego numeru korekcji narzedzia
za pomoca klawiszy kursora.

Naci$nij klawisz adresu aby go wstawic.

Wpisz pomierzona wielkos¢ (B).

Nacisnij klawisz programowalny [POMIAR].

Roéznica miedzy pomierzona wartoscia 3 i wspotrzedna
zostanie ustalona jako warto$¢ korekc;ji.

4 Dotknij powierzchni¢ B w trybie r¢cznym.

5 Cofnij narzedzie tylko w kierunku osi Z bez poruszania osi X i
zatrzymaj wrzeciono.

6  Zmierz $rednicg o powierzchni B.
Ustaw tg warto$¢ jako zmierzona warto$¢ wzdluz osi X dla
zadanego numeru korekcji narzedzia w taki sam sposob, jak przy
ustawianiu warto$ci wzdtuz osi Z.

7  Powtorz powyzsza procedure tyle razy, ile jest numeréow
potrzebnych narzedzi.

Warto$¢ kompensacji jest automatycznie obliczana i ustawiana.

Na przyktad w przypadku o=69.0, jesli wartos¢ wspotrzednej

powierzchni B na diagramie powyzej wynosi 70.0, nastaw dla numeru

korekcji 2 wartos¢ 69.0 i nacisnij [POMIAR].

W tym przypadku 1.0 jest ustawione jako wartos¢ kompensacji osi X na

kompensacj¢ Nr 2.

Objasnienia

- Wartosci kompensacji dla programu utworzonego podczas programowania

srednic

Wpisz wartosci $rednic dla wartosci kompensacji osi, dla ktorych
stosowane jest programowanie $rednic.

- Wartos¢ korekcji geometrii narzedzia i korekcji zuzycia

Jesli pomierzone warto$ci ustawiane sa na ekranie kompensacji
geometrii narz¢dzia, wszystkie wartosci kompensacji staja sig
wartosciami kompensacji geometrii a wszystkie warto$ci kompensacji
zuzycia zostaja ustawione na 0. Jesli pomierzone warto$ci ustawiane sa
na ckranie kompensacji zuzycia narzedzi, r0znice migdzy
pomierzonymi warto$ciami kompensacji i aktualnymi warto$ciami
kompensacji zuzycia staja warto$ciami kompensacji.

- Zwolnienie obu osi

Jesli w maszynie jest dostgpny przycisk nagrywania, narzedzie moze
byt wowczas odblokowane w kierunkach dwu osi poprzez ustawienie
bitu 2 (PRC) parametru nr 5005 lub przy uzyciu pozycji sygnatu
nagrania. Szczegoly odno$nie sygnatlu nagrania pozycji znajduja si¢ w
odpowiednim podrgczniku producenta maszyny.

-363 -



2. NASTAWIENIA | WYSWIETLANIE DANYCH PRZEBIEG PRACY B-63944PL-1/02

2.1.3  Zadawanie zmierzonej wartosci korekcji narzedzia B

Objasnienia

Procedura podstawowa nastawiania wartosci korekcji narzedzia
Aby skorzysta¢ z funkcji nastawiania korekcji narzedzia dla tokarki
jednorewolwerowej/dwuwrzecionowej, okresl najpierw wrzeciono,
ktore zostanie zmierzone, uzywajac sygnatu S2TLS (G040.5) (wybierz
pomiar wrzeciona).

(M

2

Wykonaj reczny dojazd do punktu referencyjnego.

Wskutek recznego dojazdu do punktu referencyjnego zostanie
ustawiony uktad wspoétrzednych maszyny.

Warto§¢ korekcji narzgdzia jest obliczana w ukladzie
wspotrzednych maszyny.

Wybierz tryb kotka recznego lub posuw ciaglty reczny i ustaw
sygnal wyboru trybu zapisu warto$ci kompensacji narze¢dzia
GOQSM na "1". Wyswietlacz LCD zmienia si¢ automatycznie w
ekran kompensacji narzedzia (geometria), i na dole ekranu miga
lampka "OFST", oznaczajaca, ze tryb zapisu wartosci kompen-
sacji narzgdzia jest gotowa. W wypadku uzywania funkcji
kompensacji narzedzia dla tokarki jednorewolwerowej /
dwuwrzecionowej, sygnat SIMES lub S2MES (wrzeciono pod
wymiarem), ktorykolwiek nadajacy si¢ do uzytku, przyjmuje
postac 1.

/A\ UWAGA

Nastepnie, nie mozna przetgczy¢é sygnatu S2TLS
(wybér pomiaru wrzeciona) dopéki GOQSM (tryb
zapisu kompensacji) przyjmie postac 0.

3)
4)

)
(6)

Wybierz narzgdzie, ktore ma zosta¢ zmierzone.

Jezeli kursor nie zbiega si¢ z numerem korekcji narzedzia, ktory
ma by¢ ustawiony, przesun kursor na zadany numer korekcji
narzedzia za pomoca klawisza strony i kursora.

Oprocz tego kursor moze si¢ rowniez zbiega¢ z numerem korekcji
narzedzia, ktory ma by¢ ustawiony automatycznie za pomoca
sygnatow wejsciowych numerdéw korekcji narzedzia (kiedy
parametr QNI(nr 5005#5)=1). W tym przypadku nie mozna
zmieni¢ potozenia kursora na ekranie kompensacji diugosci
narzgdzia ani za pomoca klawiszy strony ani kursora.

Przesun narzedzie do czujnika w operacji reczne;j.

Przytoz krawedz narzedzia do powierzchni styku czujnika za
pomoca przemieszczania kotkiem recznym.

Dotknij czujnik krawedzia narz¢dzia. Spowoduje to, ze sygnaly
zapisania warto$ci kompensacji narzgdzia zostana wprowadzone
do obrabiarki CNC.

Sygnat zapisu wartosci kompensacji narzgdzia jest ustawiony na
"1"ic

Nastgpujace sygnaly zapisu wielkoSci kompensacji narzedzia sa
ustawiane odpowiednio do ustawienia parametru TS1 (bit 3 nr 5004).
Jesli parametr jest 0: +MIT1, —-MIT1, +MIT2, -MIT2

Jesli parametr jest 1: +MIT1 tylko
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(7
(®)
)

i)  O%$ jest zablokowana w tym kierunku i jej posuw nie odbywa
sig.

ii) Ustawiana jest warto$¢ korekcji narzgdzia wywotana z
pamigei  korekcji narzedzi (warto$¢ korekcji  geometrii
narzedzia), ktéra odpowiada numerowi korekcji narzgdzia
wskazywanego przez kursor.

Warto$ci korekcji dla osi X i Z sa ustawione za pomoca operacji

5)1(06).

Operacje powtdrzenia (3) do (7) dla wszystkich niezbgdnych

narzedzi.

Sygnal zapisu wartosci kompensacji narzedzia GOQSM jest

ustawiony na "0".

Tryb zapisu jest anulowany, a $wiatetko migajacego wskaznika

"KOMP." gasnie.

Jesli jest uzywana funkcja korekcji narzedzia dla tokarki

jednorewolwerowej/dwuwrzecionowej, sygnat SIMES lub

S2MES (wrzeciono pod pomiarem) dla bgdacego mierzonym

wrzeciona uzyskuje 0.

Procedura podstawowa nastawiania wartosci przesuniecia wspoétrzednych

przedmiotu

Aby skorzysta¢ z funkcji nastawiania korekcji narzedzia dla tokarki
jednorewolwerowej/dwuwrzecionowej, okresl najpierw wrzeciono,
ktore zostanie zmierzone, uzywajac sygnalu S2TLS <G040.5>
(wybierz pomiar wrzeciona).

(1
2)

)

Ustaw wartosci kompensacji geometrii narzgdzia kazdego
narzedzia z gory.

Wykonaj reczny dojazd do punktu referencyjnego.

Wskutek wykonania rgcznego dojazdu do punktu referencyjnego
zostanie ustawiony uktad wspotrzgdnych maszyny.

Wartos¢ przesunigcia ukladu wspolrzednych przedmiotu
obrabianego jest obliczana na podstawie uktadu wspotrzednych
narzedzia.

Ustaw tryb zapisu sygnatu warto$ci przesuniecia uktadu
wspotrzednych przedmiotu obrabianego WOQSM na "1".

Ekran zostaje automatycznie przetaczony na ekran przesuwania
przedmiotu obrabianego. Wskaznik "WFST" zaczyna miga¢ w
polu wskaznika stanu na dole ekranu, co sygnalizuje, ze tryb
zapisywania warto$ci przesunigcia uktadu wspotrzednych
przedmiotu jest czynny.

Jesli jest uzywana funkcja korekcji narzedzia dla tokarki
jednorewolwerowej/dwuwrzecionowej, wybrany jest ekran
uktadu wspotrzednych przedmiotu, i sygnat SIMES lub S2MES
(wrzeciono pod pomiarem), ktorykolwiek moze by¢ zastosowany,
uzyskuje 1.

/AN UWAGA

Nastepnie, nie mozna przetaczy¢ sygnatu S2TLS
(wybér pomiaru wrzeciona) dopoki WOQSM (tryb
zapisu kompensacji) przyjmie postac 0.
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(4)
)

(6)
(7

(8)
)

Wybierz narzegdzie, ktore ma zosta¢ zmierzone.

Sprawdz numery korekcji narzedzia.

Numer korekcji narzedzia odpowiadajacy narzedziu, ktére ma by¢
zmierzone, powinno by¢ uprzednio ustawione za pomoca
parametru Nr 5020.

Oprocz tego numer korekcji narzedzia mozna ustawi¢ auto-
matycznie ustawiajac sygnal wejsSciowy numeru korekcji narzed-
zia (za pomoca parametru QNI(No.5005#5)=1).

Przesun recznie narzgedzie do tylnej czesci przedmiotu
obrabianego.

Umiesé¢ krawedz narzedzia w tylnej czesci (czujnik) przedmiotu
obrabianego za pomocg przemieszczenia kotkiem recznym.

Jesli krawedz narzedzia styka si¢ z koncem czota przedmiotu,
wprowadz sygnal wielkosci przesunigcia uktadu wspoétrzednych
przedmiotu WOSET.

Warto$¢  przesunigcia uktadu wspotrzednych przedmiotu
obrabianego na osi Z jest ustawiana automatycznie.

Odblokuj narzedzie.

Ustaw tryb zapisu sygnatu warto$ci przesunigcia ukladu
wspotrzednych przedmiotu obrabianego WOQSM na "0".

Tryb zapisu jest anulowany, a $wiatetko migajacego wskaznika
"PW.DETA." gasnie.

Jesli jest uzywana funkcja korekcji narzedzia dla tokarki
jednorewolwerowej/dwuwrzecionowej, sygnat SIMES lub
S2MES (wrzeciono pod pomiarem) uzyskuje 0.
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2.1.4  Wprowadzanie wartosci kompensacji

Odpowiednia warto$¢ korekcji narzgdzia mozna ustawic¢ przesuwajac

narzedzie, az osiagnie zadane potozenie odniesienia.

Wprowadzanie wartosci korekcji

Procedura
1  Recznie przesun narzedzie do polozenia odniesienia.
2 Sprowadz wspotrzedne wzgledne wzdhuz osi na 0.
3 Przesun narzedzie, dla ktérego maja by¢ ustawione wartosci
korekcji, do potozenia odniesienia.
4  Wybierz ekran kompensacji narzedzia. Przesun kursor na wartos¢
korekcji, ktora ma by¢ ustawiona, za pomoca klawiszy kursora.
KOMPENSACTA O @ 1 2 @ N @ @ @ @ @
HR 05 X 0s 2 T WZGLEDHE
881 0. 608 0. 008 0.000 B u1 4. aea
082 0. aan 0. oan 0. 6e0 o L (8, G121
883 8. o8 8. Bo8 8. 86e E GEL pgaan
U1 8. Ben
B84 8. o8 8. Bo8 8. 86e E
885 8. BeR 8. Bo8 8. 86e E
a6 8. o8 8. Bo8 8. 86e E BEZWZGLEDNE
aa? 8. o8 8. Bo8 8. 86e E X1 8. Ben
aag 8. o8 8. Bo8 8. 86e E 21 8. Ben
aa9 8. o8 8. Bo8 8. 86e E C1 8. a8
a10 0. 608 0. 008 0.008 B Y1 4. aea
811 8. o8 8. Bo8 8. 86e E
a12 8. o8 8. Bo8 8. 86e E
813 8. o8 8. Bo8 8. 86e E HASZYNOUE
X1 8. Ben
814 8. o8 8. Bo8 8. 86e E 71 9. 888
815 8. 888 8. 588 8. Bea E c1 8. 088
816 8. o8 8. Bo8 8. 86e E Y1 8. Ben
a1? 8. o8 8. Bo8 8. 86e E
A>¥_
MEM STOP +++ x| |12:88:88] PATH1
DSZUK. H|POMIAR |WP. W26 [+WPROW |WPROW ‘ KASUT |CZYTAJ [WYSLIJ
Rys. 2.1.4 (a) Ekran kompensacji narzedzia
5  Nacis$nik klawisz adresu (lub ) oraz klawisz progra-
mowalny [WP.WZG].
Objasnienia

- Korekcja geometryczna i zuzycia

Jezeli powyzsze operacje wykonywane sa na ekranie kompensacji
geometrii narzedzia, to wprowadzane sa wartoSci kompensacji
geometrii narzedzia, a wartosci kompensacji zuzycie narzg¢dzia nie

zmieniaja sig.

Jezeli powyzsze operacje wykonywane sa na ekranie kompensacji
zuzycia, to wprowadzanie sa warto$ci kompensacji zuzycia, a wartosci

kompensacji geometrii narzedzia nie zmieniaja sig.
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Ustawianie wartosci przesuniecia ukiadu wspétrzednych
przedmiotu obrabianego

Ustawiony uktad wspotrzednych mozna przesunaé, jezeli uktad
wspoétrzednych ustawiony za pomoca polecenia G50 (lub G92 dla
uktadu kodu G B lub C), albo automatyczne ustawienie uktadu
wspotrzednych jest inne niz uklad wspotrzednych przedmiotu
obrabianego wyznaczony podczas programowania.

W wypadku uzywania systemu serii T, pojawia si¢ ekran przesunigcia
uktadu wspotrzednych przedmiotu.

Ustawianie wielkosci przesuniecia ukladu wspétrzednych przedmiotu

Procedura
1 Naci$nij klawisz funkcyjny .

2 Nacisnij klawisz nastgpnego menu E] kilka razy, az pojawi si¢

ekran z klawiszem programowalnym [P.WSPD].

AKTUALNA POZYCIA 080123 N
2

BEZWZGLEDHE

F

X1

C.
Y4

©.000

0.000
B.000

LICZBA 52T. 953
CZAS5 PRA 12H15M335
21 @ ~ 888 CZA5 CYKLU BH BH 8BS

WORK COORDINATE SHIFT

CWART. PRZESUH

CPOHIAR}

X1 8. Bea X1 a. 8ea
21 8. 8ea 21 a. 8ea
Cc1 8. 8ea Cc1 a. 8ea
Y1 8. 8ea Y1 a. 8ea
HODALHE

GBB GBA G5B.1F H

G697 G6? GA9 H H

G69 G54 G155 D H

G698 G6d G5.5 T

G621 G18 G54.45

Gd8 G69.1G86.5

G625 G58.2G86.8

G622 G13.1 s

51 8-HIN
MEM STOP wxx x| | 12:08:88| PATHL
DBEZNZE wzeLEpfuszvsTk. RECZ +UPROM [WPROW
Rys. 2.1.5 (a)
3 Naci$nij klawisz programowalny [P.WSPD].
4 Przesun kursor za pomoca klawiszy kursora do osi, wzdtuz ktorej
ma by¢ przesunigty uktad wspotrzednych.
5  Wpisz warto$¢ przesuni¢cia i nacisnij klawisz programowalny

[WPROW.].
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X

7

. ———T————————" ——
Przesuniecie

Rys. 2.1.5 (b)

Objasnienia

Sygnalt rejestru potozenia

Kiedy wartosci przesuniecia staja sie dostepne

Warto$ci przesunigcia staja si¢ dostgpne natychmiast po ustawieniu.

Polecenie ustawienia wartosci przesuniecia i uktadu wspéirzednych

Ustawienie polecenia (G50 lub G92) w celu wyznaczenia ukladu
wspoétrzednych dezaktywuje ustawione wartosci przesunigcia.
(Przyktad)
Gdy okresli si¢ G50 X100.0 Z80.0; uktad wspotrzednych zostanie
tak nastawiony, ze biezaca pozycja odniesienia narzgdzia wynosi
X +100.0, Z +80.0 niezaleznie od warto$ci przesunigcia.

Ustawianie wartosci przesuniecia i uktadu wspétrzednych

Jezeli wykonywane jest automatyczne ustawianie uktadu wspoirzed-
nych za pomoca r¢cznego dojazdu do punktu referencyjnego po
ustawieniu warto$ci przesunigcia, to uklad wspotrzednych jest
przesuwany natychmiast.

