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Przed uruchomieniem tej obrabiarki oraz jej wyposazenia powinniscie Panstwo zapoznac sie z
niniejszg instrukcja, aby zapewni¢ prawidtowg obstuge. Jezeli Panstwo majg jakies pytania, prosze
zwroci¢ sie z nimi do specjalisty z najblizszego centrum obstugi klienta.

WAZNE WSKAZOWKI

. Zawarte w niniejszej instrukcji przepisy bezpieczenstwa i jak réwniez cata tabela wskazoéwek
dotyczacych obrabiarki oraz jej wyposazenia nalezy bezwzglednie przestrzegac. Inaczej moze to
doprowadzi¢ do ciezkiego uszkodzenia ciata lub uszkodzenia obrabiarki. Nie wyszczegdlnione w
niniejszej instrukcji wskazéwki bezpieczenstwa pracy, powinny by¢ natychmiast wprowadzone do
instrukcji.
. Nie powinno sie wprowadza¢ zadnych zmian , ktdére beda potraktowane jako naruszenie bezpiecznej
pracy na obrabiarce. Jezeli takie zmiany sg konieczne, prosze zwrdcié sie z tym problemem do
najblizszego centrum obstugi klienta.
. Niektore ze s$rodkow bezpieczenstwa nie sg wpisane do instrukcji obstugi obrabiarki i jej
wyposazenia / pokrywy , drzwi itp./. Dlatego przed uruchomieniem obrabiarki sprawdzi¢ , czy te
zabezpieczenia  wprowadzone sg i funkcjonuja.
. Tainstrukcja jest sprawdzona przed wprowadzeniem do druku . Jednak zawsze dgzymy do tego ,aby
nasz produkt byt ciagle ulepszany i dlatego bedzie on ulegat ustawicznym zmianom.
. Instrukcja ta powinna by¢ zawsze osiggalna przy obrabiarce.
. Jezeli PahAstwo potrzebujg nowg instrukcje ,prosze sie zwrdci¢é do najblizszego centrum obstugi
klienta podajac nr instrukcji albo nazwe obrabiarki , jej numer fabryczny oraz tytut instrukciji.
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1 OS STEROWANIA

11 Stowa wspotrzednych i osie sterowania

W specyfikacji standardowej, system NC dysponuje trzema osiami sterowania. Przy dodaniu
osi dodatkowych i specjalnych, sterowa¢ mozna maksymalnie 6 osiami. Poszczegdlne osie, tzn.

kierunki obrobki okreslane sg ustalonymi z goéry literami, wprowadzajgcymi stowa
wspotrzednych.

Przy ruchomam stole XY

+Z

14 o \
+X

Wspbtrzedne programowe

— Stot XY X .
= toze
+Y

Detal | ?—— >

Przy stole obrotowym i XY

+Z

‘t +Y W"’C
+X +X

Przemieszczenie stotu +C
+Y  Obrot stotu
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2 WPROWADZANIE ROZKAZU - JEDNOSTKA

21 Wprowadzanie rozkazu - jednostka

Jednostka wprowadzania rozkazu jest jednostka wielkosci ruchu w programu, ktéry jest
wprowadzany w trybie MDI lub programie obrdébki. Drukowana jest w milimetrach, calach lub
stopniach.

2-2 Wprowadzanie ustawien - jednostka

Pojecie wprowadzanie ustawien — jednostka oznacza jednostke, w jakiej ustawiane sg dane,
ktére razem obowigzujg dla wszystkich osi, np. dane korekcji narzedzia.

Os$ liniowa Os$ obrotowa
Uktad metryczny Uktad calowy
Wprowadzanie rozkazu - 0,001 mm 0,0001 Zoll 0,001 Grad
jednostka
Wprowadzanie ustawienia  — 0,001 mm 0,0001 Zoll 0,001 Grad
jednostka

Wskazowki:

1. Gdy program wykonywany jest rozkazem "Cale”, to w najnizej pozycji wskazania moze wystgpic¢
blad +/- 1 cal. Btad jest jednak tylko we wskazaniu, nie jest to btad rzeczywisty, dlatego nie jest
wliczany.

2. Wybor cale/milimetry nastepuje na dwa sposoby: przy pomocy bitu 4 z parametru F91 (0: mm, 1:
cale), lub przez rozkazy G (G20 i G21).

Rozkazy G sg jednak obowigzujace dla jednostki wprowadzania rozkazu. Dlatego np. dane
korekcji narzedzia i zmienne muszag by¢ wczesniej ustawione w odniesieniu do uktadu calowego
lub milimetrowego.

3. Uktad calowy i milimetrowy nie moga by¢ zastosowane jednoczesnie.

2-3 Jednostka rozkazu x 10

Przez ustawienie bitu 0 z parametru uzytkownika F91 jednostka rozkazu moze byé pomnozona
przez dziesie¢. Gdy wiec program obrobki, opracowany dla jednostki rozkazu 10 mikronéw, ma
pracowaC¢ w systemie NC ustawionym na jednostke 1 mikron, to prawidtowa obrobka jest
mozliwa przez proste ustawienie tego parametru.

Wszystkie dane wspotrzednych, ktére zawierajg rozkaz z punktem dziesietnym, mnozone sg
przez dziesiec.

Dla danych korekcji narzedzia powyzej adresu H lub D, funkcja ta nie dziata, poniewaz nalezg
one dozakresu jednostki ustawienia.

Os sterowania Rozkaz Droga ruchu przy wykonywaniu rozkazéw programu Stosowalnosé
programu programu
(A)?(B)
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przy systemie NC
(A), dla ktérego
przewidziano

przy MAZATROL M (B)

rozkaz
Bit0zF91=0 Bit0z F91 =1
Os liniowa X1; (Y1;/Z21;) 10 Mikron 1 Mikron 10 Mikron stosowalny
Os$ obrotowa B1, 0,01 Grad 0,001 Grad 0,01 Grad stosowalny
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3 FORMAT DANYCH

31 Kod tasmy perforowanej

Informacje rozkazu dla naszego systemu NC sktadajg sie z liter (A, B, C .... Z), cyfr (0, 1, 2, ... 9)
i symboli (+, —, / ...). Litery te, cyfry i symbole nazywane sg znakami. Znaki te sg drukowane
jako odpowiednie uporzadkowanie maks. o$miu dziurek w tasmie perforowane;j.

W ten sposob wydrukowany znak zwany jest kodem (Code).
Nasz system NC rozumie zaréwno kody EIA (RS-244-A) jak i ISO (R-840).

Wskazowki:

1. Kody, ktére nie sg przedstawione na liscie kodéw tasmy peforowanej (rys. 3-1), sa
ingorowane.

2. Z kodow, ktére nie sg zawarte w systemie EIA, lecz tylko w ISO, ponizsze mogag byé
ustawione parametrami uzytkownika (TAP9 do TAP16).

( lewy nawias = znak rownosci

) prawy nawias : dwukropek

#  krzyzyk [ lewy nawias prostokatny
*  gwiazdka ] prawy nawias prostokatny

Nie jest jednak mozliwe ustawienie koddéw, ktore sg rownowazne istniejagcym lub dajg w wyniku btad
parzystosci.

3. Przy czytaniu pierwszego kodu EOB/LF po ustawieniu powrotnym, system NC jest automatycznie
ustawiany na system kodu (EIA lub ISO), w ktérym dany kod zostal wydziurkowany.
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1. Sekcja waznych informacji (Funkcja - LABEL SKIP)

W takich operacjach jak praca automatyczna, zapis i poszukiwanie na tasmie perforowanej, po
wigczeniu systemu lub ustawieniu powrotnym informacje do pierwszego kodu EOB (;) na tasmie
perforowanej sg ingorowane. Pojecie wazne informacje na tasmie perforowanej oznacza wiec
informacje w sekcji, ktéra rozpoczyna sie od pierwsze;j litery lub kodu numerycznego, po
pierwszym EOB (;) i konczy na rozkazie ustawienia powrotnego.

2. Sterowanie WHWyt

Przy kodzie 1SO, wszystkie informacje zawarte miedzy Sterowanie Wyt ( Steuerung-Aus “(" i
Sterowanie Wt (Steuerung-Ein “)”, sg w systemie NC ingorowane. Informacje te sg jednak
wskazywane na monitorze. Z tego wzgledu jest mozliwe podawanie informacji, ktére nie sg
bezposrednio zwigzane ze sterowaniem, jak np. Nazwa/Nr tasmy perforowanej itd.

Informacje w tej sekcji przy zapisie danych tadmy perforowanej sg takze zapisywane.

Po wiaczeniu system znajduje sie w stanie Sterowanie — Wt.

ECN N CE
O UPROGRAMUNO.101 O
BOL L 1B
oo eeo e o0 o
e o eo (X ) L]
e oo ® o0
® & & & & & ¢ & 2 O 0 0 0 O ST O O s S e 00
[ ] L) ] . ]
e e ®
e o e o
e0nosse oeeoo ]
° )
ECN D ND N N D N DNNCE
O U11E11UERRRUORR/U11ET1U2EUU O
BOL L LL L L L L LLLiB
e000e eoeo 00 oosee ]
L] ) . ° L) e L
] ° . L) [

LI R 2 R BN 2N X B BE R BN AR BN BE 2R B BN BN BN SN BN EE R BE B BE B BN N R BN BN 2
L] ] (XX ] o0 ® ] o
L) L] L e L [

e L] L] ° .
L eeoee oo L] L] ]
) )

3-2



yl‘.'lazak

EUROPE

Beispiel fir ISO-Code

EC S E
gRGOOX—85000Y—64000(CUTTERPRETURN)(B)

) ° e e o o0 o0 L) o e e so
e oo o ® ® e o oo oo
o0 (X} o0 e o (XX eooe eee o
® ® & 0 ¢ & 0 ¢ 9 & ¢ 8 0 O 5 " O O O O O O O 0O SO OSSO PO O 0N SO N O eSS eSS
o (XX ) o [ XX N
eesee oo €00 000000 o000 e0e o o oo
e0ese osoo 00 000000 0000000 o ®
° ° L) ® 00000660 000000 )
) e o0 o e o L] @ 00000000 & o o
Bediener-Information ausgedruckt 4‘ 4

Die Information in diesem Abschnitt wird ignoriert, es erfolgt keine Ausfuhrung.

. Kod EOR (%)

Zasadniczo kod konca rejestracji jest dziurkowany na obu koncach tasmy perforowane;j i
wykonuje nastepujace funkcije:

- zatrzymanie przy przewijaniu powrotnym (w systemach z przewijaniem powrotnym),
- rozpoczecie przewijania dla poszukiwania danych (w systemach z przewijaniem powrotnym)

- zakonczenie zapisu danych z tasmy.

. Utworzenie tasmy perforowanej dla pracy z tasma (z przewijaniem powrotnym)

~0
o

B B P

4> I(———bl !# #!4

Y

2m Erster Block Letzter Block 2m

Gdy stosowane jest powrotne przewijanie, 2 m pustej taSmy na obu koncach oraz EOR (%) na
poczatku, nie sg konieczne.
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Transportidcher
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EIA-Code (RS-244-A)

-«—— Kanalnummer

I $ NKXS<CHNDOVOZZCXRECTIOMMOODMPOORNOIOHWN
[ X ]

s e
/ [ )
EOR (Registrier-Ende) o
EOB (Blockende) oder CR
CO (2+4 +5)
Cl(2+4+7) ®
)
e
Definierbar mit Parameter ™
oo
X
[
°
e
e
)

R
AS (Alies Leerstelle = Vorschub)*

® 9 & % 5 % 5 S S 9 P O T O SO BT O S P S BB OO OSSN

Die mit Stern bezeichneten, obwohl keine EIA-Codes,

kénnen je nach Bedarf verwendet werden.

Liste der Lochstreifencodes

1ISO-Code (R-840)

Transpbruécher

87654 |321

~€«—— Kanalnummer

| + NXXSE<CHNIOVOZZ M XC—IOTMMOUOWPOORONIN A WN -

/

Yo

LF (Zeilenvorschub) oder NL
( (Steuerung-Aus)

) (Steuerung-Ein)

HT (Horizontaler Tab)
SP (Leerstelle)

&
SR (Wagenricklauf)
* (Apostroph)

Bei den ISO-Codes enlsprichl LF oder NL
dem EOB, und % dem EOR.

Rys. 3-1 Lista kodéw tasmy perforowanej
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Przetaczanie EIA/ISO nastepuje automatycznie przy czytaniu pierwszego EOB/LF po
ustawieniu powrotnym systemu NC.

Kody istniejace w (1) zapisywane sg tylko wtedy, gdy znajdujq sie w obszarze komentarza. W
kazej innej sekcji waznych informaciji sg ingorowane.

Kody istniejace w (2) nie wptywajg na operacje i normalnie sg ignorowane. (Podlegaja jednak
badaniu parzystosci V).

Punktowaniu wskazuje, ze brak jest odpowiedniego, normalnego kodu EIA.

3-2 Format programu

Format, w jakim informacje sterujgce sg podawane do systemu NC, nazywany jest Formatem
Programu. Format zastosowany w naszym systemie NC jest formatem adresowania stowa.

1. Stowo i adres

Stowo jest zestawieniem znakéw, uporzadkowanych w nizej podanej kolejnosci. Informacje sa
obrabiane stowo po stowie, dzieki czemu maszyna sterowana cyfrowo moze wykonywac
okreslone operacje.

W naszym systemie NC stowo skfada sie z litery i kilku znajdujacych sie za nig cyfr. (Przed
cyframi moga stac znaki + i -).

Litera na poczatku stowa nazywana jest adresem i definiuje znaczenie informacji numerycznej,
znajdujacej sie za adresem.

Wort
A
r Y
O O O ..... ()
W J
Y
Ziffern

Buchstabe (Adresse)

Wort-Konfiguration

Typy stéw stosowanych w tym systemie NC oraz liczba efektywnych miejsc, patrz Tabela 3-1
"Przeglad szczegotow formatow”.

2. Blok

Zestawienie kilku stéw, zawierajacych informacje konieczne dla wykonania okreslonej operacii,
nazywane jest blokiem. Catkowity rozkaz podaje blok za blokiem. Koniec bloku jest ograniczony
kodem EOB (koniec bloku).