Wartos¢ srednicy lub promienia

To, czy warto$¢ przesunigcia na osi X jest wartoscia Srednicy czy
promienia zalezy od tego, co zostato okreslone w programie.

Jesli bit 2 (PRC) parametru 5005 jest 1, wspotrzedne bezwzgledne przy
WL. sygnale zapisu pozycji sa zapisywane w celu przeliczenia
wielko$ci przesunigcia.

Przyktad

Jezeli pozycja aktualna potozenia odniesienia jest nastgpujaca:

X = 121.0 ($rednica), Z = 69.0 w odniesieniu do przedmiotu
obrabianego wyj$ciowego, a powinna by¢: X = 120.0, Z = 70.0, ustaw
ponizsze warto$ci przesunigeia:

X=1.0, Z=-1.0
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69.0

\
Potozenie startowe
(potozenie

standardowe)

$121.0

<>

z

Rys. 2.1.5 (c)
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2.1.6

Ustawianie kompensacji promienia narzedzia/wtérnych
wartosci kompensacji geometrii

W celu kompensacji dla réznicy w pozycji przymocowania narzgdzia
lub pozycji wyboru, kompensacja geometrii wtornej moze byc
zastosowana ponadto do kompensacji narzedzia. Jako wartosci
kompensacji geometrii wtornej, mozna ustawi¢ wartosci kompensacji
osi X, 081 YiosiZ.

Procedura wyswietlania i ustawiania wartosci kompensacji geometrii wtérnej

Procedura

Nacis$nij klawisz funkcyjny .

Nacisnij klawisz nastgpnego menu E] kilka razy, az pojawi sig
ekran z klawiszem programowalnym [GEOM.2].

Nacis$nij klawisz programowalny [GEOM.2]. Pojawia si¢ ekran
kompensacji narz¢dzia / geometrii wtornej. Jesli wyswietlane sa
dane lub nastepnie dane numeru kompensacji geometrii wtornej,

nacis$nij klawisz zmiany strony

@ lub w celu wyswiet-

lenia ekranu dla wybranego numeru kompensacji geometrii
wtorne;j.

X1
Z:
C.

AKTUALNA POZYCIA

BEZWZGLEDHE

0.000
0.000
0.000

F

00123 NBLBBBO
@I"II"I/I"IIN

LICZBA 52T.
CZAS5 PRA
C2AS CYKLU

12H15M335
BH BM BS

KOMPENSACJA-GEOH. 2

953
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HR 05 X 0s 2
Y1 @ . @@@ 6 o1 6. 800 6. 808
& 82 8. 800 8. 808
6 83 8. 8008 8. 808
& 64 6. 868 8. 868
MODALNE 6 85 8. 8008 8. 808
GBB GBA GS5O.1F n G 66 8. aeg 8. aea
G9? GA? G499 H ] & a7 8. BE8 8. Baa
669 G54 G15 D M G o8 8. 8008 8. 808
698 G664 G5.5 T & @9 8. 8008 8. 808
621 G618 G34.45 6 18 0. 868 0. 860
648 G69.1G8O.5 — oAb SR
625 G50.2G86.8
622 G13.1
51 8/MIN A>
MEM STOP +++ ++x| |12:08:88]PATHL
DEEZHZE wzeLED|wszysT| K. RECZ SZUK. N +WPROW [wPROW |+
Rys. 2.1.6 (a)
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3-1 Jesli nie mozna w caloéci wyswietlic na jednym ekranie
warto$ci kompensacji geometrii wtornej osi Y, nacis$nij klawisz
programowalny [PRZEL] w celu przejsécia do kolejnego ekranu.

ALt Fheven 0l23 NOLRBBO
BEZWZGLEDHE
X V.00 E Ot
1 . LICZBA SZT. 953
c2AS PRA 12H15M33S
Z. 0.000 czZAS CYKLU 6H BM B8S
C. Q . 00O |EE—
Y. 0.000|c o 5. 600
G Bz 8. 888
G 83 0. 668
G B4 8. 088
HODALHE & O (=) )
GBB G8O GS56.1F M G 86 8. 66a
G697 G667 649 H M 6 87 0. 608
G669 G54 615 D M G ©s8 0. 088
G98 G664 65.5 T G 89 0. 608
G621 G18 654.45 & NG
G408  G69. 1680.5 6 11 SREae
G625 GS58.2680. 8
622 G13.1
51 BHIN A>
HEM STOP % ++| |12:80:680] PATHL
JjBEzuzs. wzeLEbfwszvsTk. rECZ [SZUK. NI I I+NPRDNINPRDN +

4

Rys. 2.1.6 (b)
Uzywajac jednej z metod opisanych ponizej, przesun kursor do
wartosci kompensacji geometrii wtdrnej wybranego numeru
kompensacji geometrii wtorne;j.
e  Przy uzyciu klawisza zmiany strony i klawiszy kursora,
przesun kursor do wybranego potozenia warto$ci kompensacji.
e  Wpisz wybrany numer kompensacji, a nastgpnie nacisnij
klawisz programowalny [SZUK.N].
Wpisz wybrana warto$§¢ kompensacji grafiki wtoérnej, a nastgpnie

nacisnij klawisz E lub klawisz programowalny [WPROW.].

Wartos¢ kompensacji geometrii wtornej jest ustawiona. Jesli
wprowadzana jest kompensacja dodatkowa do aktualnie wys$-
wietlanej na ekranie wartosci kompensacji geometrii wtornej,
nacisnij klawisz programowalny [+WPROW.]. W tym przypadku,
wynik dodatkowego wpisu jest ustawiany jako warto$¢
kompensacji geometrii wtorne;j.

Powtorze kroki 4 i 5 aby ustawi¢ wszystkie parametry, ktore
wymagaja zmodyfikowania.

Objasnienia

- Wprowadzenie wartosci kompensacji geometrii wtérnej
Wartos¢ wprowadzana do bufora klawiatury jest ustawiana jako
warto$¢ kompensacji geometrii wtdrnej, w miejscu aktualnego
ustawienia kursora.
- +Wprowadzenie wartosci kompensacji geometrii wtérnej
Warto§¢ wprowadzana do bufora klawiatury jest dodawana do wartos¢
kompensacji geometrii wtornej, w miejscu aktualnego ustawienia kursora.
- Szukanie numeru dla wartosci kompensacji geometrii wtérnej
Wartos¢ wprowadzana do bufora klawiatury jest uzywana jako$¢
warto$¢ kompensacji geometrii wtdrnej w celu przesunigcia kursora w
odpowiednie potozenie.
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Ograniczenia

- Ustawianie wartosci kompensacji geometrii wtérnej
Ustawienie wartosci kompensacji geometrii wtornej jest prawidtowe
tylko wowczas, gdy bit 5 (GF2) parametru 3290 jest ustawiony na 1.
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2.1.7

Ustawianie kompensacji osi Y

Mozna ustawi¢ wartosci korekcji potozenia narzedzia wzdhuz osi Y.
Mozliwe jest rowniez wprowadzenie wartosci korekcji.
Dla osi Y mozna wprowadza¢ bezposrednio warto$¢ kompensacji

narzedzia.

Procedura nastawiania wartosci korekcji narzedzia osi Y

Procedura

1 Naci$nij klawisz funkcyjny .

2 Nacisnij klawisz nast¢gpnego menu [E] kilka razy, az pojawi si¢
ekran z klawiszem programowalnym [KOMP.2].

3 Naci$nij klawisz programowalny [KOMP.2].

Wyswietlany jest ekran korekcji osi Y.

AKTUALNA POZYCJIA

00123 NBBBLO

BEZWZGLEDNE
X B.000 F O
1 . LicZBA SZT. 8
CZAS PRA BH BM BS
Z: B.000 CZAS CYKLU BH BM 85
¥ AXIS OFFSET
C B.000 vem—— —
Y, O.000|u s B.008 W B12 0. 06O
W eez 6.008 W B13 0. 060
W 883 8,008 W B1d 0. 0oa
W ee4 B.608 W B15 0. 06O
——— W ees B.008 W B16 0. 060
T ey - W Be6 B.008 W 817 0. 0Bo
697 G67 GA9 H M W 8e7 9.000 W 018 0. 000
669 G54 G15 D M W ees B.608 W 819 0. 06O
698 G64 G5.5 T W @a9 B.008 W 820 0. 0oa
G21 G18 G5d.45 W 818 0.800 W 821 0. 008
B (B, LERD, 3 W e11 8.0008 W 0822 0. 088
625 GSO.2GE0. 8
622 G13.1
51 B-MIN A>
MEM STOP #++ wxx | | 12:08:80 | PATHL
DEEZHZG wzeLEnfwszvsTk. RECZ S2UK. N|POMIAR [WP. UZG [+WPROW|WPROM [+
Rys. 2.1.7 (a)
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3-1 Jesli nacisniesz klawisz programowalny [ZMIEN], wys-
wietlane sa dane kompensacji geometrii narz¢dzia osi Y.

Jesli

naci$niesz

klawisz

programowalny

[ZMIEN],

ponownie, ekran przechodzi do widoku danych kompensacji

zuzycia narzedzia.

AKTUALNA POZYCJIA

BEZWZGLEDHE

08123 NBBLYO

X1
Z:
C.

(AWANWAWIN

%1%1%]
%1%1%
%]1%1%

F

LICZBA 52T.
CZAS5 PRA BH BH 8BS
CZA5 CYKLU BH BH 8BS

¥ AXIS OFFSET

@HH/HIH
2]

4

[,

NR 0s ¥ NR 0s ¥
Y1 @@@ 6 801 9.000 G 012 0. 088
6 002 9.080 G 013 0. 000
6 0803 9.080 G O1d 0. 000
6 B8ed 9.080 G B15 0. 000
e ———— 6 0885 9.080 G O16 0. 000
GBB G38 GSB.1F H G 886 B.888 G 817 8. 888
697 G67 GA9 H M 6 807 9.080 G 018 0. 000
669 G54 G615 D M 6 008 9.080 G 019 0. 000
698 G6d G65.5 T G 089 0.008 G 628 8. 688
G21 G618 Gad.45 G 9108 0.800 G 0921 0. 860
By (EE, L S 6 811 8.000 G 622 0. 000
625 G50.2680.8
622 G613.1
51 B/MIN A>
MEM STOP +++ +x+| |12:80:08|PATHL
DBEZNZE wzaLep|uszystfk. RECZ KASUT [cz¥TAT [WYSLIT ZMIEN |+
Rys. 2.1.7 (b)

Umies¢ kursor na numerze korekcji narzedzia, ktory ma by¢

zmieniony stosujac jedna z ponizszych metod:

e  Przesun kursor do numeru korekcji narzedzia, ktory ma by¢
zmieniony za pomoca klawiszy strony i kursora.

e Wpisz numer Kkorekcji narzedzia 1 nacisnij klawisz
programowalny [SZUK.N].

Wpisz warto$¢ kompensacji.

Nacisnij klawisz programowalny [WPROW.]. Wartos¢ korekcji

jest teraz ustawiona i wyswietlona.

X1
Z:
C.

AKTUALNA POZYCJIA

00123 NBLLLO

BEZWZGLEDHE
F @nnxmu
@ @ @ LICZBA SZ2T. L)
%17%] %] P T e

0000

%1%1%

¥ AXIS OFFSET
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HR 0S ¥ HR 0S ¥
Y1 @@@ W Be1 0.888 W 912 0. 808
W Be2 0.000 W 913 0. 608
W 883 168.508 W Bid 0. 808
W B84 0.888 W 815 0. 808
MODALNE W B85 0.888 W 816 0. 808
GBB G38 GSB.1F H W 886 B.888 W 817 8. 888
G9? 667 GA9 H M W Be? 0.008 W 918 0. 808
G69 G54 G15 D M W oes 0.888 W 919 0. 808
G98 G664 G5.5 T W B89 0.008 W 928 0. 808
G21 G618 Gad.45 W B18 0.888 W 821 0. 860
By (EE, AL S W oe11 8.800 W 822 0. 000
G25 G50.2G80. 8
G22 G13.1
51 B/MIN A>
MEM STOP +++ +x+| |12:80:08|PATHL
DBEZNZE wzGLEDJwszysTl K. RECZ] SZUK. H|POMIAR [WP. WZG [+WPROW [WPROW |+
Rys. 2.1.7 (c)
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Procedura wprowadzania wartosci korekcji

Procedura

Aby ustawi¢ wspolrzedne wzgledne wzdluz osi Y jako wartosci
korekcji:

1
2
3

4

Przesun narzedzie referencyjne do potozenia odniesienia.
Sprowadz wspotrzedna wzgledna Y na 0.

Przesun narzedzie, dla ktorego maja by¢ ustawione warto$ci
korekcji, do potozenia odniesienia.

Przesun kursor do wartosci numeru kompensacji, ktory ma by¢

ustawiony, nacisnij , a nastgpnie klawisz programowalny

[WP.WZG].
Wspotrzedna wzgledna Y (lub V) jest teraz ustawiona jako
warto$¢ korekcji.
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2.1.8  Bariery uchwytu i konika

Funkcja bariery uchwytu i konika zapobiega uszkodzeniom maszyny
przez sprawdzanie, czy ostrze narzedzia powoduje uszkadzanie
uchwytu albo konika. Okresl obszar, do ktorego narzedzie nie moze si¢
dosta¢ (obszar zablokowany). Mozna tego dokona¢ przy uzyciu
specjalnego ekranu ustawiania wedlug ksztattow uchwytu 1 konika.
Jezeli ostrze narzedzia wejdzie w zdefiniowany obszar podczas procesu
obrobki, funkcja ta zatrzymuje narzedzie i powoduje wlaczenie alarmu.
Narzedzie mozna usuna¢ z tego obszaru jedynie przez cofnigcie go w
kierunku przeciwnym do tego, w ktorym si¢ uprzednio poruszato.

Nastawianie barier uchwytu i konika

Procedura

- Nastawianie ksztaltéw uchwytu i konika

(=
Naci$nij klawisz funkcyjny .

Nacisnij klawisz nastgpnego menu

klawisz programowalny [OGRAN.UCHWYT].
Naciskanie klawisza strony powoduje wyswietlanie na przemian
ekranu ustawiania bariery uchwytu i ekranu ustawiania barier

konika.

. Nastgpnie, nacisnij

AKTUALNA POZYCJIA

BEZWZGLEDHE

0.000
0.000
0.000
©.000

08123 NBBLYO

F

@ MHMHMIHN

GBAA
697
G69
G983
G21
GaA
G25
G22

HODALHNE

GBA G568.1F

G677 GA9 H

G54 Gi5 D

Ged G5.5 T

618 G54.45

G69. 1G88. 5

G50. 2G86. 8

G13.1

8-MIN

=TI

LICZBA S2T. a
C2AS PRA BH BM BS
C2AS CYKLU BH BM BS
BARRIER{CHUCK?
TY=@(@: IN 1:0UT3
<L X L= 0. 88s
’|‘ i u= 8.822
w ¥ L1= 8. 833
|7 \l/ L1 ATE 6. 8ea
t = % CX= 0. 668
c2= 0. 668

A

MEH STOP #xx wxx |

| 12:90: 88| PATHL

DBEZNZE wzeLEpuszysT

K. RECZ]

HASTAW
A

+WPROW

WPROW

Rys. 2.1.8 (a) Ekran ustawiania bariery uchwytu
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X1
Z:
C.

AKTUALNA POZYCIA 00123 NOBOBOD

BEZWZGLEDHE @
MHM/HMIH

@ L] 888 LICZBA 57T. a
0 .000|:: S £ s
0.000

L = 8. 868

T

Y1 ©.000|x L D= oo
o L1 L1= 0. 688
e Di= 0. 688
Z L2 L2= 0. 688

D2= 0. 688
CIIFILITE //’61)3 p2| |p1| |p _

608 G8B G5O. 1F M [ED3= 0. 688

697 G67 GA9 H M 7‘

669 G54 G15 D M 2 12= e

698 G6d G5.5 T

621 G18 654.4S

648 G69. 1G80. 5

625 G50.2680. 8

622 G13.1

51 8-MIN A>
MEM STOP #++ s+ | | 12:88:88]PATHL

DBEZNZE wzeLep|wszvstfk. RECZ

HASTAW
A

+WPROW |WPROW

Rys. 2.1.8 (b) Ekran ustawiania konika

Ustaw kursor dla kazdego elementu definiujacego ksztalt uchwytu
lub konika, wpisz odpowiadajaca wartos¢, a nastgpnie nacisnij
klawisz programowalny [WPROW.]. Wartos¢ zostaje ustawiona.
Nacisnigcie klawisza programowalnego [+WPROW.] po wpisa-
niu wartosci powoduje dodanie wpisanej warto$ci do wartosci bie-
zacej, tak wigc nowe ustawienie jest suma tych dwoch wartosci.
Elementy CX i CZ, pojawiajace si¢ na ekranie ustawiania bariery
uchwytu oraz element TZ na ekranie ustawiania barier konika
moga rowniez zosta¢ ustawione w inny sposob. Rgcznie przesun
narzedzie w pozadane potozenie, a nastgpnie nacisnij klawisz
programowalny [USTAW], aby ustawi¢ wspotrzedna(e) narzed-
zia w ukladzie wspolrzgdnych przedmiotu obrabianego. Jezeli
narzedzie posiadajace korekcje rozna od 0 jest recznie przesuwane
w zadane potozenie bez zastosowania kompensacji, ustaw
wielko$¢ kompensacji narzedzia w ustawionym uktadzie wspotr-
zgdnych. Elementéow innych niz CX, CZ oraz TZ nie mozna
ustawi¢ za pomoca klawisza programowalnego [USTAW].
Przyktad
Jesli pojawi si¢ alarm, narzedzie staje przed obszarem
zablokowanym jesli bit 7 (BFA) parametru nr 1300 jest
ustawiony na 1. Jesli bit 7 (BFA) parametru nr 1300 jest
ustawiony na 0, narzg¢dzie staje w bardziej wewngtrznej
pozycji, poniewaz obrabiarka CNC i system maszyny staja z
tym samym opoznieniem w czasie. Dlatego ze wzgledow
bezpieczenstwa ustaw obszar troche wigkszy niz zdefinio-
wany. Odlegto$¢ migdzy granicami tych dwdch obszaréw L
obliczana jest z nastgpujacego réwnania w oparciu o
szybko$¢ szybkiego posuwu.
1
L = (Szybkos$¢ szybkiego dosuwu) x 7500
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Jezeli szybko$¢ szybkiego posuwu wynosi, na przyktad,
15 m/min, ustaw obszar o granicach 2 mm poza zdefinio-
wanym obszarem.

Ksztatt uchwytu i konika mozna ustawi¢ za pomoca
parametréw nr 1330 do 1348

ADNOTACJA
Ustaw tryb G23 przed prébg okreslenia ksztattéw

uchwytu i konika.

- Operacja powrotu do punktu referencyjnego

- G22/G23

Przesun narzedzie do polozenia odniesienia wzdhuz osi X i Z.

Funkcja bariery uchwytu konika zaczyna dziala¢ dopiero po
zakonczeniu operacji powrotu do punktu referencyjnego po zataczeniu
zasilania.

Jezeli dostarczono absolutny detektor pozycji, nie zawsze nalezy
wykonywa¢ operacj¢ powrotu do punktu referencyjnego. Jednak
nalezy okresli¢ zalezno$¢ polozenia migdzy maszyna a absolutnym
detektorem pozycji.

Jesli okreslono G22 (zaprogramowane ograniczenie ruchu wt.), obszar
uchwytu i konika staja si¢ obszarami zablokowanymi. Jesli okre§lono
G23 (zaprogramowane ograniczenie ruchu wyl), obszar zablokowany
jest anulowany.

Nawet jezeli okreslono G22, mozna dezaktywowaé obszar zabloko-
wany konika przez wydanie sygnatu bariery konika. Po pchnigciu
konika w gorg wzgledem przedmiotu obrabianego lub po oddzieleniu
go od przedmiotu obrabianego za pomoca funkcji pomocniczych,
sygnaty PMC sa stosowane do uaktywnienia lub dezaktywacji obszaru
ustawiania konika.

Tabela 2.1.8 (a)

Kod G Sygnat bariery konika | Bariera uchwytu | Bariera konika
G22 0 Dozwolona Dozwolona
1 Mozliwy N-DOZWOL
G23 Samoistnie Mozliwy Mozliwy

Po wlaczeniu zasilania wybiera si¢ G22. Jednak stosujac G23, bit 7
parametru Nr 3402, mozna go zmieni¢ na G23.

-379 -



2. NASTAWIENIA | WYSWIETLANIE DANYCH PRZEBIEG PRACY B-63944PL-1/02

Objasnienia
- Ustawianie ksztattu bariery uchwytu
o Uchwyt mocujacy zewnetrzny e Uchwyt mocujacy wewnetrzng,
powierzchnie narzedzia powierzchnie narzedzia
X X
je——— | —> A je—— L —> A
L1 j
r—> Wi
w w Y
A cxX cx
l W1 l L1
¥
T2 Ccz =
< —>
cz \
Punkt poczatkowy
uktadu
wspotrzednych
] Punkt poczatkowy
przedmiotu uktadu wspotrzednych
przedmiotu

Adnotacja: Zakreskowane obszary to obszary zablokowane.

Rys. 2.1.8 (c)
Tabela 2.1.8 (b)
Symbol Opis
TY Wybér ksztattu uchwytu (0: Trzymanie wewnetrznej strony|
narzedzia, 1: Trzymanie zewnetrznej strony narzedzia)
CX Potozenie uchwytu (wzdtuz osi X)
Cz Potozenie uchwytu (wzdtuz osi Z)
L Diugos¢ szczeki uchwytu
w Gtlebokos¢ szczek uchwytu (promien)
L1 Mocujaca dtugos$¢ szczek uchwytu
W1 Mocujaca gtebokos¢ szczek uchwytu (promien)

TY : Wybor typu uchwytu w oparciu o jego ksztalt. Okreslenie 0
wybiera uchwyt, ktory trzyma wewngtrzna stron¢ narzedzia.
Okreslenie 1 wybiera uchwyt, ktory trzyma zewngtrzng strong
narzedzia. Zaklada sig, ze uchwyt jest symetryczny wzgledem
swojej osi Z.

CX, CZ:

Okres$l wspotrzedne potozenia uchwytu, punkt A, w ukladzie
wspotrzednych przedmiotu obrabianego. Wspoélrzedne te nie sa
takie same, jak w uktadzie wspotrzednych maszyny. Jednostka
danych jest wyswietlana w tabeli 2.1.7 (¢).

/A UWAGA
System programowania okresla, czy stosowane jest
programowanie Srednic czy programowanie pro-
mieni dla osi. Jezeli stosowane jest programowanie
Srednic dla osi, zastosuj je do wpisania danych dla
tej osi.
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Tabela 2.1.8 (c)
Uktad Jednostka danych
L, Dopuszczalny obszar
wymiarow IS-A IS-B nastawy danych
przyrostowych
Zadawanie 0.001 mm | 0.0001 mm -99999999 do +99999999
metryczne
Zadawanie w 0.0001 0.00001 cala -99999999 do +99999999
calach cala

L, L1, W, WI1: Zdefiniuj ksztalt uchwytu. Jednostka danych jest
wyswietlana w tabeli 2.1.7 (c).

/A UWAGA
Zawsze okre$laj W i W1 podajgc promien. Jezeli
programowanie promieni stosowane jest dla osi Z,
okres$! L i L1 podajac promien.

- Ustalenie konturu bariery konika

A r— L—ﬂ
~TZ ﬂ <L
Przedmiot L2 >
obrabiany B
D3 | D2 D1 D

YN

ukfadu
wspotrzednych
przedmiotu
obrabianego

Punkt poczatkow/

N

Tabela 2.1.8 (d)

Symbol Opis
TZ Potozenie konika (wzdtuz osi Z)
L Dtugos¢ konika
B) Srednica konika
L1 Dlugos¢ konika (1)
D1 Srednica konika (1)
L2 Diugos¢ konika (2)
D2 Srednica konika (2)
D3 Srednica otworu konika (3)

TZ : Okresla wspotrzedna Z uchwytu, punkt B, w uktadzie wspotrzed-
nych przedmiotu obrabianego. Wspodtrzedne te nie sa takie same,
jak w uktadzie wspotrzednych maszyny. Jednostka danych jest
wyswietlana w tabeli 2.1.7 (c). Zaklada si¢, ze konik jest
symetryczny wzgledem swojej osi Z.
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/A UWAGA
System programowania okresla, czy stosowane jest
programowanie s$rednic czy programowanie pro-
mieni dla osi Z.

L,L1,L2,D, D1, D2, D3:
Zdefiniuj ksztalt konika. Prawidlowy =zakres danych jest
wyswietlany w tabeli 2.1.7(c).

/A UWAGA
Zawsze okreslaj D, D1, D2 oraz D3 w programowa-
niu srednic. Jezeli dla osi Z stosowane jest pro-
gramowanie promieni, okre$l L, L1 i L2 podajac
promien.

- Ustawianie obszaru zablokowanego dla koncéwki konika
Kat koncowki konika wynosi 60 stopni. Obszar zablokowany jest
zdefiniowany dookota koncéwki przy zalozeniu, ze kat wynosi 90
stopni, jak pokazano ponize;.

Rys. 2.1.8 (d)

Ograniczenia

- Prawidlowe okreslenie obszaru zablokowanego
Jezeli obszar zablokowany jest okreslony nieprawidtowo, istnieje
prawdopodobienstwo, ze nie bedzie mozna go wyznaczy¢. Unikaj
nastgpujacych nastawien:
e [ <LI1IlubW <WI1 w ustawieniach ksztaltu uchwytu.
e D2 < D3 w ustawieniach ksztattu konika.
e Zachodzenie nastawien uchwytu na konika.

- Cofanie z obszaru zablokowanego

Jezeli narzedzie wejdzie w obszar zablokowany i uruchomiony
zostanie alarm, przelacz si¢ na tryb rgczny, wycofaj narzgdzie recznie, a
nastgpnie wyzeruj uktad, aby wylaczy¢ alarm. W trybie recznym
narzgdzie moze przesuwac si¢ tylko w kierunku odwrotnym do tego, w
ktoérym sig uprzednio poruszato.

Narzedzia nie mozna przesuwaé¢ w tym samym kierunku (w gtab
obszaru), w jakim poruszato si¢ zanim weszto w ten obszar.

Kiedy obszary zablokowane dla uchwytu i konika sa aktywne i
narzedzie jest juz umieszczone w nich, wydawany jest meldunek
alarmu podczas ruchu narzgdzia.

Jezeli narzgdzia nie mozna wycofaé, zmien ustawienia obszaréw
zablokowanych tak, aby narzedzie znalazlo si¢ poza nimi, wyzeruj
system, aby wylaczy¢ alarm, a nastgpnie wycofaj narzedzie. Na koniec
wro¢ do pierwotnych nastawien.
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- Uktad wspoétrzednych

Obszar zablokowany jest definiowany przy pomocy uktadu

wspotrzednych przedmiotu obrabianego. Zwrdo¢ uwage na nastepujace

zagadnienia.

<1> Jezeli uktad wspotrzednych przedmiotu obrabianego przesuwa sig
za pomoca polecenia lub operacji, obszar zablokowany réwniez
przesuwa si¢ o taka sama wielko$¢.

Obszar
zablokowany

Obszar
zablokowany

Stary uktad wspétrzednych
przedmiotu obrabianego

Nowy uktad wspétrzednych
przedmiotu obrabianego

Uktad wspétrzednych maszyny

Rys. 2.1.8 (e)

Zastosowanie nastgpujacych polecen 1 operacji spowoduje
przesunigcie uktadu wspotrzednych przedmiotu obrabianego.
Polecenia:

G54 do G59, G52, G50 (G92 w uktadzie kodu G, B lub C)
Operacje:

Przerwanie posuwu kotkiem rgeznym, zmiana korekcji

wzgledem punktu referencyjnego przedmiotu obrabianego,

zmiana korekcji narzedzia (kompensacja geometrii narzed-

zia), operacje z blokada maszyny, rgczne operacje z

sygnatem funkcji manualnej bezwzgledne;j

<2> Jezeli narzedzie wejdzie w obszar zablokowany podczas operacji

automatycznej, ustaw sygnal dodania recznego przesunigcia do
wspotrzednych bezwzglednych, *ABSM, na 0 (zal.), a nastgpnie
recznie wycofaj narzedzie z tego obszaru. Jezeli ten sygnat wynosi
1, odleglos¢ o jaka przesuwa si¢ narzedzie podczas operacji
rgcznej nie jest liczona we wspotrzednych narzedzia ukladu
wspotrzednych przedmiotu obrabianego. Wynikiem jest stan, w
ktorym narzedzie moze nigdy nie by¢ wycofane z obszaru
zablokowanego.

- Zaprogramowana kontrola obszaru ruchu 2/3

Jesli jest zadane ograniczenie ruchu 2, 3 i funkcja bariery uchwytu
konika, to funkcja bariery ma wyzszy priorytet. Zaprogramowane
ograniczenie ruchu 2, 3 jest ignorowane.
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PARAMETRY

W tej instrukcji opisano wszystkie parametry uzywane w niniejszym
podreczniku.

Aby uzyska¢ informacje na temat parametrow, ktorych tutaj nie
opisano, oraz pozostatych parametréw, nalezy zapoznac si¢ z podrecz-

nikiem parametréw.
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ZAFACZNIK

A1

OPIS PARAMETROW

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

| ooo1 | |

| | | | | | Fov | |

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

#1 FCV

Dane regulacyjne
Bit toru

Format programu
0: Format standardowy serii 16
1: Format standardowy serii 15

ADNOTACJA
1 Programy tworzone w formacie programu serii 15
mozna stosowac dla operacji nastepujgcych funkcji:
1 Wywotanie podprogramu M98
2 Gwintowanie ze statym skokiem G32 (seria T)
3 Cyk staty G90, G92, G94 (serie T)
4 Cykl staty z wielokrotnym powtarzaniem G71 do
G76 (serie T)
5 Staty cykl obrébki wiercenia
G83.1, G80 do G89 (seria T)
G73, G74, G76, G80 do G89(seria M)
2 Jesli format programu uzyty w serii 15 jest uzywany
dla tej obrabiarki CNC, moga wystapi¢ pewne ogra-

niczenia. Zapoznaj sie w czescig Il
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| 1022 | |

Ustawienie poszczeg6lnych osi w odstawowym uktadzie wspotrzednych |

[Typ wprowadzanych danych]

[Typ danych]

[Zakres danych]

Dane parametrow
Bit osi
od 0do 7
Aby okresli¢ plaszczyzng interpolacji kotowej itd. (G17: ptaszczyzna
Xp-Yp, GI18: plaszczyzna Zp-Xp, G19: plaszczyzna Yp-Zp) 1
trojwymiarowy obszar kompensacji narzedzia (XpYpZp), nalezy
okresli¢, ktora z trzech osi podstawowych (X, Y i Z) jest uzywana dla
kazdej osi sterowania, lub 0§ réwnolegla, ktorej o§ gloéwna jest
uzywana dla kazdej osi sterowania. O$ gtowna (X, Y lub Z) mozna
zdefiniowac tylko dla jednej osi sterowania. Jedna lub wigcej osi
sterowania mozna ustawi¢ jako o$ réwnolegla dla jednej osi gléwne;.
Ustawienia Znaczenie

0 Os obrotu (nie moze nig by¢ zadna z trzech osi gtéwnych ani
o$ réwnolegta)
Os$ X z trzech podstawowych osi.
O$ Y z trzech podstawowych osi.
O$ Z z trzech podstawowych osi.
Os$ réwnolegta do osi X.
Os$ réwnolegta do osi Y.
Os$ réwnolegta do osi Z.

N[O |O|W|IN|=

Zazwyczaj rozdzielczos¢ i dane $rednicy/promienia osi ustawionej jako
o$ rownolegta nalezy ustawi¢ w taki sam sposob jak dla trzech osi
gtéwnych.

1290

Odlegtos¢ pomiedzy dwoma naprzeciwlegtymi suportami narzedziowymi w
odbiciu lustrzanym dla podwaéjnej gtowicy rewolwerowej

[Typ wprowadzanych danych]

Dane parametrow

[Typ danych]  Tor rzeczywisty
[Jednostka danych] mm, cal (jednostka wejsciowa)
[Minimalna jednostka danych]  Zalezy od rozdzielczosci osi odniesienia

[Zakres danych] 0 lub 9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych
ustawien parametrow (A) )
(jesli rozdzielczos$cia jest IS-B, od 0.0 to +999999.999)
Ustaw odlegto$¢ pomigedzy dwoma naprzeciwleglymi suportami
narzedziowymi w odbiciu lustrzanym dla podwoéjnej glowicy
rewolwerowe;.

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
(o ] [ea ] T [ [ [ T T ]

[Typ wprowadzanych danych]

#7

[Typ danych]
BFA

Dane regulacyjne
Bit toru

Jesli zostanie wygenerowany alarm dla zapisanej warto$ci ogranicznika
ruchu 1, 2 lub 3, generowany jest alarm kolizji oraz funkcja ogranicz-
nika kolizji migdzytorowe;j (seria T) lub generowany jest alarm funkcji
bariery uchwytu konika (seria T):

0: Narzedzie zatrzymuje si¢ po wejsciu w obszar zabroniony.

1: Narzedzie zatrzymuje przed wejsciem w obszar zabroniony.
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1330

Profil uchwytu

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Bajt toru

od0do 1

Wybierz ksztalt uchwytu.