3. Program

Zestawienie kilku blokow tworzy program.
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Tabela 3-1 Typ i format stowa
Gegenstand Rozkaz metryczny Rozkaz calowy

Program-Nr. 08 lub O4

Sekwencja-Nr. N5

Warunki drogi G21

Os$ ruchu Jednostka : 0,001 mm (stopnie), | X+53 Y +53 Z+53 X+44 Y+44 Z+44 a
0,0001 cal ?+ 53 +44

(O] Jednostka: 0,001  mm (stopnie), | | +53 J+53 K+ 53 1+44 J+44 K+44

pomocnicza 0,0001 cal

Zwioka Jednostka: 0,001 mm  (obroty), X53 P8
0,0001 cal

Posuw Jednostka: 0,001 mm (stopnie), F53 F44
0,0001 cal

Cykl staty Jednostka: 0,001 mm (stopnie), | R+ 53 Q53 P23 L4 R +44 Q44 P23 L4
0,0001 cal

Korekcja narzedzia H3 lub D3

Funkcja pomocnicza M4

Funkcja wrzeciona S5

Funkcja narzedzia T8

Funkcja pomocnicza Nr. 2 B8, A8 lub C8

Wywotanie podprogramu P8 H5 L4

Numer zmiennej #5

A.

“O8* oznacza tutaj, ze numer programu jest ustawiony jako liczba catkowita bez znaku,

skladajgca sie z osmiu cyfr i jest za O. Odpowiednio “X + 53 oznacza, ze adres X ustawiony
jest poprzez liczbe ze znakiem, sktadajaca sie z osmiu cyfr, z ktérych piec jest przed i trzy za
znakiem dziesietnym (bez znaku dziesietnego: liczba 5+3=8 cyfr).

Wskazowki:

1. Znak Alpha (a) reprzentuje adres dodatkowych osi U, V, W, A, Bi C.

2. Format ten obowigzuje jednakowo dla tasmy perforowanej, pamieci i danych MDI jak i
numerycznych wprowadzen przez monitor.

3. Przy kazdej cyfrze prowadzace zera moga by¢ wytaczone.

4. Numer programu musi by¢ podawany w pojedynczym adresie i pierwszym bloku programu.
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3-3 Format zapisu tasmy perforowanej

Zapis tasmy perforowanej i sekcja pamieci (automatyczne przetaczenie ISO/EIA)

Kody tasmy perforowanej do zapisu moga by¢ tak jak przy praca tasma perforowana, kodami
ISO jak i EIA. Pierwszy kod EOB po ustawieniu powrotnym systemu powoduje automatyczne
przetgczenie ISO/EIA.

Po powrotnym ustawieniu systemu NC, sekcja do zapisu rozpoczyna sie od znaku, ktéry jest na
poczatku za EOB i konczy sie na kodzie EOR. Z tego wzgledu zwykle rozpoczynaé¢ zapis tasmy
perforowanej po powrotnym ustawieniu systemu NC.

W wymienionym wyzej zakresie zapisu zapisywane sg tylko wazne kody, ktére przedstawione
sg na licie kodow tasmy. Inne kody wywotujg stan alarmu.

Poza tym dane zapisywane sg takze dane od Sterowanie-Wyt ”(” do Sterowanie-Wt”)".

34 Przeskok do bloku: /

Dzieki tej funkciji, okreslone bloki w programie obrébki, zaczynajace sie od kodu ”/” (kreska
pochyla) moga by¢ w pracy zignorowane.

3-4-1 Przeskok do bloku

Gdy wigczona jest funkcja przeskoku (SATZAUSBLEND), bloki zacynajace sie od kodu */” sg
ignorowane. Sg wykonywane gdy funkcja menu jest wylgczona.

Gdy np. wszystkie bloki dla czesci obrabianej majg by¢ wykonane, lecz dla innej nie, dla obu
czesci moze by¢ stosowana ta sama tasma perforowana przez wstawienie kodu ”/” na poczatku
blokow, ktére nie majg by¢ wykonane.

3-4-2  Kroki bezpieczenstwa przy stosowaniu skoku do bloku

1. ”/” wstawia¢ tylko na poczatku. Jesli znak zostanie wstawiony do wnetrza bloku, powstaje btad
adresu.

Przyktad:
N20G1X25./Y25,; ... Zle
/N20G1X25.Y25.; ... dobrze

2. Badanie parzystosci (H i V) jest przeprowadzane niezaleznie od ustawienia funkcji skoku bloku.

3. Skok do bloku jest opracowywany bezposrednio przed buforem czytania. Dlatego nie jest mozliwe
przeskoczenie do bloku, ktory jest wczytany do bufora.

4. Funkcja ta jest aktywna takze przy szukaniu numeru sekwenciji.

5. W trybie zapisu tasmy perforowane;j i wyjscia, wszystkie bloki, takze z kodem ”/”, podawane s3 na
wejscie i wyjscie, niezaleznie od ustawienia funkcji skoku.
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3-5 Numer programu, sekwencji i bloku: O i N

Numery te stuzg do nadzorowania wykonania i wywotywania programow obrobki jak i
okreslonych sekcji w programie obrobki.

Numery programow sg przydzialane wg czesci obrabianych lub jednostek podprogramow.
Przedstawiane sg one przez adres "O” i liczbe z maks. o$miu cyfr (lub 4 przy G39 bit 3 = 1).

Numery sekwencji mogg by¢ dodane do blokéw rozkazéw programu obrébki, w Zzgdanych
miejscach. Przedstawiane sg przez adres "N” i liczbe z maks. pieciu cyfr.

Numery bloku sg na koniec automatycznie przygotowywane w systemie NC. Sg one
sekwencyjnie, blok za blokiem zwiekszane i przy kazdym bloku, w ktérym zawarty jest numer
programu lub sekwencji, ustawiane na zero.

Dzieki temu wszystkie bloki programu obrobki, jak pokazano w ponizszej tabeli, mogg by¢
jednoznacznie okreslone przez kombinacje numeru programu, sekwencji i bloku.

Program obrébki w NC Wskazanie na monitorze NC

Program-Nr. Sekwencja-Nr. Blok-Nr.
01234 (DEMO. PROG); 1234 0 0
G92X0YO0; 1234 0 1
G90G51X-150. P0.75; 1234 0 2
N100G00X-50. Y-25; 1234 100 0
N110G01X250. F300; 1234 110 0
Y-225; 1234 110 1
X-50.; 1234 110 2
Y-25.; 1234 110 3
N120G51Y-125. P0.5; 1234 120 0
N130G00X~-100. Y-75; 1234 130 0
N140G01X-200.; 1234 140 0
Y-175.; 1234 140 1
X-100.; 1234 140 2
Y-75,; 1234 140 3
N150G00G50X0Y0; 1234 150 0
N160M02; 1234 160 0
%
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Parzystosc¢-H/V

Badanie parzystosci jest srodkiem dla sprawdzenia prawidtowosci dziurkowania tasmy. Sg dwa
rodzaje badania parzystosci: parzysto$¢-H i parzystosé-V.

1. Parzystosé-H

Przy badaniu parzystosci-H sprawdzana jest liczba dziurek, tworzacych znak. Sprawdzanie
nastepuje podczas pracy z taSma, wprowadzania na tasme i szukania numeru sekwencji.
W ponizszych przypadkach wystepuje btad parzystosci-H:

- kod ISO
Gdy znaleziono kod z nieparzysta liczbg dziurek w sekcji waznych danych.

- kod EIA
Gdy znaleziono kod z parzystg liczbg dziurek w sekcji waznych danych lub sekcji bez dziurek
(tylko dziurki dla transportu) za waznym kodem w bloku.

Przyktad 1: Btad parzystosci-H (kod EIA)

° o0 o . e o0 o o e o °
° e oo ® e ® eoe ° ®
® ° (X X ® e o0 @ o o000
* 8 6 & & ¢ & 0 & 5 0 0 0 0O O 5 P S PP S 0 B OO T T e O PN " SO S e
° ® ° e e °
® e o0 e o ° X}
(XXX see oo o0 o e oo o0 o
® ) ) 1) . e
° . e
L Dieses Zeichen fuhrt zu einem Paritat-H-Fehler.
r— Ein Block ———1
e o ) X o X X
o @ ° e o o o
e o o Y X °
* & & & 0 5 5 0 0 6 0 S O O 0 O OO PO S OOt S P e s S0 90 00 e
[ ) L N ]
e e o e eooe o
ece [ XX K (XX ® o o
) ) e ® ® )
° °
L Dieses nicht-gestanzte Zeichen hat
einen Paritat-H-Fehler zur Folge.
Diese nicht-gestanzten Zeichen haben keinen
Paritat-H-Fehler zur Folge.
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Przyktad 2: Btad parzystosci-H (kod 1SO)

e o oo [ ] L] L [ X [ X eece o o eoe O
e @ oo e [ ] L J [ ] e @ o o e

e o oo L] e oo o0 O oo e e ee

© 0 4 00 0 000000 00000 0000000000 e 0O GEEISIOIEOEOEOEEOETOGE

[ ] [ X ] [} [ X N J [ X N J [ X ] [ X ]

L X J [ 4

[ X J [ ]

L Dieses Zeichen fuhrt zu einem Paritat-H-Fehler.

Jesli wystepuje btad parzystosci-H, tasma perforowana zatrzymuje sie zaraz za kodem alarmu.

2. Parzystosc¢-V

Badanie parzystosci-V-Prifung nastepuje podczas pracy tasmy, wprowadzania tasmy i
szukania numeru sekwenciji, gdy funkcja sprawdzania parzystosci-V jest wigczona przez
odpowiednie ustawienie parametréw. Sprawdzanie nie jest wykonywane podczas zapisu do
pamieci.

Biad parzystosci-V wystepuje gdy liczba kodéw od pierwszego waznego kodu do EOB (;) w
waznej sekcji danych, w kierunku pionowym tasmy, jest nieparzysta, tzn. gdy liczba znakéw w
bloku jest nieparzysta.

Gdy znaleziono btgd parzystosci-V, tasma zatrzymuje sie przy nastepnym kodzie EOB (;).

Przyklad 3:

|1234567|
}

Dieser Block fuhrt zu einem Parital-V-Fehler.

Wskazowki:

1. Jest kilka koddéw, ktére przy badaniu parzystosci-V nie sg liczone jako znaki. Szczegoty patrz rozdz. 3-1
"Lista kodoéw tasmy perforowanej”.

2. Miejsca puste kodéw miedzy pierwszym EOB i kodem adresu lub kodem ”/” nie sg przy sprawdzaniu
parzystosci-V liczone.
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3-7 Lista kodow G

Kod G | Grupa Funkcja Kod G | Grupa Funkcja

*00 01 Pozycjonowanie 51 11 Skalowanie

*01 01 Interpolacja prostej *50.1 19 Usuniecie kodu G-odbicia lustrzanego
02 01 Interpolacja okregu, prawo 51.1 19 Kod G odbicia liustrzanego
03 01 Interpolacja okregu, lewo 52 00 Ustawienie lokalnego ukt. wspotrzednych
02.1 00 Interpolacja spirali, prawo 53 00 Uktad wspétrzednych maszyny
03.1 00 Interpolacja spirali, lewo *54 12 Uktad wspotrzednych czesci 1
04 00 [ Zwtoka 55 12 Uktad wspétrzednych czesci 2
05 00 Tryb szybkiej obrébki 56 12 Uktad wspotrzednych czesci 3
06 57 12 Uktad wspotrzednych czesci 4
06.1 01 Interpolacja splajnu (ulepszona krzywa 58 12 Uktad wspotrzednych czesci 5

splajnu)

07 00 Interpolacja wirtualnej osi 59 12 Uktad wspotrzednych czesci 6

08 60 00 Pozycjonowanie kierunkowe

09 00 [Sprawdzenie doktadnego zatrzymania 61 13 Sprawdzenie doktadnego zatrzymania
(modalne)

10 00 Programowane wprowadzanie danych 61.1 13 Korekcja geometryczna

11 62 13 Automatyczna korekcja posuwu w narozu

12 63 13 Tryb nacinania gwintu wewnetrznego

13 *64 13 tryb skrawania

14 65 00 [ Wywotanie jednokrotnego makro
uzytkownika

15 66 14 Wywotanie A modalnego makro
uzytkownika

16 66.1 14 Wywotanie B modalnego makro
uzytkownika

*17 02 Ustawienie ptaszczyzny XY *67 14 Usuniecie wywotania modalnego makro
18 02 Ustawienie ptaszczyzny ZX 68 16 Obrot wspéirzednych
19 02 Ustawienie ptaszczyzny YZ 69 16 Usuniecie obrotu wspotrzednych

*20 06 Rozkaz - cale 70

*21 06 Rozkaz — metryczny 711 09 Cykl staly (narzedzie fazowania 1)

22 04 Sprawdzenie skoku wysuniecia 721 09 Cykl staty (narzedzie fazowania 2)

*23 04 Usuniecie sprawdzenia wysuniecia 73 09 Cykl staly (szybkie wiercenie gtebokie)
24 74 09 Cykl staty (odwrotne nacinanie gwintu)
25 75 09 Cykl staty (wiercenie)

26 76 09 |Cykl staty (wiercenie)

27 00 Sprawdzenie punktu odniesienia 77 09 Cykl staly (planowanie)

28 00 Sprowadzenie do punktu odniesienia 78 09 Cykl staty (wiercenie)

29 00 Sprowadzenie do punktu poczatkowego 79 09 Cykl staty (wiercenie)

30 00 Sprowadzenie do od 2. do 4. punktu *80 09 Usuniecie cyklu statego
odniesienia

31 00 Skok 81 09 Cykl staty (wiercenie punktowe)

31.1 00 Skok 1 — wielostopniowy 82 09 Cykl staty (wiercenie petne)

31.2 00 Skok 2 — wielostopniowy 83 09 Cykl staty (wiercenie gtebokie)

31.3 00 |Skok 3 — wielostopniowy 84 09 Cykl staty (gwintowanie)

32 84.2 09 Cykl staty (gwintowanie synchr.)

33 01 [Nacinanie gwintu 84.3 09 Cykl staty (gwintowanie synchr. odwrotne)

34 85 09 Cykl staly (przeciagacz)

35 86 09 Cykl staty (wiercenie)

36 87 09 Cykl staty (pogtebianie)

37 00 [ Automatyczny pomiar dtugosci narzedzia 88 09 Cykl staty (wiercenie)

38 00 Wektor dla korekcji promienia narzedzia 89 09 Cykl staty (wiercenie)

39 00 tuk naroza dla korekcji promienia *90 03 Programowanie — absolutne
narzedzia

*40 07 Usuniecie korekcji promienia narzedzia *91 03 Iprogramowanie inkrementacyjne
41 07 Korekcja promienia narzedzia, lewo 92 00 Ustawienie uktadu wspotrzednych
42 07 Korekcja promienia narzedzia, prawo 92.5 Obracanie uktadu wspotrzednych czesci
43 08 Korekcja dtugosci narzedzia (+) 93 05 [ Czas odwrdceniat-posuw
44 08 Korekcja dtugosci narzedzia (-) *94 05 Posuw asynchroniczny (na min)

45 00 Korekcja pozycji narzedzia, przedtuzenie 95 05 Posuw synchroniczny (na obrot)
46 00 Korekcja pozycji narzedzia, skrocenie 96
47 00 Kor. pozycji narz., podwdjne przedtuzenie 97
48 00 Kor. pozycji narz., podwdjne skrocenie *08 10 Sprowadzenie do pkt pocz. w cyklu statym
*49 08 Usuniecie korekcji dtugosci narzedzia 99 10 Sprowadzenie do pkt. R w cyklu statym
*50 11 Usunigcie skalowania 01 do Wywotanie kod G makro uzytkownika

255 (maks 10 koddéw)
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Kody zaznaczone * muszg by¢ wybierane w stanie wyj$ciowym lub sa wybierane automatycznie.