0: Uchwyt trzymajacy przedmiot na powierzchni wewngtrznej
1: Uchwyt trzymajacy przedmiot na powierzchni zewngtrzny

1331

Wymiary kia uchwytu (L)

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Sciezka rzeczywista

mm, cal (jednostka wejsciowa)

Zalezy od rozdzielczo$ci danej osi

0 lub 9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych
ustawien parametrow (A) )

(jesli rozdzielczos$cia jest IS-B, od 0.0 to +999999.999)

Ustaw dlugosc¢ (L) kta uchwytu.

ADNOTACJA
To, czy do okreslenia tych parametrow zostanie
uzyta warto$¢ srednicy czy wartos¢ promienia
zalezy od tego, czy odpowiednia o$ bazuje na
programowaniu Srednicy czy na programowaniu

promienia.

-390 -



B-63944PL-1/02

ZALACZNIK A. PARAMETRY

1332

Wymiary kia uchwytu (W)

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Sciezka rzeczywista

mm, cal (jednostka wejsciowa)

Zalezy od rozdzielczosci danej osi

0 lub 9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych
ustawien parametrow (A) )

(jesli rozdzielczos$cia jest IS-B, od 0.0 to +999999.999)

Ustaw szeroko$¢ (W) kta uchwytu.

ADNOTACJA
Okresl ten parametr uzywajac wartosci promienia w
kazdym czasie.

1333

Wymiary fragmentu kia, w ktérym jest zamocowany przedmiot (L1)

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Sciezka rzeczywista

mm, cal (jednostka wejsciowa)

Zalezy od rozdzielczosci danej osi

0 lub 9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych
ustawien parametrow (A) )

(jesli rozdzielczos$cia jest IS-B, od 0.0 to +999999.999)

Ustaw dtugos¢ (L1) kta uchwytu.

ADNOTACJA
To, czy do okreslenia tych parametrow zostanie
uzyta warto$¢ srednicy czy wartos¢ promienia
zalezy od tego, czy odpowiednia o$ bazuje na
programowaniu Srednicy czy na programowaniu

promienia.

1334

Wymiary fragmentu kia, w ktérym jest zamocowny przedmiot (W1)

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Sciezka rzeczywista

mm, cal (jednostka wejsciowa)

Zalezy od rozdzielczosci danej osi

0 lub 9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych
ustawien parametrow (A) )

(jesli rozdzielczos$cia jest IS-B, od 0.0 to +999999.999)

Ustaw szeroko$¢ (W1) kta uchwytu.

ADNOTACJA
Okresl ten parametr uzywajac wartosci promienia w
kazdym czasie.
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1335

Wspotrzedne X uchwytu (CX)

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Sciezka rzeczywista

mm, cal (jednostka wejsciowa)

Zalezy od rozdzielczo$ci danej osi

9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych
ustawien parametrow (A) )

(jesli rozdzielczos$cia jest IS-B, od -999999.999 do +999999.999)
Ustaw pozycj¢ uchwytu (wspotrzedne X) w uktadzie wspolrzgdnych
przedmiotu.

ADNOTACJA
To, czy do okre$lenia tych parametrow zostanie
uzyta warto$¢ srednicy czy wartoS¢ promienia
zalezy od tego, czy odpowiednia 0$ bazuje na
programowaniu Srednicy czy na programowaniu
promienia.

1336

Wspobitrzedne Z uchwytu (CZ)

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Sciezka rzeczywista

mm, cal (jednostka wejsciowa)

Zalezy od rozdzielczo$ci danej osi

9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych
ustawien parametrow (A) )

(jesli rozdzielczos$cia jest IS-B, 0od -999999.999 do +999999.999)
Ustaw pozycje¢ uchwytu (wspéhrzedne Z) w uktadzie wspodirzednych
przedmiotu.

ADNOTACJA
To, czy do okre$lenia tych parametrow zostanie
uzyta warto$¢ srednicy czy wartoS¢ promienia
zalezy od tego, czy odpowiednia 0$ bazuje na
programowaniu Srednicy czy na programowaniu

promienia.
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1341

Dtugos¢ konika (L)

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Sciezka rzeczywista

mm, cal (jednostka wejsciowa)

Zalezy od rozdzielczosci danej osi

0 lub 9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych
ustawien parametrow (A) )

(jesli rozdzielczos$cia jest IS-B, od 0.0 to +999999.999)

Ustaw dlugos¢ (L) konika.

ADNOTACJA
To, czy do okreSlenia tych parametrow zostanie
uzyta warto$¢ Srednicy czy wartos¢ promienia
zalezy od tego, czy odpowiednia oS bazuje na
programowaniu S$rednicy czy na programowaniu

promienia.

1342

Srednica konika (D)

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Sciezka rzeczywista

mm, cal (jednostka wejsciowa)

Zalezy od rozdzielczo$ci danej osi

0 lub 9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych
ustawien parametrow (A) )

(jesli rozdzielczoscia jest IS-B, od 0.0 to +999999.999)

Ustaw $rednicg (D) konika.

ADNOTACJA
Okresl ten parametr uzywajgc wartosci Srednicy w

kazdym czasie.

1343

Dtugosc¢ konika (L1)

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Sciezka rzeczywista

mm, cal (jednostka wejsciowa)

Zalezy od rozdzielczo$ci danej osi

0 lub 9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych
ustawien parametrow (A) )

(jesli rozdzielczos$cia jest IS-B, od 0.0 to +999999.999)

Ustaw dtugos¢ (L.1) konika.
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ADNOTACJA
To, czy do okreSlenia tych parametrow zostanie
uzyta warto$¢ Srednicy czy wartos¢ promienia
zalezy od tego, czy odpowiednia oS bazuje na
programowaniu S$rednicy czy na programowaniu
promienia.

1344

Srednica konika (D1)

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Sciezka rzeczywista

mm, cal (jednostka wejsciowa)

Zalezy od rozdzielczo$ci danej osi

0 lub 9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych
ustawien parametrow (A) )

(jesli rozdzielczoscia jest IS-B, od 0.0 to +999999.999)

Ustaw srednice (D1) konika.

ADNOTACJA
Okresl ten parametr uzywajgc wartosci srednicy w

kazdym czasie.

1345

Diugos¢ konika (L2)

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Sciezka rzeczywista

mm, cal (jednostka wejsciowa)

Zalezy od rozdzielczo$ci danej osi

0 lub 9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych
ustawien parametrow (A) )

(jesli rozdzielczos$cia jest IS-B, od 0.0 to +999999.999)

Ustaw dtugos¢ (L2) konika.

ADNOTACJA
To, czy do okreSlenia tych parametrow zostanie
uzyta warto$¢ sSrednicy czy wartos¢ promienia
zalezy od tego, czy odpowiednia oS bazuje na
programowaniu S$rednicy czy na programowaniu

promienia.
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1346

Srednica konika (D2)

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Sciezka rzeczywista

mm, cal (jednostka wejsciowa)

Zalezy od rozdzielczosci danej osi

0 lub 9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych
ustawien parametrow (A) )

(jesli rozdzielczos$cia jest IS-B, od 0.0 to +999999.999)

Ustaw srednice (D2) konika.

ADNOTACJA
Okresl ten parametr uzywajgc wartosci Srednicy w
kazdym czasie.

1347

Srednica otworu konika (D3)

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Sciezka rzeczywista

mm, cal (jednostka wejsciowa)

Zalezy od rozdzielczosci danej osi

0 lub 9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych
ustawien parametrow (A) )

(jesli rozdzielczos$cia jest IS-B, od 0.0 to +999999.999)

Ustaw sredniceg (D3) konika.

ADNOTACJA
Okresl ten parametr uzywajgc wartosci srednicy w

kazdym czasie.

1348

Wspotrzedne Z konika (TZ)

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Sciezka rzeczywista

mm, cal (jednostka wejsciowa)

Zalezy od rozdzielczo$ci danej osi

9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych
ustawien parametrow (A) )

(jesli rozdzielczoscia jest IS-B, 0od -999999.999 do +999999.999)
Ustaw pozycje konika (wspotrzedne Z) w ukladzie wspodlrzednych
przedmiotu.

ADNOTACJA
To, czy do okredlenia tych parametrow zostanie
uzyta wartoS¢ Srednicy czy wartos¢ promienia
zalezy od tego, czy odpowiednia 0$ bazuje na
specyfikacji Srednicy czy na specyfikacji promienia.
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#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

| 1401 | |

| RFo | | | rP | |

[Typ wprowadzanych danych]

Dane parametrow

[Typ danych] Bit toru
#1 LRP Pozycjonowanie (G0O)

0: Nastepuje pozycjonowanie typu nieliniowego, tak ze narzedzie
przemieszcza si¢ niezaleznie wzdluz kazdej osi szybkim
posuwem.

1: Nastgpuje pozycjonowanie z interpolacja liniowa, tak ze
narzedzie przemieszcza si¢ wzdtuz linii proste;.

Podczas wykonywania tr6jwymiarowej konwersji wspotrzednych dla

tego parametru nalezy ustawi¢ wartos¢ 1.

#4 RF0 Gdy korekcja szybkoSci posuwu skrawania wynosi 0% podczas
szybkiego posuwu:

0: Obrabiarka nie zatrzymuje ruchu.

1: Obrabiarka zatrzymuje ruch.

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
ROC
1403

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

#4 ROC

Dane parametrow
Bit toru

W cyklach obrobki gwintu G92 i G76, korektor szybkiego posuwu dla
cofania po zakonczeniu gwintowaniu jest:

0: Dziala

1: Nieskuteczny (korekta 100%)

1411

Szybkos¢ posuwu skrawania

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

ADNOTACJA
Gdy ten parametr jest ustawiony, przed kontynuo-

waniem operacji nalezy wytaczy¢ zasilanie.

Dane regulacyjne

Sciezka rzeczywista

mm/min, cal/min, stopien/min (jednostka wejSciowa)

Zalezy od rozdzielczo$ci osi odniesienia

Nalezy zapoznac si¢ z tabelg ustawien parametréw standardowych (C)
(jesli rozdzielczo$¢ jest rowna IS-B i wynosi od 0.0 do +240000.0)
Gdy maszyna wymaga niewielkiej zmiany szybko$ci posuwu podczas
skrawania, szybkos¢ posuwu skrawania mozna zada¢ w parametrze.
Eliminuje to potrzebg okreslenia szybkosci posuwu skrawania (pole-
cenie F) w programie NC.
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| 1420 | |

Szybkos¢ szybkiego posuwu dla kazdej osi |

[Typ wprowadzanych danych]

Dane parametrow

[Typ danych] Rzeczywista osi
[Jednostka danych] mm/min, cal/min, stopiefi/min (jednostka maszynowa)
[Minimalna jednostka danych] Zalezy od rozdzielczosci danej osi

[Zakres danych] Nalezy zapoznac si¢ z tabela ustawien parametrow standardowych (C)
(jesli rozdzielczo$¢ jest rowna IS-B i wynosi od 0.0 do +240000.0)
Ustaw szybko$¢ szybkiego posuwu, gdy korekcja szybkiego posuwu
wynosi 100% dla kazdej osi.

| 1466 | | Szybkos$¢ posuwu przy operacji cofania w cyklu gwintowania G92 lub G76 |

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Sciezka rzeczywista

mm/min, inch/min (jednostka maszyny)

Zalezy od rozdzielczo$ci osi odniesienia

Nalezy zapoznac sig¢ z tabela ustawien parametrow standardowych (C)
(jesli rozdzielczo$¢ jest rowna IS-B i wynosi od 0.0 do +240000.0)

W cyklu gwintowania G92 lub G76, operacja cofania jest wykonywana
po gwintowaniu. Ustaw szybko$¢ dla operacji cofania.

ADNOTACJA
Jesli bit 1 (CFR) parametru nr 1611 jest ustawiona
na 1 lub w parametrze tym jest ustawione O,
wowczas jest uzywana szybkos¢ posuwu ustawiona

w parametrze nr 1420.

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

1611

CFR

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

#0 CFR

Dane parametrow
Bit toru

Dla cofania po gwintowaniu w cyklu obrobki gwintu G92 i G76:

0: Uzyte sa: stala czasowa dla przyspieszania/opdzniania po inter-
polacji gwintowania okreslona w parametrze nr 1626 oraz posuw
FL okreslony w parametrze nr 1627.

1: Uzyte sa typ przyspieszania/opdzniania po interpolacji posuwu
szybkiego razem ze stala czasu posuwu szybkiego i posuwem FL.
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ADNOTACJA
Jesli ten parametr zostanie ustawiony na 1, przed
cofnieciem zostanie wykonana kontrola potozenia.
Dla cofania, szybko$¢ posuwu (parametr nr 1420)
jest uzywana, niezaleznie od ustawienia parametru
nr 1466. Jesli tan parametr jest ustawiony na 0, jako
szybko$¢ cofania wykorzystywany jest nr 1466.
Jako przyspieszanie/opdznianie uzywane do
cofania, uzywane jest tylko przyspieszanie/
opOznianie po interpolacji. Wyswietlany jest posuw
szybki przed interpolacjga wyprzedzenia oraz
optymalny moment obrotowy przyspieszania/
op6zniania.

1626

Stata czasowa przyspieszania /
opoézniania w cyklu obrébki gwintu dla kazdej osi

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]

[Zakres danych]

Dane parametrow

Stowo osi

ms

od 0 do 4000

Ustaw stalq czasowa dla przyspieszania/op6zniania po interpolacji w
cyklu obrobki gwintu G92 i G76 dla kazdej osi.

1627

Wielkosé¢ FL dla przyspieszania /
opo6zniania w cyklu obrébki gwintu dla kazdej osi

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Rzeczywista osi

mm/min, cal/min, stopien/min (jednostka maszynowa)

Zalezy od rozdzielczo$ci danej osi

Nalezy zapozna¢ si¢ z tabela ustawien parametrow standardowych (C)
(jesli rozdzielczos¢ jest rowna IS-B i wynosi od 0.0 do +240000.0)
Ustaw stata czasowa dla przyspieszania / opdzniania po interpolacji w
cyklu obrobki gwintu G92 i G76 dla kazdej osi. Ustaw 0 za kazdym
razem z wyjatkiem specjalnych sytuacji.

| 3032 | |

Dopuszczalna liczba cyfr dla kodu T

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Bajt toru

od1do8

Nastaw dopuszczalna liczbg cyfr dla kodu T.

Jesli zostanie ustawiona wartos¢ 0, zaktada si¢, ze dopuszczalna liczba
cyfr wynosi 8.
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#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

| 3115 | |

| [ A | ] ] |

[Typ wprowadzanych danych]

#5

[Typ danych]

APLx

Dane parametrow
Bit osi

Jesli wybrany jest aktywny tryb modyfikacji wartosci kompensacji
bazujacy na posuwie recznym, wyswietlacz wzglednego potozenia jest
automatycznie:

0: Nie jest zaprogramowane.

1: Ustaw.

Uzyj tego parametru przy powrocie zmodyfikowanej wartosci kom-
pensacji do warto$ci oryginalnej przed modyfikacja w trybie modyfi-
kacji wartosci kompensacji bazujacym na posuwie recznym. Warto$¢
kompensacji moze by¢ przywrdcona do wartosci oryginalnej poprzez
ruch na osi posuwem r¢cznym, aby wyswietlacz wzglednego potozenia
(licznik) wyswietla pozycjg 0.

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

3290

GO2 GOF WOF

[Typ wprowadzanych danych]

#0

#1

#5

[Typ danych]

WOF

GOF

GO2

Dane parametrow
Bit toru

Ustawianie warto$ci kompensacji narzgdzia (kompensacja zuzycia

narzedzia) gdy wprowadzenie z klawiatury MDI jest:

0: Aktywna

1: Nieaktywne (Parametr nr 3294 i nr 3295, ustaw zakres numeru
kompensacji, w ktorym aktualizacja ustawienia ma by¢
wyswietlona.)

ADNOTACJA
Jesli pamie¢ korekcji narzedzi A wybrano za
pomocg serii M, kompensacja narzedzia ustawiona
w parametrze WOF nastepuje nawet jesli kompen-
sacja geometrii i kompensacja zuzycia narzedzia
nie sg okreslone za pomoca serii T.

Ustawianie warto$ci kompensacji geometrii narzedzia, gdy wprowad-

zanie z klawiatury MDI jest:

0: Aktywna

1: Nieaktywne (Parametrami nr 3294 i nr 3295, ustaw zakres numeru
kompensacji, w ktorym aktualizacja ustawienia ma by¢ wyswiet-
lona.)

Ustawianie warto$ci kompensacji geometrii wtérnej narzedzia,
wprowadzanie z klawiatury MDI jest:

0: Wylaczona.

1: Nie jest wylaczone.
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3294

Numer poczatkowy wartosci korekcji narzedzia, ktérych

wprowadzenie przy pomocy MDI jest nieaktywne.

3295

Numer wartosci korekcji narzedzia (od numeru poczatkowego),

ktérego wprowadzenie przy pomocy MDI jest nieaktywne.