Lista kodow M

Ponizsza lista przedstawia ogdlne kody M, stosowane w centrach obrébczych. Zwracaé uwage,
ze okreslone kody nie sg stosowalne we wszystkich maszynach i mogg za nie by¢ stosowane
inne. Szczegdty patrz instrukcja obstugi maszyny.

Kod M Funkcja Kod M Funkcja
0 Zatrzymanie programu 48 Korekcja obr. wrzeciona i posuwu aktywna
1 Wybieralne zatrzymanie 49 Korekcja obr. wrzeciona i posuwu nie aktywna
2 Koniec programu (EIA/ISO) 50 Sprezone powietrze Wt (EIN)
3 Obrpoty wrzeciona w kierunku wskazéwek 51 Natrysk przez wrzeciono WL (EIN)
zegara
4 Obroty wrzeciona w kierunku przeciwnym do 52 Natrysk przez gwintownik Wt (EIN)
wskazdéwek zegara
5 Zatrzymanie wrzeciona
6 Wymiana narzedzia (EIA/ISO) 58 Sprawdzenie okresu trwatosci narzedzia
7 Natrysk WL (EIN)
8 Doprowadzenie cieczy WL (EIN) 64 Zamkniecie drzwi palety
9 Zatrzymanie chtodziwa i sprezonego powietrza 65 Otwracie drzwi palety
10 Wrzeciono-zamocowanie narzedzia
11 Wrzeciono-zwolnienie narzedzia 68 Zamocowanie palety
69 Zwolnienie palety
15 Ostona magazynka zamknieta
16 Ostona magazynka otwarta 71 Ustawienie palety nr 1
72 Ustawienie palety nr 2
19 Ustawienie wrzeciona 73 Ustawienie palety nr 3
74 Ustawienie palety nr 4
23 Rozpoznawanie btedu aktywne 75 Ustawienie palety nr 5
24 Rozpoznawanie btedu nie aktywne 76 Ustawienie palety nr 6
30 Koniec programu i przewijanie tasmy 90 Wylgczenie obrazu lustrzanego (MAZATROL)
perforowanej (EIA/ISO)
91 Obraz lustrzany dla AGP-X aktywny
(MAZATROL)
33 Wysuniecie urzadzenia pomiaru dtugosci 92 Obraz lustrzany dla AGP-Y aktywny
narzedzia (MAZATROL)
34 Powrd6t urzadzenia pomiaru dlugosci narzedzia 93 Obraz lustrzany dla AGP-4 aktywny
(MAZATROL)
35 Stwierdzenie uszkodzenia narzedzia
36 Przetozenie przektadni (niskie) 98 Wywotanie podprogramu (EIA/ISO)
37 Przetozenie przekt. (niskie/srednie niska 99 Koniec podprogramu (EIA/ISO)
wartos¢)
38 Przet. przekt. (niskie/Srednie zakres / srednia 100 Rozkaz M zewnetrzny 1
wartos¢ wysoka)
39 Przetozenie przektadni (wysokie) 101 Rozkaz M zewnetrzny 2
40 Przetozenie przekiadni (bieg jatowy)
122 Przeskok luki aktywny
42 Odwrotne obroty stotu 123 Przeskok luki nie aktywny
43 Rozkaz M zewnetrzny 3
44 Rozkaz M zewnetrzny 4 130 Chiodziwo NIAGARA WL (EIN)
45 Rozkaz M zewnetrzny 5
132 Sprezone powietrze przez wrzeciono WL (EIN)
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4 REJESTR BUFORA

41 Bufor wejscia

1. Wiadomosci ogoélne

Przy pracy z tasma perforowana, informacja z bufora wejscia jest przenoszona do bufora

odczytu, gdy tylko stanie sie on wolny. Nastepnie pobierane sg kolejne dane (max. 248 znakdéw)
i zapisywane w buforze wejscia.

Bufor ten stuzy do likwidowania czasu zwiloki wynikajagcego z odczytu czytnika tasmy
perforowanej i wygtadzenia szwu miedzy blokami.

Efekt ten jest jednak stracony jesli czas wykonania bloku jest krétszy niz czas odczytu bloku
kolejnego.

Lochstreifen

——— i —C
o]
—O
Betriebsart-
Umschaltung l

: Analytische
_——> 3
Verarbeitung
Tastatur

ooooaQ
noooo MDI-
gooog | — > Daten
oogQoaoag
Hinweis:
In jedem Puffer werden die Daten eines Blocks gespeichent.
2. Uwagi

- Do bufora wczytywane sg tylko wazne kody w sekcji waznych informacii.

- Kody miedzy Sterowanie — Wyt. i Sterowanie — WH. (tacznie z *(" i ”)”) oraz od kodu ”/” do EOB
sg weczytywane do bufora takze przy wiaczonym skoku Blok.

- Przy ustawieniu powrotnym systemu, zawarto$¢ bufora jest zmazywana.
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4-2 Bufor odczytu

1. Wiadomosci ogoélne

Normalnie, w pracy automatycznej bufor pobiera blok, dzieki czemu analiza programu
przebiega gtadko. Jednak w trybie korekcji promienia narzedzia dla obliczenia punktu
skrawania konieczne jest siegniecie do min. 2 i maks. 5 blokéw (w trybie sprawdzania kolizji).

2. Uwagi

- Bufor odczytu posiada pojemnosé 248 znakow.
- Zapisuje w pamieci blok danych.
- Wczytywane sg tylko wazne kody z sekcji waznych informaciji.

- Kody miedzy Sterowanie-Wyt i Sterowanie-Wti od ”/” do kodu EOB, przy skoku blokowym Wk,
nie sg wczytywane do bufora odczytu.

- Zawartos$é bufora przy powrotnym ustawieniu systemu jest zmazywana.

- Jesli podczas pracy ciagtej wilgczony zostanie tryb pojedynczy blok, to praca zostaje
zatrzymana z wczytang zawarto$cig nastepnego bloku w buforze.

42 E
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5 ROZKAZY POZYCJI

51 Rozkaz pozycji — miara: G90 und G91

1. Funkcjai cel

Jesli podany jest rozkaz G90 lub G91, nastepujace wspoéirzedne mogg byé wykonane jako
absolutne lub inkrementacyjne. Przy interpolacji okregu podanie promienia przez R i punktu
srodkowego przez |, J i K zawsze jest jednak traktowane jako programowanie inkrementacyjne.
2. Format rozkazu
GA Xx4 Yyy Zz4 a o 4; (0 przedstawia dodatkowg 08)
G90: programowanie absolutne

G91: programowanie inkrementacyjne

3. Opis

A. W programowaniu absolutnym (podawanie wartosci wzglednych) moze by¢ wykonywany
ruch od danej pozycji do innej w uktadzie wspotrzednych czesci obrabianej.

N1 G90G00X0 Y0;

W programowaniu inkrementacyjnym (podawanie wartosci tgncuchowych) ruch z danej
pozycji wykonywany jest o zaprogramowang wartos¢ (réznice).

N2 G91G01X200. Y50. F100;

N2 G90G01X200. Y50. F100;

Gdy aktualng pozycjg jest punkt zerowy uktadu wspéitrzednych czesci obrabianej, przy
rozkazie pozycji o danej wartosci, ruch nastepuje do tej samej pozycji, niezaleznie czy
programowanie jest absolutne czy inkrementacyjne.

Y
200. T+ ’
/
’
. 4
4
Q Werkzeug
100. T /
1 N1 O
T :
V. 1
— et X
W 100. 200. 300
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B. Rozkaz G90/G91, ktéry zostat ostatnio wydany dziata modalnie na nastepujace bloki:

(G90) | N3 X100. Y100;

Nastepuje ruch do pozycji X = 100 und Y = 100 w ukfadzie wspotrzednych czesci
obrabianej.

(G91) | N3 X-100. Y50;

inkrementacyjnie ruch nastepuje o —100 na osi X i +50 na osi Y. Z tego wynika ruch
do pozycji X =100 und Y = 100.

Y
200. 1

100. 1

C. W bloku, rozkaz G90/G91 moze by¢ podawany kilkakrotnie. Z tego wzgledu jest mozliwe
podawanie wartosci absolutnej lub inkrementacyjnej tylko dla specyficznego adresu.

N4 G90X300. G91Y100;

W tym przykiadzie informacja o drodze X300 jest obrabiana przez wczesniejszy rozkaz
jako programowanie absolutne a Y100 wprowadzone poprzez G91 jako informacja
inkrementacyjna. Z tego wynika ruch do pozycji X = 300 i Y = 200 (100 + 100) w uktadzie
wspotrzednych czesci obrabianej.

200. 1

100. 1

<

W innych G91 (programowanie inkrementacyjne) dziata modalnie na nastepujace bloki.

D. Programowanie absolutne lub inkrementacyjne jako tryb poczatkowy, nalezy wybrac poprzez
ustawienie bitu 2 z parametru F93.

E. Takze gdy rozkaz podawany jest przez wprowadzenie reczne (MDI), dziata on modalnie od
odpowiedniego blok.
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5-2 Rozkaz uktad calowy i metryczny: G20 und G21

1. Funkcjai cel

Rozkazy G moga by¢ stosowane dla wyboru rozkazéw calowych i metrycznych.

2. Format rozkazu

G20; rozkaz calowy
G21; rozkaz metryczny

3. Opis
Wybdr G20 lub G21 ma naturalnie znaczenie tylko dla osi liniowych.

Przykitad 1:

Zalezno$¢ miedzy jednostkg wprowadzania rozkazu i G20/G21 (przy wprowadzaniu punktu
dziesietnego Typ 1)

0s Przyktad [Poczatkowy cal] WYL [Poczatkowy cal] WL

G21 G20 G21 G20
X X100; 0,100 mm 0,254 mm 0,0039 cal 0,0100 cal
Y Y100; 0,100 mm 0,254 mm 0,0039 cal 0,0100 cal
4 Z100; 0,100 mm 0,254 mm 0,0039 cal 0,0100 cal
B B100; 0,100 stopien 0,100 stopien 0,100 stopien 0,100 stopien

Wskazéwka 1:

Gdy programowane jest przetaczenie G20/G21, wczesniej muszg byé zamienione odpowiednio
do jednostki wprowadzania ustawien rozkazéw calowych lub metrycznych, dane korekcji
dtugosci narzedzia, pozycji narzedzia i promienia, zmienne i parametry i ustawione poprzez
monitor lub zaprogramowane wprowadzenie danych.

Przykiad 2:
[Poczatkowe cale]: AUS
Dane korekcji = 0,05 mm

W powyzszym przypadku, przy przetgczeniu z G21 na G20, dane musza by¢ ustawione na
0,002 (0,05 + 25,4 = 0,002).
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Wskazoéwka 2:

Przed rozpoczeciem obrobki czesci, z zasady wybierane jest G20 lub G21. Przy wyborze
wewnatrz programu, dane korekcji powinny by¢ zmienione, po zatrzymaniu systemu przez M0O
itd., po rozkazie G20 (lub G21).

Przyktad 3:
G21 G92 Xxq Yyq Zz4;

G20 G92 Xxo Yy, Zz5;
MO00; - W przerwie, dane korekcji ustawi¢ ponownie.

F10; -  Nie zapomnie¢ podaé nowy posuw.
Dla wyboru trybu poczatkowego pomiedzy G20 i G21, stosowany jest bit 4 parametru F91.

Wskazdéwka 3:

Wartos¢ modalna F (posuw) przed przetaczeniem, bylaby stosowana bez zmian po ustawieniu
nowego ukfadu jednostek. Dlatego nalezy na nowo podaé prawidtowy rozkaz F w odniesieniu
do przetgczonego uktadu.

5-3 Wprowadzanie punktu dziesietnego

1. Funkcjai cel

Rozkaz punktu dziesietnego moze przydzieli¢ wprowadzanym informacjom programu obrobki
dla drogi narzedzia, odlegtosci, posuwu itd., punkt zerowy w milimetrach lub calach. Poza tym
moze by¢ stosowany parametr dla wyboru typu |, gdzie najnizsze miejsce danych bez punktu
dziesietnego traktowane jest jako najmniejsza jednostka wprowadzania rozkazu, lub typu I,
gdzie przyjmowane jest ono jako pozycja jednostkowa.

2. Format rozkazu

00000. 000 Uktad metryczny
0000. 0000 Uktad calowy
3. Opis
A. Rozkaz punkt dziesigtny obowigzuje w programie obrobki dla odlegtosci, kata, czasu,

B.

predkosci posuwu i wspotczynnika skali (tylko poza G51).

Warto$¢ rozkazu danych bez punktu dziesietnego rézni sie miedzytypem wprowadzania | i Il
odpowiednio do uktadu jednostek rozkazu, jak pokazano nizej w tabeli.
Rozkaz Jednostka rozkazu x Typ | Typ Il
10
X1; AUS 0,001 (mm, cale, stopnie) 1,000 (mm, cale, stopnie)
EIN 0,01 (mm, cale, stopnie) 1,00 (mm, cale, stopnie)
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C. Rozkazy punktu dziesietnego maja obowigzujace adresy X, Y, Z, U, V, W, A, B, C, |, J, K, E,
F, P, Qi R, przy czym P odniesione jest do wspdfczynnika skali. Szczegoty patrz lista
obowigzujgcych adresow.