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Stowo $ciezki

od 0 do 999

Jesli modyfikacja wartosci kompensacji narzedzia przy wprowadzaniu

z klawiatury MDI ma by¢ wyswietlona przy uzyciu bitu 0 (WOF)

parametru nr 3290 i bitu 1 (GOF) parametru nr 3290, parametrow nr

3294 1 3295 uzywa si¢ do nastawienia zakresu, w ktorym taka zmiana

jest nieaktywna. W parametrze nr 3294 nastaw numer korekcji

poczatkowych warto$ci korekcji narzedzia, ktéorych zmiana jest

nieaktywna. W parametrze nr 3295 nastaw numer takich wartosci.

W nastepujacych wypadkach brak wartosci kompensacji narzedzia

moze by¢ modyfikowany:

- Jesli w parametrze nr 3294 ustawiono 0 lub warto$¢ ujemna

- Jedli w parametrze nr 3295 ustawiono 0 lub warto$¢ ujemna

- Jesli warto§¢ wigksza niz maksymalny numer kompensacji
narzgdzia jest ustawiona w parametrze nr 3294

W nastegpujacym wypadku, jest wyswietlana modyfikacja do zakresu

warto$ci z warto$ci ustawionej w parametrze nr 3294 do maksy-

malnego numeru kompensacji narzedzia:

Jesli warto$¢ parametru nr 3294 dodana do wartosci parametru nr 3295

przekracza maksymalny numer kompensacji narzedzia

Jesli wartos¢ kompensacji chronionego numeru jest wstawiana przez

panel MDI, pojawia sig ostrzezenie "BLOKADA ZAPISU".

[Przyktad]

Jesli zostang wykonane nastgpujace ustawienia parametrow, wyswiet-

lane sa modyfikacje do obu z wartosci kompensacji narzgdzia oraz

wartosci kompensacji zuzycia narzedzia odnoszace si¢ do numeréow

kompensacji 51 do 60:

- Bit 1 (GOF) parametru nr 3290=1 (blokuje zmiang wartosci
kompensacji narzedzia.)

- Bit 0 (WOF) parametru nr 3290=1 (blokuje zmiang wartosci
kompensacji zuzycia narzgdzia.)

Parametr nr 3294 = 51

Parametr nr 3295 = 10

Jesli ustawienie bitu 0 (WOF) parametru nr 3290 wynosi 0 bez

modyfikowania ustawien drugiego parametru powyzej, wowczas

wyswietlana jest tylko modyfikacja wartosci kompensacji geometrii

narzedzia,a modyfikacja wartosci kompensacji zuzycia narzedzia jest

dozwolona.
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#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

3401

GSC GSB DPI

[Typ wprowadzanych danych]

Dane parametrow

[Typ danych] Bit toru
#0 DPI  Jesli pominie si¢ kropke dziesigtna w adresie, ktory moze zawieraé
kropke dziesigtna
0: Zaklada si¢ najmniejszy przyrost zadawania (Programowanie z
uzyciem kropki dziesigtne;j)
1: Zaklada si¢ jednostke mm, cale, stopnie lub sekundy (Kropka
dziesigtna w systemie minikalkulatora)
#6 GSB  Ustawiany jest uktad kodu G.
#7 GSC
GSC GSB Kod G
0 Ukfad A kodu G
Uktad B kodu G
1 0 Uktad C kodu G
ADNOTACJA
Ukfady B kodu G i uktad C kodu G sg funkcjami
opcjonalnymi. Jesli nie zostanie wybrana Zadna
opcja, uzywany jest uktad A kodu G niezaleznie od
ustawien tych parametréw.
#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
G23 CLR GI1 Go1
3402

[Typ wprowadzanych danych]

[Typ danych]
#0 GO1
#3 GI1
#6 CLR

Dane parametrow
Bit toru

GO1 Tryb uaktywniony podczas wlaczenia zasilania lub wyzerowania
sterowania

0: Tryb GOO (pozycjonowanie)

1: Tryb GO1 (interpolacja liniowa)

Plaszczyzna wybrana podczas wiaczenia zasilania lub wyzerowania
sterowania

0: Tryb G90 (programowanie bezwzgledne)

1: Tryb G91 (programowanie przyrostowe)

Przycisk resetu na klawiaturze MDI, sygnal zewngtrznego resetu,
sygnat resetu i biegu wstecz oraz sygnat zatrzymania awaryjnego

0: Powoduja stan resetu

1: Powoduja stan kasowania.

Informacje na temat stanow resetowania i czyszczenia znajduja si¢ w
zataczniku do instrukcji obstugi.
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G23  Jesli wlaczono zasilanie
0: Tryb G22 (ogranicznik ruchu wlaczony)
1: Tryb G23 (ogranicznik ruchu wylaczony)
#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
DDP CCR G36
3405

[Typ wprowadzanych danych]

#3

#4

#5

[Typ danych]

G36

CCR

DDP

Dane parametrow
Bit toru

Dla kodu G uzywanego z automatyczna funkcja kompensacji narzed-
zia:

0: uzywany jest G36/G37.

1: wuzywany jest G37.1/G37.2.

ADNOTACJA
Jesli trzeba wykonacC toczenie gwintu na tuku
(w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek ze-

gara), dla tego parametru nalezy ustawi¢ wartosc 1.

Adresy uzywane przy fazowaniu

0: Adres"I","J" lub "K".
Podczas bezposredniego programowania wymiarow ksztattu
uzywane sg adresy "C", "R" i "A" (z przecinkiem), a nie adresy
"C","R"i"A".
1: Adres"C"
Podczas bezposredniego programowania wymiaréw ksztaltu
uzywane sg adresy "C", "R" i "A" (bez przecinka).
ADNOTACJA

Jesli bit (CCR) ma warto$¢ 0, nie mozna uzywac
funkcji zmiany kierunku kompensaciji poprzez zdefi-
niowanie adresow |, J lub K w bloku G0O1 w trybie
kompensacji ostrza/lkompensacji promienia ostrza
noza.

Jesli ten bit (CCR) ma wartos¢ 1, gdy jako nazwa osi
jest uzywany adres C, nie mozna uzywacé funkciji
fazowania.

Polecenia kata bezposredniego programowania wymiarow rysunko-
wych

0: Normalna specyfikacja

1 : Dany jest kat uzupehiajacy.
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#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

3453

CRD

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

#0 CRD

Dane regulacyjne
Bit toru

Jesli funkcje fazowania lub promienia zaokraglenia R i bezposrednie

programowanie wymiaréw rysunkowych sa dostepne,

0: Fazowanie lub promien zaokraglenia R sa dozwolone.

1: Bezposrednie programowanie wymiardw rysunkowych jest
dozwolone.

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

5001

EVO

[Typ wprowadzanych danych]

Dane parametrow

[Typ danych] Bit toru
#6 EVO Jesli zostanie zmieniona warto$¢ kompensacji narzedzia dla

kompensacji dtugosci narzedzia A lub kompensacji dtugos$ci narzedzia

B w trybie przesunigcia (G43 lub G44):

0: Nowa warto$¢ jest uwzgledniana w bloku, w ktérym nastgpnie
definiuje si¢ wartosci G43, G44 lub kod H.

1: Nowa warto$¢ jest uwzgledniana w bloku, w ktérym nastgpnie
wykonywane jest buforowanie.

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
5002 WNP | LWM | LGC LGT LWT | LGN

[Typ wprowadzanych danych]

[Typ danych]
#1 LGN
#2 LWT

Dane parametrow
Bit toru

Numer kompensacji geometrii dla kompensacji narzedzia

0: Jest taki sam jak numer kompensacji zuzycia.

1: Okresla numer kompensacji geometrii na podstawie numeru
wyboru narz¢dzia.

ADNOTACJA
Ten parametr mozna konfigurowac, jesli skonfi-
gurowano opcje kompensacji geometrii narzedzia

lub opcje kompensacji zuzycia narzedzia.

Kompensacje¢ zuzycia narzedzia wykonuje si¢:
0: Przesuwajac narzedzie.
1: Przesuwajac uklad wspotrzednych.

ADNOTACJA
Ten parametr mozna konfigurowac, jesli skonfi-
gurowano opcje kompensacji geometrii narzedzia

lub opcje kompensacji zuzycia narzedzia.
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#4

#5

#6

#7

LGT

LGC

LWM

WNP

Kompensacja geometrii narzgdzia
0: Kompensowany poprzez przesunigcie uktadu wspotrzednych
1: Kompensowany poprzez posuw narzgdzia

ADNOTACJA
Ten parametr mozna konfigurowac, jesli skonfi-
gurowano opcje kompensacji geometrii narzedzia

lub opcje kompensaciji zuzycia narzedzia.

Jesli kompensacja geometrii narzedzia bazuje na przesunigciu
wspotrzednych, specyfikacja numeru kompensacji 0:

0: Nie anuluje kompensacji geometrii narzedzia.

1: Anuluje kompensacjg geometrii narzgdzia.

ADNOTACJA
Ten parametr mozna konfigurowac, jesli skonfi-
gurowano opcje kompensacji geometrii narzedzia

lub opcje kompensaciji zuzycia narzedzia.

Wykonywana jest operacja kompensacji narzedzia bazujaca na posu-
wie narzedzia:

0: W bloku gdzie okreslany jest kod T.

1: Razem z poleceniem ruchu wzdtuz osi.

Numer punktu urojonego ostrza noza uzywany dla kompensacji
promienia skrawania, jesli wyposazono funkcj¢ kompensacji geometrii/
zuzycia narzgdzia, numer jest okreslony przez:

0: Numer korekcji geometrii

1 :  Numer korekcji zuzycia
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#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
TGC Suv SupP

5003

[Typ wprowadzanych danych] Dane parametrow
[Typ danych] Bit toru

#0 SUP
#1 SUV  Te bity stuza do okreslania typu wlaczania/wylaczania kompensacji
ostrza lub kompensacji promienia ostrza noza.
CSC |CSU | Typ Przebieg

0 0 |Typ A|Rysowany jest wektor kompensacji prostopadty do bloku znajdujacego sie obok bloku
poczatkowego lub bloku znajdujacego sie przed blokiem kohcowym.

Tor punktu $rodkowego

narzedzia
Y, €
G417
/ »- Programowany tor
/ N2 narzedzia
/
/ N1
0 1 |[Typ BJ|Rysowany jest wektor kompensacji prostopadty do bloku poczatkowego lub bloku koncowego i
wektor przeciecia.
Punkt przecigcia Tor punktu $rodkowego

narzedzia

Programowany tor
narzedzia

1 0 Typ C |Jesli w bloku poczatkowym lub bloku koncowym nie zdefiniowano ruchu, narzedzie jest
1 przesuwane o warto$¢ kompensacji ostrza prostopadle do bloku znajdujgcego sie obok bloku

poczatkowego lub bloku bezposrednio poprzedzajacego blok koncowy.

Punkt przeciecia Tor punktu érodkowego

i< N narzedzia
Przesuniecie 7

G4l .~
7

> Programowany tor
\\ N3 narzedzia
\ N2

N1

Jesli w bloku zdefiniowano ruch, typ jest ustawiany zgodnie z ustawieniem SUP; jesli parametr
SUP ma wartos¢ 0, ustawiany jest typ A, a jesli parametr SUP ma wartos¢ 1, ustawiany jest typ B.

ADNOTACJA
Jesdli SUV,SUP = 0,1 (typ B), wykonywana jest
operacja odpowiadajaca tej z serii 16i-T.
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#7

TGC Kompensacja geometrii narzedzia bazujaca na przesunigciu wspOir-
zednych wynosi:
0: Nie jest anulowany przez reset.
1: Anulowany przez reset.
ADNOTACJA
Ten parametr mozna konfigurowac, jesli skonfi-
gurowano opcje kompensacji geometrii narzedzia
lub opcje kompensaciji zuzycia narzedzia.
#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
5004 TSl

[Typ wprowadzanych danych]

#3

[Typ wprowadza

#2

#5

[Typ danych]

TSI

Dane parametrow
Bit toru

Dla wykrywania kontaktu czujnikiem dotyku z funkcja bezposredniego
wprowadzania wartosci kompensacji mierzonej B:

0: Uzywane jest wprowadzanie czterostykowe.

1: Uzywane jest wprowadzanie jednostykowe.

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

5005

QNI PRC

nych danych]
[Typ danych]

PRC

QNI

Dane parametrow
Bit toru

Dla wprowadzania bezposredniego wartos$ci kompensacji narz¢dzia lub
wielkoS$ci przesunigcia uktadu wspotrzednych przedmiotu:

0: Sygnat PRC nie jest uzywany.

1: Sygnal PRC jest uzywany.

Za pomoca funkcji pomiaru dtugosci narzedzia, numer kompensacji

narzedzia jest wybierany poprzez:

0: Operacja poprzez panel MDI przez operatora (wybor oparty na
operacji kursora).

1: Wprowadzanie sygnatu z PMC.

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

5006

LvC

[Typ wprowadzanych danych]

#3

[Typ danych]

LvC

Dane parametrow
Bit

Kompensacja narzedzia (geometryczna / zuzycia) oparta na posuwie
narzedzia i kompensacja zuzycia oparta na przesunig¢ciu wspotr-
zgdnych:

0: Nie jest anulowany przez reset.

1: Anulowany przez reset.
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#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

| s008 | |

| | | | env | E |

[Typ wprowadzanych danych]

Dane parametrow
Bit toru

Te bity stuza do wybierania metody kontroli narzedzia w narzedziu
skrawajacym lub trybu kompensacji promienia narz¢dzia.

CNV | Obrabiarka CNC Przebieg
0 0 Kontrola interferenc;ji jest dozwolona.
Kierunek i kat tuku sg sprawdzone.
0 1 Kontrola interferenc;ji jest dozwolona.
Tylko kat tuku jest sprawdzany.
1 - Kontrola interferenciji jest wytaczona.

Operacja wykonywana jesli kontrola interferencji pokazuje wystgpo-
wanie interferencji (wcigcia), patrz opis bitu 5 (CAV) parametru 19607.

ADNOTACJA

Sprawdzanie tylko kierunku nie moze by¢ ustawiane.

[Typ danych]
#1 CNC
#3 CNV

5010

Limit ignorowania matego ruchu wynikajacego z narzedzia skrawania

promienia ostrza narzedzia

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane regulacyjne

Sciezka rzeczywista

mm, cal (jednostka wejsciowa)

Zalezy od rozdzielczo$ci osi odniesienia

9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych usta-
wien parametrow (A) )

(jesli rozdzielczoscia jest IS-B, od -999999.999 do +999999.999)

Jesli narzegdzie porusza si¢ wokot krawedzi w narzedziu skrawajacym
lub trybu kompensacji promieania ostrza narzedzia, limit ignorowania
matej wielko$ci posuwu wynikajacy z kompensacji jest ustawiony. Ten
limit eliminuje przerwanie buforowania powodowane mata wielkoscia
posuwu, generowang na krawedzi i dowolna zmiana w szybkosci
posuwu powodowana przerwaniem.
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ten wektor jest ignorowany.

> <
If AVx < AVjimit | AVYS AVjimit, \ AVx

Nawet jesli AVx < AVjimit i
AVy < AVjimir, wektor punktu
stopu bloku pojedynczego

Tor punktu pozostaje.

Srodkowego
narzedzia

Programowany
tor narzedzia

N2

AViimit zalezy od ustawienia w parametrze nr 5010.

5020

Numer kompensacji narzedzia uzywany z funkcja bezposredniego

wprowadzania mierzonej wartosci kompensacji B

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Stowo sciezki

od 0 do numeru wartosci kompensacji

Ustaw numer kompensacji narzgdzia uzywany z funkcja bezposred-
niego wprowadzania mierzonej warto$ci kompensacji B (jesli wielkos¢
przesuni¢cia uktadu wspotrzednych jest ustawiona). (Ustaw numer
kompensacji narz¢dzia odpowiadajacy narz¢dziu zmierzonym
ponizej.) Ten parametr jest prawidlowy jesli automatyczny wybor
numeru kompensacji narzedzia nie jest wykonywany (jesli bit 5 (QNI)
parametru nr 5005 jest ustawiony na 0).
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| 5024 | |

llo$¢ wartosci kompensacji narzedzia |

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]
[Zakres danych]

ADNOTACJA
Gdy ten parametr jest ustawiony, przed konty-

nuowaniem operacji nalezy wytgczyc€ zasilanie.

Dane parametrow

Stowo $ciezki

od 0 do 999

Ustawi maksymalnie dopuszczalny numer warto$ci kompensacji
narzgdzia uzywany na kazdego toru.

Upewnij sig, taczna liczba warto$ci ustawiona w parametrze nr 5024
dla indywidualnych torow zawiera si¢ w liczbie wartosci kompensacji
uzywanej w catym systemie. Liczba wartosci kompensacji uzywana w
catym systemie zalezy od opcji konfiguracji.

Jesli catkowita liczba ustawiona w parametrze nr 5024 dla toréw
indywidualnych przekracza liczbg wartosci kompensacji uzywanej w
calym systemie, lub w parametrze nr 5024 jest ustawione 0 dla
wszystkich torow, liczba warto$ci kompensacji uzywana dla kazdego
toru jest wartoscia uzyskiwana poprzez podzielenie liczby warto$ci
kompensacji uzywanej w calym systemie przez liczbg torow.

Wartosci kompensacji jako tyle samo co liczba wartosci kompensacji
uzywana dla kazdego toru sa wyswietlane na ekranie. Jesli okre$lono
liczby kompensacji narzg¢dzia wigksze niz liczby warto$ci kompensacji
uzywane dla kazdego toru, pojawia si¢ alarm.

Na przyktad, uzywane sa 64 zestawy kompensacji narzedzi, 20
zestawOw mozna przydzieli¢ do toru 1, 30 zestawdw do toru 2, i 14
zestawow do toru 3. Nie trzeba uzywac¢ wszystkich 64 zestawow.
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5028

Liczba cyfr wartosci kompensacji uzywana w poleceniu kodu T

[Typ wprowadzanych danych]

[Typ danych]

[Zakres danych]

Dane parametrow

Bajt toru

0od0do3

Stuzy do okreslania liczby cyfr czgsci kodu T okreslajacej wartos¢
kompensacji narzgdzia (wartosci kompensacji zuzycia, jesli uzywana
jest funkcja kompensacji geometrii narzedzia/zuzycia).

Jesli zostanie ustawiona warto§¢ 0, liczba cyfr zalezy od liczby
wartosci kompensacji narzedzia.

Jesli liczba warto$ci kompensacji narz¢dzia wynosi od 1 do 9:

1 dolna cyfra

Jesli liczba warto$ci kompensacji narzedzia wynosi od 10 do 99:

2 dolne cyfry

Jesli liczba wartosci kompensacji narzedzia wynosi od 100 do 999:

3 dolne cyfry

Przyktad:
Jesli wartos¢ kompensacji zostanie okre§lona za pomoca 2
dolnych cyfr kodu T, za pomoca parametru nr 5028 nalezy
ustawic 2.
TXXXXXX Yy
XXXXXX : Wybor narzgdzia
vy : Numer kompensacji narzedzia

ADNOTACJA
Nie mozna ustawi¢ wartosci dtuzszej niz ustawienie
param. nr 3032 (dopuszczalna liczba cyfr kodu T).

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

5040

TLG TCT

[Typ wprowadzanych danych]

#3

[Typ danych]

TCT

Dane parametrow
Bit toru

Metoda wymiany narzedzia zalezy od:

0: Obroty glowicy rewolwerowej (narzedzie mozna wymieni¢ tylko
za pomoca polecenia).
Za pomoca polecenia T mozna obstugiwaé funkcjg pomocnicza i
kompensacj¢ narzedzia.

1: Urzadzenie do automatycznej wymiany narzedzi (ATC)
(narzedzie jest wymieniane za pomoca polecenia M, np. M06).

Za pomoca polecenia T mozna obstugiwac tylko funkcje pomocnicza.

Tego parametru mozna uzywac tylko w maszynach serii T.
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TLG Jesli wykonywana jest operacja zmiany narzedzia za pomoca auto-
matycznego zmieniacza narzedzi (jesli bit 3 (TCT) parametru 5040 jest
ustawiony na 1), operacja kompensacji narzedzia jest okresla poprzez:
0: G43.7.
W tym czasie, funkcja G43 i G44 jako kody G dla kompensacji
dtugosci narzedzia.
1: G43.
W tym czasie, funkcja G43.7 i G44.7 jako kody G dla kompen-
sacji dlugosci narzedzia.
#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
AON ATP
5041

[Typ wprowadzanych danych]

#1

#6

[Typ danych]

ATP

AON

Dane parametrow
Bit toru

0: Przesuwaé narzedzie wzdluz osi X, osi Z i osi Y, warto$¢

kompensacji dla kazdej osi mozna zmieniac.

(013 Wybrana wartos¢ -
. . Wyswietlacz stanu
przesuniecia kompensaciji
0Os X Wartos¢ kompensac;ji w osi X TOFS
0sZ Warto$¢ kompensacji w osi Z TOFS
0sY Warto$¢ kompensacji w osi Y TOFS

1: Przesuwajac narzgdzie wzdluz dowolnej osi (lub osi obrotu),
warto$¢ kompensacji moze ulec zmianie odpowiednio do wyboru
sygnatu wyjécia AOFS1 1 AOFS2 (Gn297#5 #6).

Sygnat wyjsciowy Wybrana wartos¢ Wyswietlacz
AOFS2 | AOFS1 kompensaciji stanu
0 0 Wartos¢ kompensacji w osi X OFSX
0 1 Warto$¢ kompensaciji w osi Z OFSZ
1 1 Wartos¢ kompensacji w osi Y OFSY
ADNOTACJA

Nie zmieniaj ustawien tego parametru w aktywnym
trybie modyfikacji wartosci kompensacji.

Jesli dokonano zmiany na wartosci kompensacji narzedzia (warto$é
kompensacji dlugosci narzedzia uzywana z kompensacja dlugosci
narzedzia A / B w wypadku serii M):
0: W wypadku serii M, zmiana staje si¢ skutecznym poczatkiem z
nast¢pnym blokiem okres$lajacym G43, G44 lub na kodzie H.
W wypadku serii M, zmiana staje si¢ skutecznym poczatkiem z
nastepnym blokiem okreslajacym kod T.
1 : Zmiana stajaca si¢ skutecznym poczatkiem z nast¢gpnym blokiem,
ktoéry ma by¢ buforowany.
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ADNOTACJA

skuteczna.

1 Tego parametru mozna uzywac, jesli bit 6 (EVO)
parametru nr 5001 ma wartos¢ 0.

2 Operacja tego parametru ustawioneg na 1 jest
prawidtowa nawet jesli nowa warto§¢ kompensacji
zostata dodatkowo zmieniona poprzez wpis MDI lub
polecenie G10 zanim nowa wartos¢ kompensacji
stanie sie skuteczna.

3 Operacja tego parametru ustawionego na 1 jest
nieprawidtowa, jesli operacja resetu jest wykony-
wana zanim nowa warto$¢ kompensacji stanie sie

#7 #6 #5

#4

#3 #2

#1 #0

| s042 | |

| oFe | ofp | oFc | oFA |

[Typ wprowadzanych danych]

#0
#1
#2
#3

[Typ danych]

OFA
OFC
OFD

Dane parametrow
Bit toru

ADNOTACJA

Gdy ten parametr jest ustawiony, przed konty-
nuowaniem operacji nalezy wytgczy¢ zasilanie.

OFE Te bity stuza do definiowania rozdzielczosci i dopuszczalnego obszaru
nastawy wartos$ci kompensacji narzedzia.
Dane w systemie metrycznym

OFE OFD OFC OFA Jednostka Dopuszczalny obszar
nastawy danych
0 0 0 1 0.01 mm +9999.99 mm
0 0 0 0 0.001 mm +9999.999 mm
0 0 1 0 0.0001 mm +9999.9999 mm
0 1 0 0 0.00001 mm £9999.99999 mm
1 0 0 0 0.000001 mm £999.999999 mm
Dane w systemie calowym
OFE OFD OFC OFA Jednostka Dopuszczalny obszar
nastawy danych
0 0 0 1 0.001 cala +999.999 cala
0 0 0 0 0.0001 cala +999.9999 cala
0 0 1 0 0.00001 cala +999.99999 cala
0 1 0 0 0.000001 cala | £999.999999 cala
1 0 0 0 0.0000001 cala | £99.9999999 cala
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#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

5101

RTR FXY

[Typ wprowadzanych danych]

#0

#2

[Typ danych]

FXY

RTR

Dane parametrow
Bit toru

Osia wiercenia w cyklu stalym wiercenia jest:
0: Zawszeo$Z
1: O$ wybrana przez program

ADNOTACJA
W maszynach serii T tego parametru mozna
uzywac tylko w cyklu statym wiercenia w formacie
serii 15.

G831 G87
0: Okresl szybkie wiercenie gigbokich otworow
1: Okresl wiercenie gltebokich otwordw

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

5102

RDI RAB F16 QSR

[Typ wprowadzanych danych]

#2

#3

#6

[Typ danych]

QSR

F16

Dane parametrow
Bit toru

Zanim uruchomiony zostanie wielokrotnie powtarzany cykl staly
(G70 do G73), kontrola czy program zawiera blok, ktéry posiada
numer okreslony w adresie Q jest:

0: Nie jest wykonywana.

1: Jest wykonywana.

Jesli w tym parametrze jest ustawione 1 i numer bloku okreslony w
adresie nie zostal odnaleziony, pojawia si¢ alarm (PS0063) i cykl staty
nie jest wykonywany.

Jesli jest uzywany format serii 15 (z bitem 1 (FCV) parametru nr 0001

ustawionym na 1), staty cykl wiercenia jest okreslany przy uzyciu :

0: Format standardowy serii 15

1: Format serii 16. Jednak liczba powtérzen musi by¢ podana za
pomoca adresu L.

Jesli jest okreslony cykl wiercenia uzywajacy formatu serii 15 (z bitem

1 (FCV) parametru 0001 ustawionym na 1 i bitem 3 (F16) parametru nr

5102 ustawionym na 0), adres R okresla:

0: Polecenie przyrostowe.

1: Programowanie bezwzgledne z uktadem kodu G A. Z ukladem
kodu G B lub C, stosowane sa G90 i G91.
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RDI  Jesli jest okreslony cykl wiercenia uzywajacy formatu serii 15 (z bitem
1 (FCV) parametru 0001 ustawionym na 1 i bitem 3 (F16) parametru nr
5102 ustawionym na 0), adres R jest oparty na:
0: Specyfikacja promienia.
1: Programowanie $rednicy / promienia osi wiercenia.
#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
FCK
5104

[Typ wprowadzanych danych]

#2

Dane parametrow

[Typ danych] Bit toru
FCK W wielokrotnie powtarzanym cyklu stalym toczenia (G71/G72), profil
obrobki jest:

0: Nie jest sprawdzane.

1: Jest sprawdzane

Ksztatt docelowy okreslany przez G71 lub G72 jest kontrolowany dla

nastgpnej operacji przed obrobka:

e  Jesli punkt poczatkowy cyklu statego jest mniejszy niz wartos¢
maksymalna profilu obrobki, nawet jesli znak plus zostal
okreslony dla naddatku dla obrobki wykanczajacej, pojawia sig
alarm (PS0322).

o Jedli punkt poczatkowy cyklu stalego jest wigkszy niz warto$é¢
minimalna profilu obrobki, nawet jesli znak minus zostat
okreslony dla naddatku dla obrobki wykanczajacej, pojawia si¢
alarm (PS0322).

e  Jesli zostanie okreslone niejednostajne polecenie typu I dla osi w
kierunku obrobki, pojawia sig¢ alarm (PS0064 lub PS0329).

e  Jesli zostanie okre$lone niejednostajne polecenie dla osi w kie-
runku obrobki zgrubnej, pojawia sig alarm (PS0064 lub PS0329).

e  Jesli program nie zawiera bloku, ktory posiada numer okreslony
przez adres Q, pojawia si¢ alarm (PS0063). Kontrola jest
wykonywana, niezaleznie od bitu 2 (QSR) parametru nr 5102.

e Jedli polecenie (G41/G42) na pustej stronie w kompensacji pro-
mienia ostrza narzedzia jest niewystarczajace, pojawia si¢ alarm
(PS0328).

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
mM5T RF2 RF1 SBC
5105

[Typ wprowadzanych danych]

#0

#1

[Typ danych]
SBC

RF1

Dane parametrow
Bit toru

W statym cyklu wiercenia, fazowanie lub cykl promienia zaokrag-
lonego R:

0: Zatrzymanie pojedynczego bloku nie jest wykonywane.

1: Zatrzymanie pojedynczego bloku jest wykonywane.

W wielokrotnie powtarzanym cyklu statym toczenia (G71/G72) typu I,
obrébka zgrubna jest:

0: Jest wykonywane.

1: Sastosowane.
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#2 RF2

#3 MST

ADNOTACJA
Jesli naddatek obrobki zgrubnej (Ai/Ak) jest okres-
lony z uzyciem formatu programu serii 15, obrobka
zgrubna jest wykonywana, niezaleznie od ustawie-

nia tego parametru.

W wielokrotnie powtarzanym cyklu statym toczenia (G71/G72) typu 1,
obrobka zgrubna jest:

0: Jest wykonywane.

1: Sastosowane.

ADNOTACJA
Jesli naddatek obrobki zgrubnej (Ai/Ak) jest okres-
lony z uzyciem formatu programu serii 15, obrobka
zgrubna jest wykonywana, niezaleznie od ustawie-

nia tego parametru.

Jesli kierunek obrotu wrzeciona zostal zmieniony z do przodu na do
tylu Iub z do tylu na do przodu, w cyklu gwintowania otworow
(G84/G88 z seria T lub G84/G74 z seria M):

0: MOS5 jest wyprowadzany przed M04 lub M03.

1: MOS5 nie jest wyprowadzany przed M04 lub M03.

5110

Kod M dla zaciskania osi C w stalym cyklu wiercenia

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Podwojne stowo Sciezki

od 0 do 99999998

Parametr ten ustawia kod M dla zaciskania osi C w statym cyklu
wiercenia.
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Czas przerwy jesli zwolnienie osi C jest okreslone w cyklu stalym wiercenia

5111

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]
[Jednostki danych]

[Zakres danych]

Dane parametrow
Podwojne stowo $ciezki

Uktad wymiarow IS-A | IS-B | IS-C | IS-D IS-E | Jednostka
przyrostowych

Zadawanie 10 1 0.1 0.01 0.001 ms
metryczne

Zadawanie w calach 1 0.1 0.01 | 0.001 | 0.0001 ms
od 0 do 32767

Parametr ten ustawia czas przerwy jesli zwolnienie osi C jest okreslone
w cyklu statym wiercenia.

| 5114 ||

Wartos$¢ powrotu szybkiego cyklu wiercenia glebokich otworéw

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Sciezka rzeczywista

mm, cal (jednostka wejsciowa)

Zalezy od rozdzielczo$ci osi odniesienia

9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych
ustawien parametrow (A) )

(jesli rozdzielczoscia jest IS-B, od -999999.999 do +999999.999)
Parametr nastawia warto$¢ powrotu w szybkim cyklu wiercenia
glebokich otworow.

G73 (seria M)
G83 (seria T, jesli parametr RTR (nr 5101#2) jest ustawiony na 0)

Q_ -1 q : Gtebokos$¢ skrawania

d : Wartos$¢ powrotu

y un
/l\ Punkt R
q + 1 N
y v A | I
v Y.
Punkt Z

-416 -



B-63944PL-1/02

ZALACZNIK A. PARAMETRY

| 5115 ||

Warto$¢ cofania w cyklu wiercenia gtebokich otworéw |

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Sciezka rzeczywista

mm, cal (jednostka wejsciowa)

Zalezy od rozdzielczo$ci osi odniesienia

9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych
ustawien parametrow (A) )

(jesli rozdzielczoscia jest IS-B, 0od -999999.999 do +999999.999)
Parametr nastawia warto$¢ cofanie w cyklu wiercenia glebokich
otworow.

G83 (seria M)
G83 (G83 (seria T, jesli parametr RTR (nr 5101#2) jest ustawiony na 1)

\\2 1 q : Gtebokos¢ skrawania

d : Wartos¢ cofniecia

y Punkt R

l‘]l*f

o>

<o
sl

Punkt Z

Wartos¢ nacinania (wartos¢ fazowania) w cyklu nacinania gwintéw G92 i G76

5130

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]

[Zakres danych]

Dane parametrow

Bajt toru

0.1

od 0 do 127

Ten parametr ustawia warto$¢ nacinania (warto$¢ fazowania) w cyklu
nacinania gwintow (G76) wielokrotnie powtarzanego statego cyklu
obrobki i w cyklu nacinania gwintéw (G92) cyklu statego.

Zat6zmy, ze L oznacza skok. Nastepnie, zakres wartosci skrawania od
0.1L do 12.7L jest dozwolony.

Aby okresli¢ wartos¢ skrawania 10.0L, na przyktad, okresl 100 w tym
parametrze.

Kat skrawania w cyklu nacinania gwintow G92 i G76

5131

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]

[Zakres danych]

Dane parametrow

Bajt toru

Stopien

od 1 do 89

Ten parametr ustawia kat obrobki gwintu w cyklu nacinania gwintéw
(G92/G76).

Jesli jest ustawione 0, okreslony jest kat 45 stopni.
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5132

Glebokos¢ skrawania w wielokrotnie powtarzanym w statym cyklu
toczenia G71i G72

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Sciezka rzeczywista

mm, cal (jednostka wejsciowa)

Zalezy od rozdzielczo$ci osi odniesienia

0 lub 9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych
ustawien parametrow (A) )

(jesli rozdzielczos$cia jest IS-B, od 0.0 to +999999.999)

Parametr ustawia glgboko$¢ skrawania w wielokrotnie powtarzanym
statym cyklu toczenia G71 1 G72.