D. Rozkaz punktu dziesietnego jest stosowalny do nastepujacej liczby waznych miejsc:

Rozkaz ruchu (liniowy) Rozkaz ruchu (obrét) Predkos¢ posuwu Czas zwtoki
Liczba Czes¢ Liczba catkowita Czes¢ Liczba Czes¢ Liczba Czesc
catkowita utamkowa utamkowa | catkowita utamkowa catkowita utamkowa
mm | 0. -99999. .000 - .999 0. - 99999. .000 - .999 0.- .000-.999 | 0.-99999. | .000 - .999
60000.
cal | 0.-9999. | .0000-.9999 | 0.-99999.(359.) .0-.999 0.-2362. | .0000 -.9999 | 0.-99999. | .000 - .999
e

E. Rozkaz punktu dziesietnego jest obowigzujgcy takze dla rozkazéw definiujgcych zmienne dla
podprograméw itd.

F. Mozna wybra¢, czy miejsce jednostkowe danych rozkazu, dla ktérych obowigzuje punkt
dziesietny lecz nie jest ustawiony, odpowiada najmniejszej jednostce wprowadzania rozkazu
czy mm. Wyboér ten jest przeprowadzany przez bit 5 parametru F91.

G. Rozkazy punktu dziesietnego dla adreséw, dla ktérych punkty dziesietne nie sg dopuszczalne,
sq obrabiane jako liczby catkowite, a czesci dziesietne ignorowane. Obwoigzuje to dla
adreséw D, H, L, M, N, O, S i T. Rozkazy zmiennych sg jednak traktowane jako dane z
punktem dziesietnym.

4. Przyktady programu

A. Przykiady dla adreséw, gdzie punkty dziesietne sg dopuszczalne:

Jednostka rozkazu Przy 1 =1p Przy 1 =10u Przy 1=1mm
Przyktad programul
G0X123.45 X123,450 mm X123,450 mm X123,450 mm

(Punkt dziesietny zawsze wprowadzaé
jako punkt milimetrowy)

GOX12345 X12,345 mm"* X123,450 mm** X12345,000 mm***
#111=123 #112=5.55

Xt oyez | X0128mm | X1280mm | X123,000mm |
______________________________ Y5550mm | ___¥Y55%0mm | ___Y5550mm |
#113=H111+#112 (dodawanie) #113 = 5,673 #113 = 5,673 #113 = 128,550
=z | mia=-5421 | m1a=5427 | #114=117450 |

#115=#111"#112 (mnozenie) #115 = 682,650 #115 = 682,650 #115 = 682,650
#116=#111/4#112 #116 = 22,162 #116 = 22,162 #116 = 22,162
#117=#112#111 (dzielenie) #117 = 0,045 #117 = 0,045 #117 = 0,045

* najmniejsze miejsce wprowadzane jest w mikronach.
** npajmniejsze miejsce wprowadzane jest w 10 mikronach.
*** najmniejsze miejsce wprowadzane jest w milimetrach.
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B. Waznos¢ punktu dziesietnego dla poszczegdinych adresow

Adres Rozkaz punktu Zastosowanie Uwaga
dziesietnego

A Wazny Dane wspétrzednych
Niewazny Ruch stotu obrotowego, kod funkcji pomocniczej
Wazny Dane kata liniowego
B Wazny Dane wspbétrzednych
Niewazny Ruch stotu obrotowego, kod funkcji pomocniczej
C Wazny Dane wspoéitrzednych
Niewazny Ruch stotu obrotowego, kod funkcji pomocniczej
Wazny Wielko$c zfazowania narozy
D Niewazny Nr. danych korekcji (dla pozycji narzedzia, dtugosci i promienia)
E Wazny
F Wazny Predkos¢ posuwu
G Wazny Kod warunkéw drogi
H Niewazny Nr. danych korekcji (dla pozycji narzedzia, dtugosci i promienia)
Niewazny Nr sekwencji w podprogramie do wywotania
| Wazny Punkt srodkowy tuku
Wazny Sktadowe wektora korekcji promienia narzedzia
J Wazny Punkt srodkowy tuku
Wazny Sktadowe wektora korekcji promienia narzedzia
K Wazny Punkt srodkowy tuku
Wazny Sktadowe wektora korekcji promienia narzedzia
L Niewazny Cykl staty/powtarzanie podprogramu
M Niewazny Kod funkcji pomocniczej
N Niewazny Nr sekwengiji
(0] Niewazny Nr programu
P Niewazny Czas zwioki
Wazny Nr podprogramu do wywotania
Niewazny Liczba zwojow spirali
Niewazny Dane korekcji (G10)
Wazny Wspotczynnik skalowania
Q Wazny Cykl wiercenia gtebokiego-gtebokos$¢ skrawania
Wazny Hinterbohren-Verschiebungsbetrag
Wazny Wiercenie doktadne-wielko$¢ przesuniecia
R Wazny Punkt R w cyklu statym
Wazny Promien tuku dla interpolacji okregu
Wazny Promien tuku dla zaokraglenia naroza
Wazny Dane korekcji (G10)
S Niewazny Kod funkcji wrzeciona
T Niewazny Kod funkcji narzedzia
U Wazny Dane wspoéitrzednych
\ Wazny Dane wspétrzednych
w Wazny Dane wspétrzednych
X Wazny Dane wspbétrzednych
Wazny Verweilzeit
Y Wazny Dane wspbétrzednych
VA Wazny Dane wspbétrzednych
Wskazowka:

Punkt dziesietny jest wazny dla wszystkich argumentéw programu makro uzytkownika.
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6-1 Pozycjonowanie (posuw szybki): GO0

1. Funkcjai cel

Rozkaz ten powoduje, ze narzedzie pozycjonowane jest poprzez ruch linearny z aktualnej
pozycji w punkcie korncowym, okreslonym przez stowo wspétrzednych.

2. Format rozkazu

G00 Xx Yy Zz aa; (a przedstawia dodatkowg 08)
X, Y, Z i o przedstawiajg absolutna lub inkremetalng wartos$¢ wspétrzednych, ktére sg
niezalezne od aktualnego statusu G90/G91.

3. Opis

A. Tryb GOO jest zachowywany tak diugo, az nie zostanie usuniety przez inng funkcje G grupy 01, tzn.
dopdki nie jest wprowadzone G01, G02 lub G03. Dlatego dla pozycjonowania GO0 wystarczajg
wspotrzedne w nastepnych blokach. Ten rodzaj funkcjonowania jest zasadniczo okreslany jako
modalny.

B. W trybie GOO ruch zwykle przyspiesza sie i spowalnia w punkcie poczatkowym i korncowym bloku.
Nastepny blok nie jest wykonywany do upewnienia sie nt statusu pozycjonowania. Szerokos¢
pozycjonowania moze by¢ zmieniana za pomocg parametru maszyny S13.

C. Poprzez rozkaz GO0, kazda funkcja G w grupie 09 (G72 do G89) jest usuwana, tzn. ustawiana w
tryb zmazania (G80).

D. Narzedzie jest wybieralne przez bit 6 parametru uzytkownika F91. Czas pozycjonowania jest
jednak niezalezny od tego wyboru.
- droga linearna
Tak jak przy interpolacji prostej (G0O1), predkos¢ jest ograniczona przez predkosci
posuwu szybkiego odnosnych osi.
- Droga nielinearna
Pozycjonowanie nastepuje na kazdej osi niezaleznie, w posuwie szybkim.
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Przyktady programu
Przykfad:

(Werkzeug) +300
L]

Endpunkt
(=120, +200, +300)

Startpu
(+ 150, -100, +150)

Einheit: mm

Program dla wyzej przedstawionego pozycjonowania:
G91 GO0 X-270000 Y300000 Z150000;
(przy czym jednostka wprowadzenia ustawienia jest 0,001)

Wskazoéwki:

1. Gdy bit 6 parametru uzytkownika F91 jest ustawiony na 0, narzedzie porusza sie po
najkrotszej drodze miedzy punktem poczatkowymi koncowym. Predkosc¢
pozycjonowania jest obliczana automatycznie pod warunkiem, ze predkos$¢ posuwu
kazdej wybranej osi nie przekracza odpowiedniej predkosci posuwu.

Gdy zaréwno o$ X jak i 0$ Y ustawione sg na predkos¢ 9600 mm/min i
zaprogramowane sg nastepujace dane:

G91 GO0 X-300000 Y200000; (jednostka ustawienia: 0,001 mm)

to narzedzie porusza sie nastepujgco:
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Endpunkt Eff. Vorschub der
P T Y-Achse: 6400 mmvmin
200 Y
l ty
X
< 300 > Startpunkt
fx *—————
/ (Einheit: mm)
Eff. Vorschub der X-Achse: 9600 mm/min

2. Gdy bit 6 parametru uzytkownika F91 ustawiony jest na 1, narzedzie porusza sie catg
droge od punktu poczatkowego do korncowego posuwem szybkim danej osi.

Gdy zaréwno o$ X jak i Y ustawione sg na predkos¢ 9600 mm/min i zaprogramowane
sg nastepujgce dane:

G91 G00 X-300000 Y200000; (jednostka wprowadzania ustawienia: 0,001 mm)

to narzedzie porusza sie po drodze jak nizej:

Endpunkt g o Eﬁ._ Vorschub der
T Y-Achse: 9600 mm/min

| Startpunkt

/ (Einheit: mm)

Eff. Vorschub der X-Achse: 9600 mm/min

3. Predko$é posuwu szybkiego poszczegdlnych osi w trybie GO0 rdzni sie zaleznie od
maszyny. Patrz dane techniczne maszyny.

4. Sprawdzenie opdznienia posuwu szybkiego

Po obrébce posuwu szybkiego (G00) wykonywany jest nastepny blok, gdy tylko
zostanie potwierdzone, Zze pozostata odlegto$¢ kazdej osi jest mniejsza niz okreslona
wartosé. (Patrz rys. 6-1). Pozostata odlegtosc¢ jest potwierdzana na podstawie
szerokosci pozycjonowania Lg, ktérg nalezy ustawi¢ parametrem S13 (jednostka
ustawiania: 0,001 mm lub 0,0001 cala).

6-3



Vorhergehender Block Nachfolgender Block

N\
~

2

Tr

A
A4

2% TR

A
A4

Rys. 6-1 G00-Wzorzec opdznienia
Na rysunku wyzej:
Tgr: posuw szybki — przyspieszenie / opdznienie — stata czasowa
Lr: szerokos¢ pozycjonowania

Szeroko$¢ pozycjonowania Lg przedstawia odlegtosé resztkowg poprzedniego bloku, przy
uruchomieniu bloku nastepnego (zakreskowana powierzchnia na rysunku wyzej). Im
wyzsza jest warto$¢ ustawiona w parametrze S13, tym wieksza jest oszczednosé
czasowa. Z drugiej jednak strony, wieksza odlegto$¢ resztkowa przy uruchamianiu
kolejnego bloku moze wptywac¢ na obrdbke.

6-2 Pozycjonowanie jednokierunkowe: G60

1. Funkcjai cel

Rozkaz G60 umozliwia pozycjonowanie o wysokiej precyzji, bez luzéw, przez wykonanie
ostatniej fazy pozycjonowania zawsze w ustalonym kierunku.

2. Format rozkazu
G60 Xx Yy Zz aa ; (a przedstawia dodatkowa 0$)
3. Opis

A. Kierunek i droga petzania dla ostatecznego pozycjonowania powinny by¢ wczesniej ustawione
poprzez parametr I1.
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B. Po ruchu w posuwie szybkim do punktu oddalonego od ostatecznej pozycji o droge petzania,
nastepuje ruch do ostatecznej pozycji z ustawiong predkoscig posuwu szybkiego. W ten sposéb
pozycjonowanie jest zakonczone.

G60 a Positionierungspunkt

——> Definitive Einfahrrichtung
i
\ 5
!
e ! Endpunkt Startpunkt —> @

Startpunkt / R’:
: i

Zwischenstopp

G60-Kriechstrecke —— l— G60 -a

C. Podczas zablokowania maszyny lub rozkazie osi Z pozycjonowanie nastepuje rowniez jak opisano
wyze;j.

D. Jesli wigczony jest obraz lustrzany, to ruch odpwiednio do funkcji obrazu lustrzanego nastepuje w
kierunku przeciwnym. Dla drogi petzania na torzew wej$ciowym funkcja obrazu lustrzanego jednak
nie dziata.

E. Przy probie GO0 ruch nastepuje do punktu koricowego w posuwie biegu testowego.

Przu ruchu po drodze petzania, posuw moze by¢ zatrzymany poprzez ustawienie powrotne,
zatrzymanie awaryjne, zablokowanie, zatrzymanie posuwu i korekcje posuwu szybkiego 0 (zero).
Przy ruchu po drodze pefzania obowiazuje ustawiona predkos$¢ posuwu szybkiego. Poza tym dziata
korekcja posuwu szybkiego.

G. Jednokierunkowe pozycjonowanie nie jest przeprowadzane na osi wierconego otworu w trybie
cyklu statego wiercenia.

H. Jednokierunkowe pozycjonowanie nie jest przeprowadzane dla ruchu w cyklu statym wiercenia
doktadnego lub pogtebiania.

I. Jesli poprzez parametr nie ustawiono drogi petzania, nastepuje normalne pozycjonowanie.
Jednokierunkowe pozycjonowanie jest zawsze pozycjonowaniem nie-interpolacyjnym

K. Jesli podany jest rozkaz dla identycznej pozycji (odlegtos¢ ruchu 0), nastepuje ruch tam i z
powrotem, po drodze pefzania. Pierwotna pozycja pozycja jest osiggana z kierunku ostatecznego
wejscia.
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6-3

1.

2,

3.

4.

Interpolacja prostej: G01

Funkcjai cel

Rozkaz temu towarzyszy stowo wspotrzednych i rozkaz posuwu. Powoduje on, ze
narzedzie porusza sie od aktualnej pozycji do punktu koncowego, okreslonego w stowie
wspotrzednych, z predkoscig posuwu, ktérej rozkaz zostat podany przez adres F. Tutaj
predkos¢ posuwu jest zawsze predkoscig liniowg srodka narzedzia na interpolowanej

prostej.

Format rozkazu

GO01 Xx Yy Zz aa Ff; (a przedstawia dodatkowg 08)

X, Y, Zia przedstawiajg wartos¢ wspotrzednych, ktéra podaje pozycje absolutng lub

inkrementalng wg aktualnego stanu G90/G91.

Opis

Jesli rozkaz ten jest podany raz, tryb zostaje zachowany do wprowadzenia innej funkcji G,
tzn. GO0, GO02 lub GO3 w grupie 01. Dlatego gdy ma by¢ nastepnie podany rozkaz G01,
przy niezmienionej predkosci posuwu, wystarcza podanie stowa wspétrzednych. Jesli przy

pierwszym rozkazie G01 nie podano rozkazu F, wystepuje btad programu.

Os$ obrotu powinna posiada¢ wprowadzony w stopniach na min (na bazie dziesietnej) (F300

= 300 stopni/min).

Funkcja G w grupie 09 (G72 do G89) jest kasowana rozkazem GO1.

Przyktad programu

Skrawanie wzdtuz drogi Py _ P, _ P; _ P4 P4 z predkoscig posuwu 300 mm/min:
Py _ P4 przedstawia pozycjonowanie narzedzia.

4—30 —P| Y
Pl 5 P3 T
30 X
- !
AT
4::20 20> io Einheit: mm
Pg
G91 GO0 X20000 Y20000; Po_ P4
G01 X20000 Y30000 F300; Py Py
X30000; P,_Ps3
X-20000 Y-30000; P; Py
X-30000; P4 _ Py
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6-4 Wybor ptaszczyzny: G17, G18 i G19

1. Funkcjai cel

Rozkazy te stuzg dla wyboru ptaszczyzny, w jakiej ma zachodzi¢ ruch narzedzia w
interpolacji okregu (tgcznie ze skrawaniem skosnym) i korekcji promienia narzedzia. Poza
tym stuzg one do wyboru ptaszczyzny dla funkcji obrotu wykresu i wspotrzednych
programu.

Jesli trzy osie podstawowe i ich trzy osie rownolegte sg zarejestrowane jako parametry,
moze by¢é wybrana pfaszczyzna dla dowolnych dwoch osi, ktére nie sg wzajemnie
réwnolegte. Jesli jedna o$ obrotowa jest zarejestrowana jako o$ réwnolegta, to moze
takze by¢ wybrana ptaszczyzna z osig obrotowa.

Przy normalnym wyborze ptaszczyzny ustalane sg stosunki miedzy osiami podstawowymi
X, Yi Z z jednej strony i ich osiami réwnolegtymi U, V i W z drugiej strony. Poza tym nie
jest mozliwe wybranie ptaszczyzny z jedng osig obrotowa (A, B, C).

Rozkazami G17, G18 i G19 wybierane sa:

- ptaszczyzna dla interpolacji okregu (facznie z przekrojem skosnym)
- ptaszczyzna dla korekcji promienia narzedzia

- plaszczyzna dla obrotu wykresu

- ptaszczyzna dla obrotu wspoétrzednych programu

- plaszczyzna, w ktorej wykonywane jest pozycjonowanie dla cyklu statego (dla cyklu
statego z wyborem ptaszczyzny pozycjonowania).

2. Format rozkazu
G17; (Wybér ptaszczyzny XY)
G18; (Wybor ptaszczyzny ZX)
G19; (Wybér ptaszczyzny YZ)

X, Y i Z przedstawiajg poszczegobine osie
wspotrzednych i ich osie réwnolegte.

6-4-1 Rejestracja parametrow

Tabela 6-1 Rejestracja parametréw dla wyboru ptaszczyzny

O$ podstawowa

Os réwnolegta 1

Os réwnolegta 2

| X U A
J Y \Y B
K 4 w C

6-4-2 System wyboru pltaszczyzny
W tabeli powyzej:

| jest odcieta ptaszczyzny G17 lub wspétrzedng ptaszczyzny G18,
J jest wspotrzedng ptaszczyzny G17 lub odcietg ptaszczyzny G19
K jest odcietg ptaszczyzny G18 lub wspdtrzedng ptaszczyzny G19.

Tzn. G17: ptaszczyzna IJ, G18: ptaszczyzna Kl i G19: ptaszczyzna JK.

Jakie osie wykorzystywane sg dla wyboru ptaszczyzny, zalezy od adresu osi, dla ktérej podawany jest
rozkaz w bloku zawierajacym wybor ptaszczyzny (G17, G18 oder G19).

G17X_Y_; pfaszczyzna XY
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G17U_Y_; ptaszczyzna UY
G18X_Z_; ptaszczyzna ZX
G18U_W_; ptaszczyzna WU
G19Y_Z_; ptaszczyzna YZ
G19Y_W_; ptaszczyzna YW
3. W bloku, gdzie rozkaz dla wybory ptaszczyzny (G17, G18 i G19) nie jest podawany, nie
mozna wigczy¢ zadnej ptaszczyzny.
G17 X Y_; ptaszczyzna XY
Y _Z ; plaszczyzna XY (ptaszczyzna nie zmienia sie)
4. Opuszczenie adresu osi w bloku, ktory zawiera rozkaz G dla wyboru ptaszczyzny, bedzie

traktowane Die Auslassung der Achsen-Adresse in einem Block, das einen G-Befehl fur
Ebenenwahl enthalt, wird als die einer der drei Grundachsen behandelt.

G17; ptaszczyzna XY
G17U_; ptaszczyzna UY
G18U_; ptaszczyzna ZU
G18W_; ptaszczyzna WX
G19Y_; ptaszczyzna YZ
G19W_; ptaszczyzna YW

Rozkaz dla osi, ktéra nie znajduje sie w wybieranej ptaszczyznie, nie ma wplywu na jej wybor
ptaszczyzny. Np. poprzez ponizszy rozkaz:

G17U_Z_;
wybrana jest pftaszczyzna UY, podczas gdy ruch na osi Z nastepuje niezaleznie od wyboru
ptaszczyzny.

Jesli rozkaz osi podstawowej lub rownolegtej podawany jest w bloku z kodem G wyboru plaszczyzny
(G17, G18 oder G19) nadmiarowo, ptaszczyzna jest okreslona kolejnosci pierwszenstwa osie
podstawowe, 0$ rownolegta nr 1 i 0$ réwnolegta nr 2.
Poprzez rozkaz

G17U_Y_A_;
wybrana jest ptaszczyzna UY i ruch osi A nastepuje niezaleznie tego wyboru.

Wskazéwka:
Wartos¢ wyjsciowa wyboru ptaszczyzny przy wigczeniu lub ustawieniu powrotnym jest ustawiana przy
pomocy bitu 0 i 1 parametru F92.
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6-5

Interpolacja okregu: G02 und G03

1. Funkcja i cel

Rozkaz ten jest stosowany dla poruszania narzedzia wzdtuz tuku.

2. Format rozkazu
G02 (G03) Xx Yy li Jj Ff;

przy czym G02/G03 : obieg okregu w kierunku / przeciwnie do wskazéwek zegara
X,y : wspotrzedne punktu koncowego
i,j 1 wspotrzedne (odlegtosci) Srodka okregu
f . predkos¢ posuwu
Dla rozkazu tuku nalezy podaé¢ wartos¢ wspétrzednych punktu koncowego ftuku z
adresami X i Y (lub Z, lub osie rownolegte do X, Y i Z), to samo dla punktu srodkowego
tuku z adresami | i J (lub K).

Dla rozkazu wspodtrzednych punktu korncowego tuku mogg by¢ wprowadzone zaréwno
wartosci absolutne jak i inkremenetacyjne. Wartos¢ wspétrzednych punktu srodkowego
powinna byé jednak zawsze by¢é wartoscig inkrementacyjng liczong od punktu
poczatkowego.

3. Opis

G02 (G03) obowigzuje tak dtugo, dopoki nie zostanie usuniety przez inny rozkaz G, tzn.
GO0 lub GO1 z grupy 01. Kierunek obrotu tuku jest okreslany przez G02 i GO3.

G02: CW (kierunek wskazowek zegara)
G03: CCW (przeciwnie do wskazéwek zegara)

z
G02>>603
R
«~(503 V)
\ —— Y
Y Go2
Go02
X .
Y \ X \ z A
Go3 G03 GO03
GO2 Q GO2
X 2 Y
G17 (XY) Ebene G18 (ZX) Ebene G19 (YZ) Ebene
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tuk, ktéry rozcigga sie przez dwie ¢éwiartki lub wiecej, moze by¢ wykonany przez rozkaz
pojedynczego bloku.

Dla interpolacji okregu musza byé podane nastepujgce informacje:

- wybrana ptaszczyzna..................... jedna z XY-, ZX-iYZ

- kierunek obrotow..................ooes wskazéwek zegara (G02) lub
przeciwny (G03)

- spotrzedne kohca tuku ................... podac z adresami X, Y i Z

- wspotrzedne punktu srodkowego tuku  podac z adresami |, J i K
(programowanie inkrementacyjne)

- predko$¢ pOSUWU ..........ceeeeeeeeeennnn, podac¢ z adresem F
Przyktady programéw
Przyklad 1:
G02 J50000 F500; ...oeveeiiiireeiiiieeeeeee. rozkaz — petny okrag
Y-Achse }ev
Vorschub- Mittelpunkt
geschwindigkeit: T des Kreises:
F =500mm/min J =50mm
X-Achse
StarVEndpunkt
Przyklad 2:
G91 G02 X50000 Y50000 J50000 F500; ........... rozkaz trzy ¢wiartki okregu
Y-Achse f *Y
Vorschub- Mittelpunkt
geschwindigkeit: T des Kreises: £
— . =50 ndpunkt
F =500mm/min J =50mm X50Y50mm
X-Achse —_— +X
Startpunkt
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5. Wybér ptaszczyzny
tuk musi leze¢ w jednej z trzech, nizej przedstawionych ptaszczyzn (patrz rysunek
w 3. Opis). Ptaszczyzne nalezy wybra¢ nastepujgco:
ptaszczyzna XY: podac rozkaz G17 (kod G wyboru ptaszczyzny)
ptaszczyzna ZX: podac rozkaz G18 (kod G wyboru ptaszczyzny)
ptaszczyzna YZ: podac rozkaz G19 (kod G wyboru ptaszczyzny)

6. Przy interpolacji okregu zwraca¢ uwage na nastepujgce punkty:

A. Kierunek ruchu zegara (G02) i kierunek przeciwny do ruchu zegara (G03)
przedstawiajg kierunek obrotu przy interpolacji okregu pod warunkiem, ze w
prawoskretnym uktadzie wspotrzednych ptaszczyzna ogladana jest z kierunku
dodatniego trzeciej, pionowej osi wspoétrzednych.

B. Gdy wszystkie wspotrzedne punktu korncowego sg opuszczone lub gdy
wprowadzony punkt kornicowy pokrywa sie z punktem poczatkowym, przez
podanie pozycji punktu srodkowego z |, J i K wprowadzany jest rozkaz tuku 360 0
(petny okrag).

C. Gdy przy rozkazie tuku promien punktu poczatkowego nie pokrywa sie z punktem

koncowym:
(1)  Gdy btad AR jest wiekszy niz
dana wartos¢ parametru, to w G02 X80. I150. ; L
punkcie poczatkowym tuku T T Sao
wystepuje alarm 817 FEHLER o N
VON KREISRADIUS. / e
I/ Alarmstopp \‘
] \
! /\/ Mittelpunkt Endpunkt
Startpunkt  Ragdius des vRadius des >
Startpunkts Endpunkts 4R

(2) Gdy btad AR jest réowny lub

mniejszy niz wartos¢ parametru, G02 X90. 150. ; Spiral-Interpolation
to wykonywana jest interpolacja
spirali do punktu korncowego.

7 \
[ Mittelpunkt \
! Endpunkt )

Startpunkt  Radius des Radius des
Startpunkts Endpunkts AR

AR jest ustawiane przez parametr uzytkownika F19. Dla jasnosci w powyzszych
przyktadach przyjeto ekstremalnie duzg wartos¢ parametru.



6-6 Interpolacja z okresleniem promienia: G02 i G03

1. Funkcjai cel
Obok konwencjonalnego rozkazu dla interpolacji okregu, ktory opiera sie na
podaniu wspotrzednych punktu srodkowego okregu (1, J i K), interpolacja okregu
moze bycC rozkazana przez bezposrednie podanie promienia tuku okregu.

2. Format rozkazu
GO02 (G03) Xx Yy Rr Ff;
x: wspotrzedna X punktu koncowego
y: wspotrzedna Y punktu koncowego
r: promien tuku
f: predko$¢ posuwu

3. Opis
Punkt srodkowy tuku lezy na symetrycznej odcinka tgczacego punkt poczatkowy i
koncowy. Punkt przeciecia z okregiem o okreslonym promieniu daje wspotrzedne
punktu srodkowego danego rozkazu tuku.
Gdy R jest dodatnie, rozkaz tuku odnosi sie do potowy lub mniejszego okregu.
Jesli znak jest ujemny, to okrag w rozkazie jest wiekszy niz potokrag.

Bahn eines Bogens, wenn R negatives
Varzeichen hat

04, Oy Mittelpunkt

Rozkaz interpolacji okregu z zadanym R musi spetnia¢ ponizsze wymaganie:
L/2r<1

przy czym L jest dlugoscig odcinka od punktu poczatkowego do koncowego. Gdy
wymaganie to nie jest spetnione i przez to wspotrzedne punktu srodkowego nie
sg obliczone, to wskazywany jest alarm 818 KEINE DATEN FUER
KREISMITTELPKT.

Gdy w jednym bloku jednocze$nie podawane sg dane R i I/J(K), to tuk
specyfikowany przez R ma pierwszenstwo. Rozkaz petnego okregu (gdzie punkt
poczatkowy pokrywa sie z koncowym) z zadanym R jest natychmiast konczony i
nie nastepuje zadna operacja. W takim przypadku stosowacé rozkaz tuku z danymi
1/J(K).

Dla wyboru ptaszczyzny postepowac wg tej samej procedury jak dla
wprowadzenia rozkazu tuku z danymi I/J(K).
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4. Przyktady programu

Przyktad 1:

G02 Xx1 Yyq Rrq Ffy;  tuk z zadanym R w ptaszczyznie XY
Przyktad 2:

GO03 Zz4 Xx1 Rry Ffy; luk z zadanym R w ptaszczyznie ZX
Przyktad 3:

G02 Xx1 Yyq Jj1 Rrq Ffy: tuk z zadanym R w pfaszczyznie XY

(w powyzszym przyktadzie, gdzie dane R i I/J(K) istniejg w jednym bloku,
pierwszenstwo majg dane R).

Przyktad 4:

G17 GO02 liy Jjy Rrq Ffy: tuk z zadanym 1/J(K) w ptaszczyznie XY
(rozkaz tuku z zadanym R nie jest dopuszczalny dla petnego okregu)

6-7 Interpolacja linii Srubowej: G17 do G19, G02 i G03

1. Funkcjai cel
Rozkaz G02 lub GO03 moze zawierac jednoczesng interpolacje prostej na trzeciej
osi, podczas gdy interpolacja okregu jest wykonywana w ptaszczyznie ustawionej
przez G17, G18 lub G19.
2. Format rozkazu
G17 G02 XX1 Yy1 ZZ1 |i1 Jj1 Pp1 Ff1;
Xx1,Yyq: wspotrzedne punktu koncowego tuku
Zz1: wspotrzedne punktu korncowego osi liniowe;j
liy Jj1: wspotrzedne punktu srodkowego tuku
Pp+: liczba zwojéw
Ffi: predkos$¢ posuwu
lub
G17 G02 XX2 ng 222 er sz Ffz;
Xx2 ,Yy2: wspotrzedne punktu koncowego tuku
Zz,: wspotrzedne punktu korncowego osi liniowe;j
Rr,: promien tuku
Pp2: liczba zwojéw
Ff,: predkos$¢ posuwu

3. Opis
Z-Achse oA Y
A
be
Py Zyklus
— Endpunkt
: Z,
: 0 %
2. Zyklus s
< 1. Zyklus Startpunkt
X-Achse
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A. Aby podac rozkaz interpolac;ji linii Srubowej, nalezy dodatkowo do interpolacji
okregu wybrac¢ dalszg os linearng (dopuszczalne dwie osie), ktéra nie nalezy do
ptaszczyzny tuku.