Ten parametr nie jest uzywany z formatem programu serii 15.

ADNOTACJA

Okresl warto$¢ promienia za kazdym razem.

5133

Odskok w wielokrotnie powtarzanym stalym cyklu toczenia G71 i G72

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Sciezka rzeczywista

mm, cal (jednostka wejsciowa)

Zalezy od rozdzielczo$ci osi odniesienia

0 lub 9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych
ustawien parametrow (A) )

(jesli rozdzielczos$cia jest IS-B, od 0.0 to +999999.999)

Parametr ustawia odskok w wielokrotnie powtarzanym statym cyklu
toczenia G71 i G72.

ADNOTACJA

Okresl warto$¢ promienia za kazdym razem.

5134

Wartos¢ cofniecia w wielokrotnie powtarzanym stalym cyklu toczenia
G71i G72

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Sciezka rzeczywista

mm, cal (jednostka wejsciowa)

Zalezy od rozdzielczo$ci osi odniesienia

0 lub 9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych
ustawien parametrow (A) )

(jesli rozdzielczos$cia jest IS-B, od 0.0 to +999999.999)

Parametr ustawia wartos¢ cofnigcia zgodnie z punktem poczatkowym
posuwu skrawania w powtarzanym wielokrotnie statym cyklu toczenia
(G71/G72).

ADNOTACJA

Okresl wartos¢ promienia za kazdym razem.
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5135

Odlegtos¢ cofania w powtarzanym wielokrotnie statym cyklu toczenia G73

(druga o$ na ptaszczyznie)

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Sciezka rzeczywista

mm, cal (jednostka wejsciowa)

Zalezy od rozdzielczo$ci osi odniesienia

9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych
ustawien parametrow (A) )

(jesli rozdzielczoscia jest IS-B, od -999999.999 do +999999.999)
Parametr ustawia odleglos¢ cofania wzdhuz drugiej osi na ptaszczyznie
w powtarzanym wielokrotnie statym cyklu toczenia G73. Ten parametr
nie jest uzywany z formatem programu serii 15.

ADNOTACJA
Okresl warto$¢ promienia za kazdym razem.

5136

Odlegtos¢ cofania w powtarzanym wielokrotnie ctatym cyklu toczenia G73

(pierwsza os$ na ptaszczyznie)

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Sciezka rzeczywista

mm, cal (jednostka wejsciowa)

Zalezy od rozdzielczo$ci osi odniesienia

9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych
ustawien parametrow (A) )

(jesli rozdzielczoscia jest IS-B, od -999999.999 do +999999.999)
Parametr ustawia odleglo$¢ cofania wzdluz pierwszej osi na
plaszczyznie w powtarzanym wielokrotnie statym cyklu toczenia G73.
Ten parametr nie jest uzywany z formatem programu serii 15.

ADNOTACJA
Okresl warto$¢ promienia za kazdym razem.

5137

Liczba podziatek w powtarzanym wielokrotnie statym cyklu toczenia G73

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]

[Zakres danych]

Dane parametrow

Podwojne stowo Sciezki

Cykl

od 1 do 99999999

Parametr ustawia liczbe podziatek w wielokrotnie powtarzanym statym
cyklu toczenia G73.

Ten parametr nie jest uzywany z formatem programu serii 15.
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5139

Powrét w wielokrotnie powtarzanym stalym cyklu toczenia G74 i G75

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Sciezka rzeczywista

mm, cal (jednostka wejsciowa)

Zalezy od rozdzielczo$ci osi odniesienia

0 lub 9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych
ustawien parametrow (A) )

(jesli rozdzielczos$cia jest IS-B, od 0.0 to +999999.999)

Parametr ustawia powrdt w wielokrotnie powtarzanym statym cyklu
toczenia G74 1 G75.

ADNOTACJA
Okresl wartos¢ promienia za kazdym razem.

5140

Minimalna gtebokos$¢ skrawania w powtarzanym wielokrotnie stalym cyklu

toczenia G76

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Sciezka rzeczywista

mm, cal (jednostka wejsciowa)

Zalezy od rozdzielczo$ci osi odniesienia

0 lub 9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych
ustawien parametrow (A) )

(jesli rozdzielczoscia jest IS-B, od 0.0 to +999999.999)

Parametr ustawia minimalna gl¢boko$¢ skrawania w wielokrotnie
powtarzanym stalym cyklu toczenia G76 aby glebokos¢ skrawania nie
stata si¢ zbyt mata jesli jest stata.

ADNOTACJA
Okresl wartos¢ promienia za kazdym razem.

5141

Naddatek dla obrébki wykanczajacej w powtarzanym wielokrotnie statym

cyklu toczenia G76

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Sciezka rzeczywista

mm, cal (jednostka wejsciowa)

Zalezy od rozdzielczo$ci osi odniesienia

0 lub 9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych
ustawien parametrow (A) )

(jesli rozdzielczoscia jest IS-B, od 0.0 to +999999.999)

Parametr ustawia naddatek dla obrobki wykanczajacej w wielokrotnie
powtarzanym statym cyklu toczenia G76.

ADNOTACJA
Okresl wartosS¢ promienia za kazdym razem.
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5142

Czestos¢ powtorzen obrobki wykanczajacej w powtarzanym wielokrotnie

statym cyklu toczenia G76

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]

[Zakres danych]

Dane parametrow

Podwojne stowo $ciezki

Cykl

od 1 do 99999999

Parametr ustawia liczbe powtorek obrobki wykanczajacej w wielo-
krotnie powtarzanym statym cyklu toczenia G76.

Jesli jest ustawione 0, wykonywana jest tylko ostatni cykl obrébki
wykanczajace;.

5143

Kat ostrza narzedzia w powtarzanym wielokrotnie stalym cyklu toczenia G76

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]

[Zakres danych]

Dane parametrow

Bajt toru

Stopien

0, 29, 30, 55, 60, 80

Parametr ustawia kat ostrza narzgdzia dla obrobki wykanczajacej w
wielokrotnie powtarzanym statym cyklu toczenia G76.

Ten parametr nie jest uzywany z formatem programu serii 15.

5145

Wartos¢ dopuszczalna w wielokrotnie powtarzanym stalym cyklu toczenia
G71iG72

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Sciezka rzeczywista

mm, cal (jednostka wejsciowa)

Zalezy od rozdzielczo$ci osi odniesienia

0 lub 9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych

ustawien parametrow (A) )

(jesli rozdzielczos$cia jest IS-B, od 0.0 to +999999.999)

Jesli zostanie okreslone niejednostajne polecenie typu I lub II dla osi w

kierunku obrobki zgrubnej, pojawia si¢ alarm (PS0064 lub PS0329).

Jesli program jest tworzony automatycznie, bardzo maty niejedno-

stajny ksztalt moze zosta¢ nieutworzony. Ustaw nieoznakowanag

dopuszczalna wartos¢ dla tak niejednoznacznego ksztattu. Postepujac

w ten sposob, cykle G71 i G72 mozna wykona¢ nawet w programie

zawierajacym niejednostajne ksztalty.

Przyktad)
Zatozmy, ze okreSlono polecenie G71, gdzie kierunek osi
skrawania (0$ X) jest minus i kierunek osi obrobki zgrubnej (0$ Z)
jest minus. W takim wypadku, jesli w programie z ksztattem
docelowym zostanie okreslone niejednostajne polecenie posuwu
0.001 mm w kierunku dodatnim wzdtuz osi Z, obrobka zgrubna
moze by¢ wykonywana odpowiednio do zaprogramowanego
ksztaltu bez alarmu przy ustawieniu 0.001 mm w tym parametrze.

-421 -



A. PARAMETRY

ZALACZNIK B-63944PL-1/02

ADNOTACJA
Kontrola jednakowego ksztattu jest przeprowad-
zania za kazdym razem w trakcie cyklu G71 i G72.
Ksztalt (zaprogramowany tor) jest sprawdzony. Jesli
wykonywana jest kompensacja promienia skra-
wania, tor jest sprawdzany po kompensacji. Jesli bit
2 (FCK) parametru na 5104 jest ustawiony na 1,
kontrola jest przeprowadzana przed opercajg cyklu
G71 G72. W tym wypadku, sprawdzany bedzie nie
tor po kompensacji promienia skrawania, lecz
zaprogramowany tor.
ZwrO¢ uwage, aby przy ustawianiu dopuszczalnej
wartosci nie pojawit sie alarm.
Uzyj wartos¢ promienia aby ustawic¢ ten parametr w
kazdym czasie.

5146

Wartos¢ dopuszczalna w wielokrotnie powtarzanym stalym cyklu toczenia
G71iG72

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Sciezka rzeczywista

mm, cal (jednostka wejsciowa)

Zalezy od rozdzielczo$ci osi odniesienia

0 w celu skrawania na gltebokos¢

Jesli nie zostanie okreslone jednakowe polecenie typu I dla osi w

kierunku obrébki, pojawia sig alarm (PS0064 lub PS0329). Jesli

program jest tworzony automatycznie, bardzo maly niejednostajny

ksztalt moze zosta¢ nieutworzony. Ustaw nieoznakowana dopuszczal-

na warto§¢ dla tak niejednoznacznego ksztattu. Postgpujac w ten

sposob, cykle G71 1 G72 mozna wykona¢ nawet w programie za-

wierajacym niejednostajne ksztalty.

Warto$¢ dopuszczalna jest ograniczona do glebokosci skrawania

okreslonej poprzez wielokrotnie powtarzany staty cykl toczenia.

Przyktad)
Zatoézmy, ze okreslono polecenie G71, gdzie kierunek osi
skrawania (0$ X) jest minus i kierunek osi obrobki zgrubnej (0$ Z)
jest minus. W takim wypadku, jesli w programie z ksztattem
docelowym zostanie okreslone niejednakowe polecenie posuwu
0.001 mm w kierunku ujemnym wzdtuz osi Z dla posuwu od
konca skrawania do punktu koncowego, obrobka zgrubna moze
by¢ wykonywana odpowiednio do zaprogramowanego ksztaltu
bez alarmu przy ustawieniu 0.001 mm w tym parametrze.
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ADNOTACJA

Kontrola jednakowego ksztattu jest przeprowad-
zania za kazdym razem w trakcie cyklu G71 i G72.
Ksztatt (zaprogramowany tor) jest sprawdzony. Jesli
wykonywana jest kompensacja promienia skra-
wania, tor jest sprawdzany po kompensaciji. Jesli bit
2 (FCK) parametru na 5104 jest ustawiony na 1,
kontrola jest przeprowadzana przed operacjg cyklu
G71 G72. W tym wypadku, sprawdzany bedzie nie
tor po kompensacji promienia skrawania, lecz
zaprogramowany tor.

Zwré¢ uwage, aby przy ustawianiu dopuszczalnej
wartosci nie pojawit sie alarm.

Uzyj wartos¢ promienia aby ustawic ten parametr w

kazdym czasie.

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

5200

FHD PCP DOV G84

[Typ wprowadzanych danych]

[Typ danych]
#0 G384
#4 DOV
#5 PCP
#6 FHD

Dane parametrow
Bit toru

Metoda ustawiania gwintowania sztywnego

0: KodM okreslajacy tryb gwintowania sztywnego jest zadany przed
wydaniem polecenia G84 (lub G74). (Zobacz parametr Nr 5210).

1: Kod M okreslajacy tryb gwintowania sztywnego nie jest uzywany
(G84 nie mozna uzywac jako kodu G do cyklu gwintowania; G74
nie mozna uzywa¢ do cyklu gwintowania lewoskretnego
otworow).

Warto$¢ przesterowania przy wychodzeniu w gwintowaniu sztywnym

0: Niedozwolone

1: Zgodne (Warto$¢ przesterowania jest ustawiona w parametrze nr
5211. Ustaw warto$¢ przesterowania dla powrotu gwintowania
sztywnego w parametrze nr 5381.)

Gwintowanie sztywne
0: Uzywane jako szybki cykl gwintowania z pogl¢bianiem.
1 : Nieuzywane jako szybki cykl gwintowania z pogl¢bianiem.

Stop posuwu i pojedynczy blok w gwintowaniu sztywnym

0: Niedozwolone
1: Dozwolone
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#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

| 5201 | |

| ovs | owu | | | |

[Typ wprowadzanych danych]

Dane parametrow

[Typ danych] Bit toru

#3 OVU Jednostka przyrostu parametru korekcji (Nr 5211) przy wychodzeniu w
gwintowaniu sztywnym wynosi:
0: #1
1: 10%

#4 OV3 Programowana jest predkos¢ wrzeciona dla wyjmowania, tak ze
korekcja dla operacji wyjmowania wynosi:
0: Wylaczona.
1: Wlaczona.

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
[ s203 | | | | [ ovs | | | | |

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

#4 OVvS

Dane parametrow
Bit toru

W gwintowaniu sztywnym, korekcja poprzez sygnat wyboru korekcji
szybkos$ci posuwu i anulowanie korekcji poprzez sygnat jest:

0: Wylaczona.

1: Wilaczona.

Jesli korekcja szybkosci posuwu jest dostepna, korektor wyciagania
jest nieaktywny.

Korekcja wrzeciona jest zamocowana na 100% w trakcie gwintowania
sztywnego, niezaleznie od ustawienia tego parametru.

| 5211 ||

Warto$¢ przesterowania przy wychodzeniu w gwintowaniu sztywnym.

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]

[Zakres danych]

Dane parametrow

Stowo sciezki

1% lub 10%

od 0 do 200

Parametr nastawia warto$¢ przesterowania przy wychodzeniu w
gwintowaniu sztywnym.

ADNOTACJA
Wartos¢ przesterowania obowigzuje, gdy DOV w
parametrze nr 5200 #4 wynosi "1". Jesli OVU (bit 3
parametru nr 5201) wynosi 1, jednostkg danych
nastawy jest 10%. Przy wychodzeniu mozna stoso-
wac przesterowanie do 200%.
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| 5213 ||

Powrét w gwintowaniem sztywnym z pogtebianiem |

[Typ wprowadzanych danych]

Dane regulacyjne

[Typ danych]  Sciezka rzeczywista
[Jednostka danych] mm, cal (jednostka wejSciowa)
[Minimalna jednostka danych] Zalezy od systemu przyrostowego osi wiercenia
[Zakres danych] 0 lub 9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych
ustawien parametrow (A) )
(jesli rozdzielczos$cia jest IS-B, od 0.0 to +999999.999)
Parametr nastawia powrdt lub cofnigcie w cyklu gwintowania z
poglebianiem.
Jesli parametr PCP (bit 5 nr 5200) Jesli parametr PCP (bit 5 nr 5200)
jest ustawiony na 0. jest ustawiony na 1.
v q : Gleboko$¢ skrawania \) q : Glebokos¢ skrawania
oo d » Warto$¢ powrotu Loy d T Wartos¢ cofnigcia
‘:' Punkt R o Punkt R
A % [ Y
q X : q 3
| B A HE yoov | o ; d
Y
H q .
a ! t K | 5 d
q : q
Y \ _ Y
*Puhkt z ' Punkt Z
| 5241 | | Maksymalna predkos¢ wrzeciona w gwintowaniu sztywnym (pierwszy bieg)J
| 5242 | | Maksymalna predkos¢ wrzeciona w gwintowaniu sztywnym (drugi bieg)
| 5243 | | Maksymalna predkos¢ wrzeciona w gwintowaniu sztywnym (trzeci bieg)
5244 Maksymalna predko$¢ wrzeciona w gwintowaniu sztywnym (czwarty bieg) |

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]

[Zakres danych]

Dane parametrow

Podwojne stowo wrzeciona

min”’

od 0 do 9999

Przelozenie przektadni wrzeciona do przetwornika potozenia

1: 1 od 0 do 7400

1: 2 0d 0 do 9999

1: 4 od 0 do 9999

1: 8 od 0 do 9999

Kazdy z tych parametrow uzywany jest do ustawienia maksymalnej
predkosci wrzeciona dla kazdej przektadni w gwintowaniu sztywnym.
Dla przektadni dwustopniowej ustaw taka sama wartos¢ dla
parametrow nr 5241 i nr 5243. Dla przektadni dwustopniowej ustaw
taka sama warto$¢ dla parametrow nr 5242 i 5243. W przeciwnym
wypadku zostanie wygenerowany alarm PS0200. Dotyczy to maszyn
serii M.
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| 5321 | |

Luz wrzeciona w gwintowaniu sztywnym (pierwszy zakres) |

| 5322 | |

Luz wrzeciona w gwintowaniu sztywnym (drugi zakres) |

| ss23 | |

Luz wrzeciona w gwintowaniu sztywnym (trzeci zakres) |

Luz wrzeciona w gwintowaniu sztywnym (czwarty zakres)

5324

[Typ wprowadzanych danych]

Dane parametrow

[Typ danych] Podwdjne stowo wrzeciona
[Jednostka danych] Jednostka pomiaru
[Zakres danych]  od -9999 do 9999
Kazdego z tych parametréw uzywa si¢ do nastawienia luzu wrzeciona.
#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
[ 5400 | | | | | | | | | RN |

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

#0 RIN

Dane parametrow
Bit toru

Polecenie kata obrotu uktadu wspotrzednych (R)

0: Okreslenie poprzez programowanie bezwzglgdne

1: Okreslenie poprzez programowanie bezwzgledne (G90) lub
programowanie przyrostowe (G91)

5410

Kat obrotu uzywany jesli nie okreslono kata obrotu dla uktadu

wspoétrzednych

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]

[Zakres danych]

Dane regulacyjne

Podwojne stowo Sciezki

0.001 stopnia

od -360000 do 360000

Ustaw kat obrotu uktadu wspotrzednych. Jesli za pomoca adresu T nie
zostanie ustawiony zaden kat obrotu dla obrotu uktadu wspotrzgdnych
w bloku G68, ustawienie tego parametru bedzie uzywane jako kat dla
obrotu uktadu wspoétrzednych.