B. Jako predkos¢ posuwu F podaé sume sktadowych osi X, Y i Z.

C. Skok otrzymuje sie z rownania

(= Z4

(2p'pi+q)/2p 1
przy czym q=qge—qgs=tan  ye —tan ys (0t q<2p)

gdzie
Xs, ys: wspotrzedne punktu poczatkowego w odniesieniu do punktu srodkowego tuku
xe, ye: wspotrzedne punktu koncowego w odniesieniu do punktu srodkowego tuku

D. Gdy liczba zwojéw jest 1, to adres P moze by¢ opuszczony.

E. Wybor ptaszczyzny
Przy interpolacji linii Srubowej nalezy tak jak przy interpolacji okregu, wybrac¢
poprzez tryb wyboru ptaszczyzny i kod G wyboru ptaszczyzny (G17, G18 lub G19)
ptaszczyzne okregu, w ktorej ma nastgpi¢ interpolacja. Ponadto zasadniczo
nalezy podac trzy adresy osi, przy czym dwa stuzg do interpolacji okregu a jeden
dla interpolaciji prostej (0s, ktora prostopadle przecina ptaszczyzne okregu).

XY ptaszczyzna okregu, oS Z liniowa
Wybra¢ G02 (G03) i G17 (kod G wyboru ptaszczyzny) oraz trzy adresy osi X, Y i
Z.

ZX ptaszczyzna okregu, oS Y liniowa
Wybra¢ G02 (G03) i G18 (kod G wyboru ptaszczyzny) oraz trzy adresy osi Z, X i
Y.

YZ ptaszczyzna okregu, o$ X liniowa
Wybra¢ G02 (G03) i G19 (kod G wyboru ptaszczyzny) oraz trzy adresy osi Y, Z i
X.
Przy wyborze ptaszczyzny mozna stosowac dodatkowg oS, jak przy interpolacii
okregu.

UY ptaszczyzna okregu, 0s Z liniowa
Wybra¢ G02 (G03) i G17 (kod G wyboru ptaszczyzny) oraz trzy adresy osi U, Y i
Z.
Obok podanych wyzej procedur podstawowych dostepne sg rézne rodzaje
wprowadzenia rozkazu jak pokazano w kolejnych przyktadach programowania.
Wybieranie ptaszczyzn okregu patrz 6-4 ,\Wybor ptaszczyzn”.
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1.

Przyktady programoéw

Przyktad 1:
Z-Achse :
Y-Achse
X-Achse !
[ /203 XY-Ebene
GO3 Xxq Yy Zzq iy Jja PYFEy oot XY-Ebene Kreis, Z-Achse linear
Wskazowka:

Jesli liczba zwojéw wynosi 1, adres P moze by¢ opuszczony.

Przyktad 2:
Z-Achse E
Y-Achse 2 |
S\ 2, RN
b e I
X-Achse E
T /2 XY-Ebene
G02 Xxq Yy Zz9 Rrq Ffy; ..o XY-Ebene Kreis, Z-Achse linear
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Przyktad 3:

]
]
i
Z-Achse /—i.._,__._._____
i N\\ “
Y-Achse P Y
! 24
U-Achse !
Y
I
i
|
G17 GO3 Uuy Yyq Zz¢ lig Jjy P2 FE 5 ool 0 UY-Ebene Kreis, Z-Achse linear
Przyktad 4:
U-Achse X-Achse ¢
—_—
Uy | _
P
A
Xy A
Z-Achse l
| ——2; —»

G18 GO3 Xxq Uuq Zz¢ lig Jj1 Kkq Ffy; ... .. ZX-Ebene Kreis, U-Achse linear
Wskazéwka:

Jesli w jednym bloku wystepuja dwie lub wiecej osi z grupy osi rownolegtych, to
0$ podstawowa stuzy do interpolacji okregu a os$ réwnolegta do interpolacji proste;j.

Przyktad 5:
G18 G02 Xx4 Uuq Yyq Zz4 liy Jj1 Kk Ffy; ZX ptaszczyzna okregu, U i Y osie

liniowe (rozkaz J jest ignorowany)
Wskazéwka:

Dla interpolacji prostej mozliwe jest wybranie dwoch osi.
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6-8 Interpolacja spirali: G2.1 i G3.1 (opcja)

1. Funkcja
Interpolacja okregu o réznych promieniach dla punktu poczatkowego i
koncowego wykonywana jest tak, ze punkt poczatkowy jest gtadko potaczony
(interpolowany) z punktem koncowym.

(Normale Kreisinterpolation)

\ Endpunkt
/ fo="g
(Spiral-interpolation) Endpunkt
To® T
Startpunkt
Mittelpunkt

2. Format rozkazu

G17 83]} Xp_ Yp_|_J_(a )F_P_;

l l— Bogenmittelpunktkoordinaten
Bogenendpunkt-Koordinaten
G18 83]} Zp_Xp_K_|_(a )F_P_;

a1s {@51} Yo zo_J_K_oF_P_;

P: obroty (0 mozna opuscic)
a: dowolna os oprocz tych dla interpolacji okregu (przy interpolacii linii Srubowej)
F: predko$¢ posuwu w kierunku drogi narzedzia
3. Opis
A. G2.1i G3.1, dla kierunku obrotu tuku, majq takie same funkcje jak G2 i G3.

B. Luk z zadanym R nie moze by¢ stosowany dla interpolacji spirali. (Poniewaz
punkt poczatkowy i koncowy nie majg takiego samego promienia).

C. Frezy stozkowe i nacinanie gwintu stozkowego nie jest mozliwe gdy promienie

punktu poczatkowego i kohcowego sg réznie ustawione i jednoczesnie podany
jest rozkaz osi liniowe;j.
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D. Zwykty rozkaz tuku (G2 lub G3) prowadzi automatycznie do interpolacji spirali,
gdy réznica miedzy promieniem punktu poczatkowego rs i koncowego rg jest
mniejsza niz parametr F19).

B

D r —\E\ c }a X A 3000 mm/min
\ j B 2500 mm/min
C 2000 mm/min

D 1500 mm/min

E 1000 mm/min

G91 G28 X0 YO ;

GO00 Y-200.;

G17 G3.1 X-100. YO 1-150. JO F3000 P2;

M30;

Gdy wykonywany jest wyzej opisany program, predkosci posuwu w
poszczegoblnych punktach sg jak na rysunku.

1. Przyktady programoéw
Przyktad 1: Linia serca
Przesuniecie jest roznicg miedzy
promieniami w punkcie
poczatkowym i koncowym. Na
rysunku obok przedstawiono jako
(b-a).
Dla ksztattu konieczne sg dwa
bloki, jeden dla strony prawej drugi
dla lewe;j.

Start- und Endpunkt

Przyktad programu z wprowadzeniem inkrementacyjnym
G3.1Y (a+Db) Jb Ffy; (prawa strona)

130. 100. 1000
G3.1Y (-a-b) J-a; (strona lewa)
-130. -30.

a=30 (najmniejszy promien tuku)

b=100. (najwiekszy promien tuku)

a+b=130 (wspotrzedne punktu koncowego prawej potowy tuku)
-a-b=-130(wspotrzedne punktu kohcowego lewej potowy tuku)
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Przyktad 2: Gwintowanie — duza $rednica

Gdy wykonywany jest gwint duzej Srednicy, program powinien by¢ podzielony na
cze$¢ wejscia, gwintu i wyjscia; wszystkie trzy czesci nalezy podaé jako rozkazy
skrawania linii Srubowe;j. Interpolacja spirali wykorzystywana jest dla ustawienia
luzu $rednicowego w czesci wejscia i wyjscia (punkt poczatkowy lub koncowy
tuku jest przesuwany od obwodu okregu o wielkos¢ luzu).

Z3 <+
Einschnitt-Teil —»| |4———————Gewindeschnitt-Teil ——————p |€— Aufschnitt-Teil

A4

—»|2, 22

A

G3.1 X-is-iz YO Zz4 I-i1 JO Ffy; (wciecie, potokrag)

GO03 X0 YO Zz; li; JO Ppy; (gwint, petny okrag)
G3.1 Xig+iz YO Zz3 lip JO; (wyjscie gwintu, potokrag)
Wskazowka:

Liczbe zwojow w czesci gwintu, p,, otrzymuje sie podzielenie skoku z; przez
pochylenie I. Dzielenie to powinno dawac zerowg reszte.
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Przyktad 3: Skrawanie gwintu stozkowego

Stozkowa linia Srubowa , ktéra rozpoczyna sie pod dowolnym katem, jest rowniez
mozliwa (patrz rysunek nizej).

W tym przypadku nalezy wprowadzic¢ X, Y i Z jako wartosci inkrementacyjne od
punktu poczatkowego s do punktu koncowego e (x4, y1 i z1) oraz J jako wartosci

inkrementacyjne od punktu poczatkowego s do punktu srodkowego (i1 i j¢) i P jako
liczbe skokow (p1).

G3.1 Xx1 Yy Zz4 li1 Jj1 Ppq Ffy ;
Stozkowosc t pochylenie | otrzymuije sig z ponizszych rownan:

2 (re ~rs)
X1

t =

wobeirs = A/ 12 + 12, re = A/ (x1-i1)2 + (y1 -j1)2 ;

Z1
(27 e py+6)/ 27

wobei @ = fe - §s = tan-? l‘;_VJ - tan—1 ;h—
Iy = X4 i b

rs i re przedstawiajg promienie w punkcie poczatkowym i koncowym
Cs i Ce przedstawiaja katy w punkcie poczatkowym i kohcowym
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Przyktad 4: Skrawanie stozka

Skrawanie stozka jest zastosowaniem dla skrawania gwintu stozkowego; tutaj
punkt poczatkowy lub koncowy lezy na linii Srodkowej. Skrawanie stozka jest
mozliwe przez zwiekszanie lub zmniejszanie srednicy tuku. Pochylenie wynosi
tutaj 21/p1.

L 2
A
)
24

e~ —

_______ -
Y
A/ X X
=<
0
X4

—>

G2.1 X-x Y0 Zz¢ |-x4 Ppq Ffy ;

X1: promien powierzchni podstawowej
Z1: Wysokos¢

p1: liczba skokow

f1: predkos¢ posuwu

Wskazowka:
Dla sprawdzenia drogi narzedzia podczas interpolacji spirali, stosowaé wskazanie

ZEICHNEN.

6-9 Interpolacja wirtualnej osi: G07

1. Funkcja
Gdy przy interpolacji linii Srubowej lub spirali z osig liniowa, jedna z osi interpolacji
okregu jest obrabiana lub dzielona impulsowo jako os wirtualna (0s$ bez
rzeczywistego ruchu), to interpolacja linii Srubowej lub spirali moze by¢
wykonywana jako widziana bocznie (z osi wirtualnej) — interpolacja sinusowa.
Tego rodzaju o$ wirtualng ustawic¢ przez GO07.
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1.

Format rozkazu

G070a0; ustawienie osi wirtualnej
; interpolacja osi wirtualnej

G07a1; zmazanie wirtualnej osi

. Opis

A. Funkcje interpolaciji, przy ktorych moze by¢ zastosowana interpolacja wirtualne;j
osi, sg tylko dla interpolaciji linii Srubowej lub spirali.

B. W obszarze G07a0; do GO7a1; os a stuzy jako os$ wirtualna. Dlatego gdy
niezaleznie wydany jest rozkaz osi ?, system przechodzi w tryb czekania, w
ktérym pozostaje az impulsu podziatu osi wirtualnej zostanie zamkniety.

C. Os wirtualna obowigzuje wytacznie w pracy automatycznej; w pracy recznej nie
jest aktywna.

D. Funkcje ochronne (blokada, zapisane ograniczenie skoku itd.) obowigzujg
takze na osi wirtualne;j.

E. Przerwanie kotem recznym obowigzuje takze na osi wirtualnej. Innymi stowy,
na osi wirtualnej nastepuje przesuniecie o przerwana odlegtosc.

. Przyktad programu

GO7 YO ; Os Y jest ustawiona jako os wirtualna
G17 G2.1 X0 Y-5.10 J-10. Z40. P2 F50 ;

Interpolacja Sinus wykonywana jest w ptaszczyznie XZ.
GO07 Y1 ; OS Y staje sie znowu osig rzeczywista.

X-Achse

X-Achse
T 10.

Z-Achse 40

J -
Y-Achse

~5. \f Py

-

—————
-
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6-10 Interpolacja splajnu: G06.1 (opcja)

1.

Funkcja i cel

W interpolacji splajnu droga moze by¢ automatycznie obliczona dzieki gtadkiej
krzywej uzyskanej z wprowadzonych punktéw, dzieki czemu mozliwa jest szybka i
doktadna obrobka, takze dla dowolnych konturow.

. Format rozkazu

G06.1 Xx1 Yy ;

Opis

A. Ustawienie i usuniecie interpolacji splajnu
Interpolacja splajnu jest ustawiana przez warunek drogi G06.1 i usuwana
przez inny kod G grupy 01 (G00, G01, G0O2 lub G03).

Przyktad 1:

N100 GO0 X_Y_; P,
N200 GO6.1 X_Y_ ; Py

N201 X_Y_; Ps
N202 X_Y_; P
N203 X Y _ Ps
N290 X Y_; Pq

N300 GO1 X _Y_ ;5 Ppuq

Rys. 6-2 Przebieg krzywej w interpolacji Splajnu

W powyzszym przyktadzie interpolacja splajnu jest ustawiana przy N200 (blok
dla ruchu P4 do P3) i usuwana przy N300. Dzieki temu krzywa jest ciggnieta
jako interpolacja splajnu od punktu kohcowego bloku P4 do P,

Dla obliczenia krzywej splajnu konieczne sg przynajmniej dwa bloki (trzy
punkty podparcia). Jesli dla interpolacji splajnu jest jeden blok, to droga do
punktu koncowego bloku nie moze by¢ interpolowana inaczej niz jako prosta.