- 426 -



B-63944PL-1/02

ZALACZNIK A. PARAMETRY

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

| 5431 | |

] ] | [ wo |

[Typ wprowadzanych danych]

Dane parametrow

[Typ danych] Bit toru
ADNOTACJA
Gdy ten parametr jest ustawiony, przed kontynuo-
waniem operacji nalezy wytaczy¢ zasilanie.
#0 MDL Kod G60 (pozycjonowanie jednokierunkowe) jest:
0: Jednorazowym kodem G (grupa 00).
1: Modalnym kodem G (grupa 0O1).
#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
HGO MGO
6000

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

#1 MGO

#4 HGO

Dane parametrow
Bit toru

Jesli wykonywana jest instrukcja GOTO okreslajaca sterowanie za

pomoca makra uzytkownika, wystepuja nastgpujace uwarunkowania

dla szybkiego odgatezienia do 20 numeréw blokéw wykonywanych od

poczatku programu:

0: Szybkie odgale¢zienie nie nastgpuje do n numeréow blokow od
poczatku wykonywania programu.

1: Szybkie odgalezienie nastgpuje do n numerdéw blokéw od
poczatku wykonywania programu.

Jesli podczas sterowania za pomoca makra uzytkownika wykonywana
jest instrukcja GOTO, wystepuja nastgpujace uwarunkowania dla
szybkiego odgatezienia do 30 numeréw blokéw wykonywanych
bezposrednio przed wykonaniem instrukcji:

0: Nie jest wykonywana.

1: Jest wykonywana.

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

| 6200 | |

SKF_| | | | | | | |

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

#7 SKF

Dane parametrow
Bit toru

Ruch prébny, korekcja i automatyczne przyspieszenie/hamowanie dla
polecenia pominigcia G31

0: Nieaktywna

1: Jestaktywny.

-427 -



A. PARAMETRY

ZALACZNIK B-63944PL-1/02

6241

Szybkos¢ posuwu podczas pomiaru automatycznej kompensacji narzedzia
(seria T) (dla sygnatu XAE1 i GAE1)

6242

Szybkos¢ posuwu podczas pomiaru automatycznej kompensacji narzedzia
(seria T) (dla sygnatu XAE2 i GAE2)

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Sciezka rzeczywista

mm/min, cal/min, stopien/min (jednostka maszynowa)

Zalezy od rozdzielczo$ci danej osi

Nalezy zapozna¢ si¢ z tabela ustawien parametrow standardowych (C)
(jesli rozdzielczo$¢ jest rowna IS-B i wynosi od 0.0 do +240000.0)

Za pomoca tych parametrow ustawia sig¢ szybko$¢ posuwu podczas
pomiaru automatycznej kompensacji narzedzia (seria T) lub auto-
matycznego pomiaru dtugos$ci narzedzia (seria M).

ADNOTACJA
Jesli ustawienie parametru nr 6242 lub 6243 jest 0O,
uzywane jest ustawienie parametru nr 6241.

6251

Wartos¢ y na osi X podczas automatycznej kompensaciji narzedzia (seria T)

6252

Wartos¢ y na osi Z podczas automatycznej kompensacji narzedzia (seria T)

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Podwojne stowo $ciezki

mm, cal, stopien (jednostka maszynowa)

Zalezy od rozdzielczo$ci danej osi

9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych
ustawien parametrow (A) )

(jesli rozdzielczoscia jest IS-B, 0od -999999.999 do +999999.999)

Za pomoca tych parametrow ustawia si¢ odpowiednia warto$¢ y
podczas automatycznej kompensacji narzedzia (seria T) lub automa-
tycznego pomiaru dlugosci narzedzia (seria M).

ADNOTACJA
Wartos¢ promienia nalezy ustawi¢ niezaleznie od
tego, czy zaprogramowano Srednice lub promien.
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| 6254 |

Wartos¢ € na osi X podczas automatycznej kompensacji narzedzia (seria T)

| 6255 |

Wartos¢ € na osi Z podczas automatycznej kompensacji narzedzia (seria T)

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

[Jednostka danych]
[Minimalna jednostka danych]
[Zakres danych]

Dane parametrow

Podwojne stowo Sciezki

mm, cal, stopien (jednostka maszynowa)

Zalezy od rozdzielczo$ci danej osi

9 cyfr minimalnej jednostki danych (patrz tabela standardowych
ustawien parametrow (A) )

(jesli rozdzielczos$cia jest IS-B, od -999999.999 do +999999.999)

Za pomocg tych parametréw ustawia si¢ odpowiednia warto$¢ €
podczas automatycznej kompensacji narzedzia (seria T) lub automa-
tycznego pomiaru dlugosci narzedzia (seria M).

ADNOTACJA
Wartos¢ promienia nalezy ustawi¢ niezaleznie
od tego, czy zaprogramowano srednice lub
promien.

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

| 8103 |

] ] | wwe_| |

[Typ wprowadzanych danych]

Dane parametrow

[Typ danych] Bit
ADNOTACJA
Gdy ten parametr jest ustawiony, przed kontynuo-
waniem operacji nalezy wytaczy¢ zasilanie.
#1 MWP Aby wprowadzi¢ polecenie P dla oczekujacego kodu M/skrawania
Symetrycznego:
0: Nalezy uzy¢ warto$ci binarnej (postgpowanie standardowe).
1: Nalezy uzy¢ kombinacji numeru toru.
#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
NAA | CAV ccc
19607

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]

#2 CCC

Dane parametrow
Bit toru

W trybie kompensacji promienia narz¢dzia / kompensacji promienia
skrawania, metoda potaczenia zewngetrznej krawedzi jest oparta na:

0: Pozycjonowanie liniowe.

1: Typ pozycjonowania kotowego
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#5 CAV

#6 NAA

Jesli funkcja sprawdzania kolizji wykryje kolizjg (wcigcie):

0: Obrobka zostanie przerwana i generowany jest alarm (PS0041)
(funkcja alarmu sprawdzania kolizji).

1: Obrobka jest kontynuowana poprzez zmiang toru narzedzia, aby
zapobiec kolizji (wcigciu) (funkcja pomijania sprawdzania
kolizji).

W przypadku metody sprawdzania kolizji nalezy zapoznac si¢ z opisa-

mi bitu 1 (CNC) parametru nr 5008 i bitu 3 (CNV) parametru nr 5008.

Jesli funkcja unikania kontroli interferencji zaktada, ze operacja
unikania jest niebezpieczna lub Ze wystapita dalsza interferencja do
interferencji wektora unikania:
0: Alarm jest wystany.
Jesli operacja unikania bedzie wigzata si¢ z niebezpieczenstwem,
pojawi si¢ alarm (PS5447).
Jesli bedzie miata si¢ pojawi¢ pozniejsza interferencja do
interferencji wektora unikania, pojawi si¢ alarm (PS5448).
1: Nie pojawi si¢ alarm, operacja unikania jest kontynuowana.

ADNOTACJA
Zazwyczaj ten parametr ustawia sie na 0.

19625

Liczba blokéw do odczytu w narzedziu skrawajacym lub w trybie

kompensacji promienia skrawania

[Typ wprowadzanych danych]
[Typ danych]
[Zakres danych]

Dane regulacyjne

Bajt toru

od3do8

Parametr ustawia liczb¢ blokéw do odczytu w narzedziu skrawajacym
lub w trybie kompensacji promienia skrawania. Jesli ustawi si¢ wartos¢
mniejsza od 3, zaklada si¢ 3. Jesli ustawi si¢ wartos¢ wigksza od 8,
zaklada si¢ 8 Odczytane zostaja wigksze liczby bloku, prognoze
wecigcia (interferencj¢) mozna wykona¢ poleceniem dalszym. Liczby
blokéw czytanych i analizowanych zwigkszaja sig, przez co potrzeby
jest dhuzszy blok procesow.

Nawet jesli ustawienie tego parametru zostato zmodyfikowane w trybie
MDI poprzez zatrzymanie skrawania lub tryb kompensacji promienia
ostrza narzedzia, ustawienie nie stanie si¢ od razu prawidlowe. Zanim
nowe ustawienie tego parametru bedzie mogto staé si¢ prawidlowym,
nalezy anulowa¢ tryb kompensacji promienia narzg¢dzia / dtugosci
narzedzia, a nastgpnie tryb wpisa¢ ponownie.
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TYP DANYCH

Parametry klasyfikuje si¢ wedhug typu danych w nastepujacy sposob:

Dopuszczalny obszar

Sciezka 2 stow

Podwojne stowo osi

Wrzeciono podwdjnego stowa

Typ danych nastawy danych Uwagi

Bit

Grupa bitéw maszyny

Bit toru Olub1

Bit osi

Wrzeciono bitu

Bajt Niektore

Grupa bajtéw maszyny od -128 do 127 parametry

Baijt toru 0 do 255 obstuguja te typy

Baijt osi danych jako dane

Wrzeciono bajtu niepodpisane.

Stowo Niektore

Cruipa slow maszyny od -32768 do 32767 | Parametry

Stowo Sciezki obstuguja te typy
0 do 65535 d

Stowo osi df'anych J.ako dane

Wrzeciono stowa niepodpisane.

Podwdjne stowo o

Grupa podwajnych stow ,;;lzla?;:ggry

Taszyny 0 do +999999999 | obstuguia te typy

danych jako dane
niepodpisane.

Rzeczywista

Rzeczywista grupa maszyny

Sciezka rzeczywista

Rzeczywista osi

Wrzeciono rzeczywiste

Zapozna;j sie z tabelami
standardowych
ustawien parametrow.

ADNOTACJA

1

Kazdy z parametréw: bit, grupa bitdw maszyny, Sciezka bitow, bit osi i wrzeciono
bitéw, sktada sie z 8 bitéw dla jednego numeru danych (parametry o o$miu réznych
znaczeniach).

W przypadku typodw grup maszyn parametry odpowiadajgce maksymainej liczbie
grup maszyn sg dostepne, dzieki czemu mozna ustawi¢ niezalezne dane dla kazdej
grupy maszyn.

W przypadku typdw Sciezek parametry odpowiadajgce maksymalnej liczbie sciezek
sg dostepne, dzieki czemu mozna ustawic¢ niezalezne dane dla kazdej Sciezki.

W przypadku typow osi parametry odpowiadajgce maksymainej liczbie sterowanych
osi sg dostepne, dzieki czemu mozna ustawi¢ niezalezne dane dla kazdej
sterowanej osi.

W przypadku typédw wrzecion parametry odpowiadajgce maksymalnej liczbie
wrzecion sg dostepne, dzieki czemu mozna ustawic¢ niezalezne dane dla kazdej osi
wrzeciona.

Dopuszczalny zakres nastawy danych dla kazdego typu danych wskazuje ogolny
zakres. Zakres zmienia sie w zaleznosci od parametrow. Dopuszczalny zakres
danych dla okreslonego parametru podano w objasnieniu danego parametru.
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TABELE STANDARDOWYCH USTAWIEN PARAMETROW

W tej sekcji zdefiniowano standardowe minimalne jednostki danych i
dostepne zakresy danych parametrow CNC typu rzeczywistego,
rzeczywistego typu grupy maszyn, rzeczywistego typu Sciezki,
rzeczywistego typu osi i rzeczywistego typu wrzeciona. Typ danych i
jednostka danych kazdego parametru sa zgodne ze specyfikacjami
kazdej funkc;ji.

ADNOTACJA

1 Wartosci sg zaokraglane w goére lub w dot do
najblizszych wielokrotnosci minimalnej jednostki
danych.

2 Dopuszczalny obszar nastawy danych to limity
wprowadzania danych. Moze on by¢ inny niz
wartosci pokazujgce rzeczywiste parametry pracy.

3 Informacje na temat zakresow polecen do CNC
znajdujg sie w zatgczniku D, "Zakres wartosci

polecen".

(A) Parametry dtugosci i katéw (typ 1)

(B) Parametry dtugosci i katéow (typ 2)

Jednostka Rozd?[elcz Minimalna Dopuszczalny obszar nastawy danych
danych 0s$¢
IS-A 0.01 999999.99 do +999999.99
mm IS-B 0.001 099999.999 do +999999.999
stopnie IS-C 0.0001 09999.9999 do +99999.9999
IS-D 0.00001 9999.99999 do +9999.99999
IS-E 0.000001 999.999999 do +999.999999
IS-A 0.001 99999.999 do +99999.999
IS-B 0.0001 99999.9999 do +99999.9999
cale IS-C 0.00001 9999.99999 do +9999.99999
IS-D 0.000001 999.999999 do +999.999999
IS-E 0.0000001 ] 99.9999999 do +99.9999999
Uktad .
Jednostka wymiaréw I_Vlmlmalna
jednostka Dopuszczalny obszar nastawy danych
danych przyrosto-
danych
wych
IS-A 0.01 0.00 do +999999.99
mm IS-B 0.001 0.000 do +999999.999
stopnie IS-C 0.0001 0.0000 do +99999.9999
IS-D 0.00001 0.00000 do +9999.99999
IS-E 0.000001 0.000000 do +999.999999
IS-A 0.001 0.000 do +99999.999
IS-B 0.0001 0.0000 do +99999.9999
cale IS-C 0.00001 0.00000 do +9999.99999
IS-D 0.000001 0.000000 do +999.999999
IS-E 0.0000001 | 0.0000000 do +99.9999999
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(C) Parametry predkosci i predkosci katowej

Uktad -
Jednostka wymiaréw Minimaina
y jednostka Dopuszczalny obszar nastawy danych
danych przyrosto-
danych
wych
IS-A 0.01 0.00 do  +999000.00
. IS-B 0.001 0.000 do  +999000.000
mm/min
stopier/min IS-C 0.0001 0.0000 do  +99999.9999
IS-D 0.00001 0.00000 do  +9999.99999
IS-E 0.000001 0.000000 do  +999.999999
IS-A 0.001 0.000 do  +96000.000
IS-B 0.0001 0.0000 do  +9600.0000
cal/min IS-C 0.00001 0.00000 do  +4000.00000
IS-D 0.000001 0.000000 do  +400.000000
IS-E 0.0000001 0.0000000 do  +40.0000000

(D) Parametry przyspieszenia i przyspieszenia katowego

Uktad -
Jednostka wymiaréw Minimaina
y jednostka Dopuszczalny obszar nastawy danych
danych przyrosto-
danych
wych
IS-A 0.01 0.00 do  +999999.99
mm/s? IS-B 0.001 0.000 do  +999999.999
C 2 IS-C 0.0001 0.0000 do  +99999.9999
stopien/s
IS-D 0.00001 0.00000 do  +9999.99999
IS-E 0.000001 0.000000 do  +999.999999
IS-A 0.001 0.000 do  +99999.999
IS-B 0.0001 0.0000 do  +99999.9999
cal/s? IS-C 0.00001 0.00000 do  +9999.99999
IS-D 0.000001 0.000000 do  +999.999999
IS-E 0.0000001 od 0.0000000 do  +99.9999999
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 Zadna z cze$ci tego podrecznika nie moze byé reprodukowana w zadnej
postaci.

 Wszystkie podane specyfikacje i rozwigzania mogg ulec zmianie bez
uprzedzenia.

Eksport omawianego wyrobu wymaga uzyskania zgody rzadu kraju, z ktdrego
nastepuje eksport.

PodjeliSmy starania, aby w niniejszym podreczniku szeroko omowic
zagadnienia zwiazane z obstuga urzadzenia.

Nie moglismy jednak opisa¢ wszystkich tych procedur, ktérych nie wolno
wykonywag, lub ktore sg niewykonalne, poniewaz liczba mozliwosci jest
bardzo duza.

Z tego wzgledu procedury, o ktérych w podreczniku nie napisano, ze sg
mozliwie do wykonania, uwaza sie za niewykonalne.
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