Przyktad 2:

N100 GO1 XY ; Py ) o _
N Geradeninterpoiation far den ein-

N200 G06.1 X_Y_ ; P2 zigen Spline-Interpolationsblock

N300 GO1 X Y_; P3

—_ P, P,

Rys. 6-3 W interpolacji splajnu podano pojedynczy blok.
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B. Podziat krzywej w interpolacji splajnzu
W interpolacji splajnu, zasadniczo przez wszystkie odnosne punkty
prowadzona jest gtadka krzywa. Przebieg splajnu moze jednak zawsze byé
przerwany, gdy spetniony jest jeden z trzech warunkdw:
(1)kat miedzy dwoma sasiednimi blokami (w odniesieniu do ruchéw po
prostej) jest wiekszy niz wczesniej ustawiona wartosc.
(2)Odlegtosc¢ ruchu bloku jest wieksza niz wczesniej ustawiona warto$é
(3)W $rodku zakresu interpolacji splajnu lezy blok bez rozkazu ruchu.

(1) Gdy kat miedzy dwoma sgsiednimi blokami jest wiekszy niz wczesniejsze
ustawienie

splajn-usun-kat ................... parametr maszyny F101 (jednostka: stopien)

W kolejnosci wprowadzanych katow P4, P, ... P, dla interpolacji splajnu,
punkt P; jest traktowany jako naroze gdy réznica kata ?4, miedzy dwoma
sgsiednimi wektorami rys jest wieksza niz F101. Kolejnos¢ punktow jest
wtedy w punkcie P; rozktadana na dwa odcinki od P1 do P;i P;do P, a
krzywa splajnu jest obliczana oddzielnie dla kazdego odcinka.

Ta funkcja dzielenia nie jest jednak dostepna gdy brakuje ustawienia kata
usuwania (F101 = 0).

Przyktad 1: F101 = 80 stopni

Ecke gebildet

F101 fehit

Py

Rys. 6-4 Usuwanie splajnu przez réznice katow
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Gdy jest wiecej punktow z ?; > F101, sg one traktowane wszystkie jako
naroza i liczona jest w ten sposob odpowiednia liczba krzywych splajnéw.

8, > F101 6 > F101

Rys. 6-5 Wielonaroznikowa krzywa splajnu z powodu roznicy katow

Jesli obok siebie sg dwa narozniki (gdzie ?; > F101), automatycznie blok
dla drugiego punktu wystepuje w interpolacji prostej. Dlatego w kazdym
bloku posrednim dla odsuniecia np. 2,5 wymiarowej obrébki, kod G0O1
moze by¢ opuszczony, CO znacznie upraszcza programowanie.

Przyktad 2: F101 < 90 (stopni)

W ponizszym przyktadzie (program na droge wg rys. 6-6) kody G w
nawiasach dla zaznaczenia liniowego odsuniecia by¢ caikowmle
opuszczone, gdy F101 jest ustawione nieco mniejsze niz 90°%; wtedy na
ptaszczyznie XZ, gdzie ma panowac wy’rapzme interpolacja spIaJnu
odsuniecie osi Y jest zawsze pionowe (90°), tak ze interpolacja splajnu jest
w odpowiednich blokach odsuniecia (N310, N410 itd.) jest zawsze
zastepowana przez interpolacje prosta.

Powyzsze kody sg jednak niezbedne gdy brakuje ustawienia F101.

N100 GO0 X_Y Z_; P

N200 GO06.1 X Z_; P,

N210 X_Z_; P3

: e z

N300 X_ 2z _; =3

N310 (GO1)  Y_; Pi+1

N320 (G06.1) X_Z_; Pi+2

N400 X z_; P

N410 (GO1)  Y_; Pj+1

N420 (G06.1) X_Z Pj+2 . .
: - Rys. 6-6 Liniowe odsuniecia w
: interpolacji splajnem

N700 X Z ; Pn

N710 GoO1
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(2) Gdy odlegtosc ruchu bloku jest wieksza niz wstepne ustawienie
splajn-odsun-odlegtosé parametr maszyny F100
(jednostka: pm)

W kolejnoéci punktéow P4, P ... P, dla interpolacji splajnem, blok do
punktu Pi.4 jest automatycznie interpolowany prostg, gdy dtugos¢ Rys
wektora rys jest dluzsza niz F100, podczas gdy poprzedni odcinek od P4
do P;jak i kolejny od Pi+1 do P, sg niezaleznie interpolowane splajnem.
W tym przypadku wektor styczny w punkcie koncowym P; krzywej splajnu
P4 do P; jak i w punkcie poczatkowym P;.1 krzywej P+ do P,, w kierunku
wspotczynnika, nie sg zgodne z odcinkiem rys.

Przy braku ustawienia odlegtosci usuwania (F100 = 0), funkcja dzielenia
nie jest dostepna.

(a) P4Ps> F100, PP;., < F100 beii=4 (b) Keine Einstellung fir F100

P4

Ps

Ps PaPs > F100 Ps
Ps P,

P, Pg
Interpoliert wie folgt:

Py 2u P4 in Spline-Kurve,

P4 zu Pg: in einer Geraden,

Pq
P3
Py
Py
Der ganze Weg von P; zu Pg

wird in einem Spline-Kurvenzug
interpoliert.

Ps zu Pg: in Spline-Kurve.

Rys. 6-7 Usuwanie splajnu przez odlegtos¢ ruchu bloku

Gdy w zakresie interpolacji jest wiecej blokow, ktérych odlegtosc rys >
F100, sg one blok po bloku interpolowane prosta.

(3) Gdy w obszarze interpolacji splajnem jest blok bez rozkazu ruchu
Interpolacja splajnem w kazdym bloku bez rozkazu ruchu jest tymczasowo
usuwana i odcinki przed oraz po danym bloku sg interpolowane splajnem.

Przyktad o Pe
7

N100 GO1  X_Y_; Pg
N110 G06.1 X Y_ ; Py /
N120 XY ; P Spline von

. - Ps zu Pg
N300 XY _; Ps Ecke gebildet
N310 X0 ; Ps (Ohne Beweg.) Spline von
N320 X Y_ ; Pg Py 2u P

: : P,
N500 X_Y_ . Pg
N510 GO1  X_Y_;

Rys. 6-8 Usuwanie splajnu przez blok
bez ruchu
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C. Ograniczenie posuwu w
interpolacji splajnem Beschleunitund.
Modalny posuw F pozostaje B oo e
zasadniczo aktywny przy Krgmmung: Klein
ustawieniu interpolagiji R
splajnem. Jednakze na
odcinkach duzych zakrzywien Beschleunigung:
(tzn. matego promienia Niedrig f
zagiecia), jak na rys. 6-9, moze Krammung: GroB
powodowac to nadmierne
przyspieszenia, jesli posuwu
miatby pozostawac staty przez Rys. 6-9 Zmiana przyspieszenia po
catg droge. zakrzywieniu

Posuw przy interpolacji splajpem moze by¢ sterowany tak, aby przyspieszenie
w punkcie duzego zakrzywienia nie przekraczato maksymalnie dopuszczalnej
wartosci (obliczonej z parametréw) Przyspieszenia Interpolaciji.

Ograniczenie posuwu w interpolacji splajnem nastepuje blok za blokiem w
nastepujacy sposob: jako promien odniesienia bloku wybierany jest mniejszy z
dwoch promieni Rs i Re (promienie zakrzywienia w punkcie poczatkowym i
koncowym bloku) i dla niego obliczany jest przy pomocy podanego nizej
réwnania (1) posuw graniczny F’, ktéry odpowiada maksymalnej warto$ci
Przyspieszenia Interpolacji. Posuw modalny F jest zastepowany przez F’ tylko
wtedy, gdy F>F’ i w taki sposob postepuje sie blok za blokiem wzdtuz catej
krzywej, szukajgc odpowiedniego posuwu dla danego promienia krzywizny.

F : Modaler Vorschub (mm/min)
Rs : Radius der Krammung am
Startpunkt des Blocks (mm)
Re: Radius der Krimmung am
Endpunkt des Blocks (mm)
R : Bezugsradius der Krimmung fir
den Block (mm)
R = min {Rs, Re}
AV: Maximal zuldssige Vor-Inter-
polation-Beschleunigung
F' : Grenzvorschub (mm/min)

Rys. 6-10 Ograniczenia posuwu w interpolacji splajnem

F'= A/RXAVX60X1000 ....... (1)

G1bF (mm/min)
G1btL (ms)

av=
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D. Interpolacja splajnem z korekcjg promienia narzedzia

Interpolacja splajnpem moze uwzglednia¢ korekcje promienia narzedzia, w

nastepujacy sposob:

(1) Przy dwuwymiarowej korekcie promienia narzedzia
Ponizszy opis obliczen wg rys. 6-11 jest przyktadem zaprogramowanej trzy
odcinkowej drogi z interpolacjg splajnem korekcji promienia narzedzia:
PoP+ dla interpolacji prosta, linii tamanej PP, .. P, dla interpolacji splajnem
i PnPn+1 znowu dla interpolacji prosta.

(1) Najpierw obliczana jest linia tamana Py'P{'P2’ ... Py'Pn+1’, przez
przesuniecie zaprogramowanej linii PoP1P> ... PP+ 0 warto$é
korekcji promienia narzedzia.

(2) Nastepnie dla kazdego punktu posredniego P; (i = 2,3, .... n-1) krzywe]
splajnu (za wyjatkiem punktu poczatkowego i koncowego, P1i Py)
okreslany jest punkt P;” przy pomocy PiP;” =r, przy czym Py’ lezy na
wektorze korekcji PPy

(3) Liniatamana P1"P,;"P3” ... Pn.1"Py’ jest na koniec interpolowana
splajnem i otrzymany przebieg krzywej jest stosowany jako
skorygowana krzywa splajnu dla srodka narzedzia.

Spline-Kurve fir Pp-1
versetzte Punkte

Spline-Kurve fur
programmierte Punkte

Rys. 6-11 Interpolacja splajnem z korekcjg promienia narzedzia
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(2)

Krzywa splajnu, utworzona w ten sposéb, nie jest jednak precyzyjnym
przyblizeniem dla przesuniecia krzywej splajnu dla zaprogramowanych
punktow.

Przy trojwymiarowej korekcji promienia narzedzia
W tréjwymiarowej korekcji promienia narzedzia najpierw przesuwane sg o
promien narzedzia ( r ) i w kierunku wektora normalnego (i,j,k), punkty
wprowadzone dla interpolacji splajnem, a pomiedzy przesunietymi
narozami dla przesuwu interpolowana jest gtadka krzywa.

E. Inne

(1)

(2)
3)

(4)

Interpolacja splajnem odnosi sie do wspotrzednych podstawowych X, Y i
Z; w bloku ustawienia interpolacji splajpem nie potrzeba jednak
wprowadza¢ wszystkich trzech osi.
Poza tym ustawienie interpolacji splajnem (G06.1) moze takze by¢
nakazane w bloku bez rozkazu ruchu.

Przyktad:

N100 G06.1 X_Y_Z0; - N100 G06.1 X_Y_;
N200 XY _Z ; N200 XY Z;
N300 XY _Z ; N300 XY _Z;
N100 G06.1 F_; (~ bez rozkazu ograniczenia)
N200 XY Z;

N300 XY Z;

Kod interpolacji splajnem (G06.1) nalezy do grupy 01 kodéw G.

W pracy pojedynczy blok interpolacja splajnem jest bezwarunkowo
usuwana a odpowiednie bloki interpolowane tylko prosta.

Przy sprawdzaniu drogi narzedzia, wskazywana jest na monitorze nie
krzywa ktora jest aktualna dla interpolacji blokéw splajnem, lecz linia
tamana przez wprowadzone punkty posrednie, przy czym przesuniecie
dla korekcji promienia narzedzia, opisane wyzej w punkcie D moze by¢
uwzglednione.
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7 FUNKCJE POSUWU

71 Predkos¢ posuwu szybkiego

Predkos¢ posuwu szybkiego moze by¢ ustawiona niezaleznie dla kazdej osi. Ustawialne predkosci
lezg w zakresie miedzy 1 mm/min a 60000 mm/min. Gérna granica predkosci posuwu zalezy od
maszyny.

Predkos¢ posuwu szybkiego jest aktywna dla rozkazéw G00, G27, G28, G29, G30 i G60.
Pozycjonowanie nastepuje na dwa sposoby: przez interpolacje, przy czym droga jest interpolowana
liniowo od punktu poczatkowego do koncowego, i bez interpolacji, przy czym narzedzie porusza sie na
danej osi z predkoscig maksymalng posuwu. Sposéb jest ustalany wyborem bitu 6 z parametru F91.
Oba potrzebujg tego samego czasu dla pozycjonowania.

7-2 Predkos¢ posuwu skrawania

Predkos¢ posuwu skrawania nalezy wybra¢ przez adres F i o§miocyfrowa liczbe (bezposrednie
wybranie F-8 miejsc).

Dla F-8 miejsc nalezy wybrac cze$¢ catkowitg z piecioma pozycjami i przez punkt dziesietny cze$¢
utamkowa z 3 pozycjami.

Predkos¢ posuwu skrawania jest aktywna dla rozkazéw G01, G02, G03, G2.1 i G3.1.

Przyktad : predko$¢ posuwu skrawania

G1 X100. Y100. F200% 200,0 mm/min
G1 X100. Y100. F123.4; 123,4 mm/min
G1 X100. Y100. F56.789; 56,789 mm/min

» F200. i F200.000 dajg taki sam wynik.

Zakres predkosci posuwu (jednostka wprowadzania ustawienia: 1u lub 10p)

Tryb rozkazu Zakres rozkazu F Zakres predkosci posuwu Uwagi
mm/min 0.001 — 60000.000 0.001 — 60000,000 mm/min
cal/min 0.0001 — 2362.2047 0,0001 — 2362,2047 cal/min

stopnie/min 0.001 — 60000.000 0,001 — 60000,000 stopien/min

Wskazowki:

1. Jesli przy pierwszym wprowadzeniu rozkazu skrawania (G01, G02, G03, G2.1 lub G3.1) po
wigczeniu systemu nie podano rozkazu F, powstaje btad programu.

2. Jesli na maszynie pracujgcej w systemie metrycznym wykorzystywany jest rozkaz calowy, to
predkosc posuwu szybkiego i posuwu skrawania sg ograniczone do maks. 2362 cala na minute.
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7-3

1. Funkcjai cel

Posuw synchroniczny i asynchroniczny: G95 i G94

Rozkaz G95 umozliwia poprzez kod F wybér skoku posuwu na obrot.
Jesli podany jest rozkaz G94, system powraca do trybu posuw na minute (posuw
asynchroniczny), w ktérym skok posuwu jest ustawiony na minute.

2. Format rozkazu

G94: Posuw na minute (mm/min) (posuw asynchroniczny)

G95: posuw na obrét (mm/obr) (posuw synchroniczny)

G95 jest rozkazem modalnym; pozostaje aktywny do podania rozkazu G94 (posuw minutowy).

A Zakres rozkazu kodu F
W trybie synchronicznym (posuw na obrét) nalezy przez F podac rozkaz dla skoku na obrot
wrzeciona. Zakres rozkazu jest podany w ponizszej tabeli.

Tryb posuwu Wprowadzenie mm Wprowadzenie cale
Zakres wartosci Zakres predkosci Zakres warto$ci Zakres predkosci
rozkazu posuwu rozkazu posuwu
Skok posuwu na F0.00001 0,00001 F0.000001 0,000001
obrét
F999.99999 999,99999 mm/obr F39.370078 39,370078 cal/obr
Skok posuwu na F0.001 0,001 F0.0001 0,0001
minute
F60000.000 60000,000 mm/min | F2362.2040 2362,2040 cal/min
A Efektywna predkos¢ posuwu (rzeczywista predkosé ruchu maszyny) otrzymuje sie z

ponizszego réwnania (rownanie 1).
FC =F x N x OVR (réwnanie 1)

przy czym

FC: efektywna predkosé posuwu (mm/min lub cale/min)
F: zalecana predkos$¢ posuwu (mm/obr lub cale/obr)
N: obroty wrzeciona (min™')

OVR: korekcja posuwu skrawania

Gdy jednoczesnie podawane sg rozkazy dla kilku osi, efektywna predkos$é posuwu FC podana
przez réwnanie 1, obowigzuje w kierunku wektora rozkazéw.

Wskazowki:

1. We wskazaniu POSITION, pod VORSC z AKTUELLE DATEN wskazywana jest efektywna
predkos¢ posuwu, ktora jak wyzej opisano przeksztatcona jest na posuw na minute.

2. Jesli efektywna predkos¢ posuwu, opisana wyzej, przekroczy gérng granice dla posuwu
skrawania, jest do niej redukowana.
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3. Gdy obroty wrzeciona przy wykonywaniu posuwu synchronicznego wynoszg zero, wyzwalany jest
alarm.

4. W trybie alarmu testowego wykonywany jest posuw asynchroniczny z predkoscig ustawiong
zewnetrznie (mm/min, cal/min lub stopien/min).

5. Cykle state G84 (nacinanie gwintu wewnetrznego) i G74 (odwrotne nacinanie gwintu
wewnetrznego) wykonywane sg w ustawionym wczesniej trybie posuwu.

7-4 Ustawienie predkosci posuwu i oddzialywanie na poszczegoélne osie

Jak juz przedstawiono, maszyna posiada rézne osie sterowania. Osie te moga by¢ podzielone na dwa
typy: osie liniowe dla sterowania ruchu liniowego i osie obrotowe dla sterowania ruchu obrotowego.
Pojecie predkosci posuwu oznacza wybrang predkosé, z jakg wykonywany jest ruch osi.
Oddziatywanie na predkos¢ ruchu narzedzia, o co chodzi przy skrawaniu, jest przy sterowaniu osi
liniowej i obrotowej rozmaite.

Skok ruchu osi powinien by¢ wybierany dla kazdej oddzielnie. W przeciwienstwie do tego, predkos¢
posuwu jest po prostu wprowadzana przez podanie wartosci liczbowej. Gdy jednoczesnie maja byé
sterowane dwie lub wiecej osi, konieczne jest doktadne zrozumienie oddziatywania predkosci posuwu
na poszczegolne osie. Nizej opisane bedzie na co nalezy zwraca¢ uwage przy ustawianiu predkosci
posuwu.

1. Sterowanie osi liniowej
Predko$¢ posuwu ustawiona poprzez F oddziatywuje jako predkosé liniowa w kierunku ruchu
narzedzia do przodu, takze gdy sterowane sg dwie lub wiecej osi.

Przyktad:
Sterowanie osi liniowych (0$ X iY) z predkoscig posuwu f:
Y
A
o P, (Werkzeug-Endpunkt)
y bommmmmmmms
:
i
/L———-’*"" f: Geschwindigkeit in dieser Richtung
i
Py x X
(Werkzeug-
Startpunkt)

Gdy sterowane sg tylko osie liniowe, zaprogramowana musi by¢ tylko jako taka, predkos¢
skrawania. Kazda o$ posiada predko$¢ posuwu, ktéra odpowiada sktadowej wynikajacej z
roztozenia wybranej predkosci posuwu.
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W przykfadzie powyzszym:
X

STV

y

NEERD

predkos¢ posuwu osi X = f X

predkos¢ posuwu osi Y = f x

Sterowanie osi obrotowej

Gdy sterowana jest 0$ obrotowa, wybrana predkos$¢ posuwu obowigzuje jako predkos¢ obrotowa
osi obrotowej, tzn. jako predkos¢ katowa.

Predkos¢ posuwu w kierunku drogi narzedzia do przodu, jest predkoscia liniowa, dlatego zalezy
od odlegtosci punktu obrotu i narzedzia. Odlegtos¢ ta musi by¢ uwzgledniana przy programowaniu
predkosci posuwu.

Przyktad:
Sterowanie osi obrotowej (0$ C)z predkoscig posuwu f (podawac¢ w stopniach na minute):

P, (Werkzeug-Endpunkt)

o f: Winkelgeschwindigkeit
4
e . - f
rag \ _— Lineare Geschwindigkeit:
- ?c 180
rd
Drehpunkt #==w==S=~==-—-——--- P, (Werkzeug-Staripunkt)

«—— ——>

Gdy w powyzszym przypadku predkos¢ skrawania w kierunku drogi narzedzia (predkosé liniowa)
ma wynosi¢ fc, co wyraza sie réwnaniem

Tl

180

fc=f x

to w programie musi by¢ ustawiona predkos$¢ posuwu f jak nizej:

180

T el

f= fc x
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Wskazowka:

Gdy narzedzie dzieki sterowaniu osi liniowej, przy wykorzystaniu interpolacji okregu, porusza sie
wzdtuz tuku, predkos¢ w kierunku drogi narzedzia, tzn. predkos¢ styczna, odpowiada
zaprogramowanej predkosci posuwu.

Y
A
P,
.
el Diese Lineargeschwindigkeit entspricht ,f*
I W m
/, |
e !
’ -t
, - |
APy ! Py N
X i X

Przykitad:

Sterowanie osi liniowych (osi X i Y) za pomocg interpolacji okregu z predkoscig posuwu f:

W takim przypadku predkosci posuwu réznig sie dla osi X i Y w zaleznoéci od ruchu narzedzia.
Wynikowa predkos¢ posuwu jest jednak zawsze utrzymywana stata, jako wartosc f.

Jednoczesne sterowanie osi liniowych i obrotowych

System NC traktuje sterowanie osi liniowych i obrotowych w sposoéb catkowicie jednakowy.

Przy sterowaniu osi obrotowej, wartos¢ liczbowa podana w stowie wspotrzednych (A, B i C) jest
katem, podczas gdy wszystkie wartosci podane jako predkos¢ posuwu (F) traktowane sg jako
predkos¢ liniowa. Innymi stowy, stopien osi obrotowej traktowany jest jako ekwiwalent 1 milimetra
osi liniowej.

Dlatego przy jednoczesnym sterowaniu osi liniowych i obrotowych, warto$¢ wprowadzona przy
pomocy F ma jednakowe sktadowe w odniesieniu do poszczegdlnych osi jak przedstawiono w 1
(sterowanie osi liniowych). Tutaj przy sterowaniu osi liniowej zmienia sie oprocz wielkosci takze
kierunek sktadowych predkosci, podczas gdy przy sterowaniu osi obrotowej, sktadowe predkosci
zmieniajg kierunek z ruchem narzedzia (bez zmiany wielkosci). Wynikowa predkos¢ posuwu w
kierunku drogi narzedzia zmienia sie wiec z jego ruchem.
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Przykitad:
Jednoczesne sterowanie osi liniowej (X) i obrotowej ( C) z predkoscig posuwu f:
Gdy wartosci rozkazu osi X i C majg wartosci x i c:

c t - fx ist in GréBe und Richtung

_———— konstant.
4\\ - fc ist in der GroBe konstant,
P ! N, variiert aber in der Richtung.
2 fx - ft variiert in GroBe und Richtung.
fc
t
1/ f
Py -
—
— X —P

Drehpunkt

Predkos¢ posuwu osi X (predkosé liniowa) fx i predkos¢ posuwu osi C (predkos¢ katowa) ?
otrzymuje sie w nastepujacy sposéb:

fx:fx-__)_(__ ....... (‘D w:fx__.._c__ ....... @

A/X2+C2 Al x2 + ¢2

Przy sterowaniu osi C, predkos¢ liniowa fc moze by¢ wyrazona nastepujaco:

fo = we —— e ®
180

Jesli predkos¢ posuwu w kierunku narzedzia, w punkcie startowym P4 jest przyjeta jako ft a jej
sktadowe na osi X i Y jako ftx i fty, to moga one by¢ wyrazone nastepujaco:

= - i - g) x +fx e @
ftx r sin ( 180 ) 50~
T T
fty = - — )X —— w e ®
ty = -rcos (g 180

gdzie r jest odlegtoscig miedzy punktem obrotu i narzedziem (w mm) a 0 jest katem (w stopniach)
utworzonym przez punkt P4 i 0§ X w punkcie obrotu.
Z réwnan (1), (2), (3) (4) i (5) otrzymuje sie nastepujacg wynikowa predkosé:

ft = A/ftx2 + fty2
oeleC
//XZ—X-COFSin( T ) — +(———)
i x 180 90 180 ... ©

Al x2 + ¢2
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Dlatego predkos¢ posuwu f powinna by¢ zaprogramowana nastepujgco:

l\/x2+02 @

fo2 X T meeeees
A/xZ—x.c.rsin( T )_Il'__ .,.(L“_.C_)Z
180 a0 180

ft w rbwnaniu (6) przedstawia jednak predko$¢ w punkcie P a warto$¢ 6 zmienia sie z obrotem osi
C. Dla utrzymania w mozliwie duzym stopniu statej wartosci predkosci skrawania ft, kat obrotu
ktéry zostat podany w bloku, musi by¢ mozliwie maty, aby warto$¢ ? zmieniata sie niewiele.

7-5 Sprawdzenia doktadnego zatrzymania: G09

1. Funkcjai cel
Przy nagtej zmianie predkosci posuwu narzedzia, w maszynie wystepuje wstrzas i przy skrawaniu
narozy moze wystapi¢ nadmierne zaokraglenie. Dla zredukowania tego rodzaju wstrzasow i
zapobiegania zaokraglaniu narozy, jest niekiedy celowe wykonywanie rozkazu dopiero w kolejnym
bloku, po upewnieniu sie, ze maszyna zostata zahamowana i zatrzymana, oraz ustawiona w
pozycji. Do tego stuzy sprawdzenia doktadnego zatrzymania.
Szeroko$¢ pozycjonowania ustawiana jest przez parametr S14.

2. Format rozkazu
G09;
Sprawdzenie doktadnego zatrzymania obowigzuje tylko dla rozkazu skrawania (G01 do G03) w
odpowiednim bloku.

3. Przyktad programu
NO001 G09 G01 X100.000 F150 ; Po upewnieniu sie, ze maszyna zostata zahamowana,
zatrzymana i ustawiona w pozycje, uruchamiany jest nastepujacy blok.

N0O0O2  Y100.000;
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X-Achse NOO1

T f (Gewahite Vorschubgeschwindigkeit)

Werkzeug

¥

Ohne G09

Y-Achse

AN
e\ ]

Zeit

Die durchgehende Linie zeigt ein Vorschubgeschwindigkeit-Muster mit G09.
Die gestrichelte Linie zeigt ein Vorschubgeschwindigkeit-Muster ohne G09.

Mit Go9

NO002

Rys. 7-1 Dziatania w trakcie sprawdzenia dokfadnego zatrzymania

4. Opis

Vorhergehender Block

Folgender Block

/LC

//S//Z—’m@ o

 Tc

a

| .
»

Rys. 7-2 Potaczenie blokéw w trybie hamowania posuwu skrawania

o
- -
”~
\ Pl
7’
Vorhergehender Block \/\ Folgender Block
N
N
4 N
~
~
~ S

Rys. 7-3 Rozkaz ciggty posuw skrawania




Na rysunku 7-2 i 7-3 jest:

Tc: przyspieszenie posuw skrawania / stata czasowa opdznienia
Lc: szerokos¢ pozycjonowania

Jak pokazano narys. 7-2., szerokos¢
pozycjonowania Lc jest pozostatg odlegtoscig +
(powierzchnia zakreskowana) poprzedniego Le Folgender Block
bloku, na poczatku kolejnego. Moze ona byé

ustawiana przez parametr S14 (liczba catkowita;

jednostka ustawiania: 0,001 mm lub 0,0001 cala). Vorher-
Funkcja ustawiania szerokosci pozycjonowania gehender
jest stosowana dla utrzymania zaokraglania Block

narozy w okreslonym zakresie.

Jesli cykl sprawdzania zahamowania jest wykonywany w blokach skrawania cyklu statego, nalezy
podaé poprogram cyklu statego G09.

Dla wytaczenia zaokraglania narozy, zmniejszy¢ parametr S14 i wykonac sprawdzenie hamowania lub
poda¢ miedzy blokami rozkaz odczekania (G04).

7-6 Sprawdzenie modalnego dokladnego zatrzymania: G61

1. Funkcjai cel
G61 jest funkcja modalng, podczas sprawdzenia doktadnego zatrzymania G09, dla sprawdzenia w
pozycji, tylko w bloku wprowadzania. Kazdy rozkaz skrawania, ktéry jest za G61, jest sterowany
tak, aby na koncu bloku znajdowato sie hamowanie dla sprawdzenia stanu w pozycji. Sg to
korekcja narozy (G62), tryb nacinania wewnetrznych gwintéw (G63) i tryb skrawania (G64), ktére
usuwaijg tryb sprawdzenia doktadnego zatrzymania G61.

2. Format rozkazu
G61 ;

7-7 Automatyczna korekcja narozy: G62

Przy korekcji promienia narzedzia automatycznie korygowana jest predkos$¢ posuwu, dla zmniejszenia
obcigzen, ktore powstajg podczas skrawania wewnetrznego naroza lub automatycznego zaokraglania
naroza.

Rozkaz dla automatycznej korekcji narozy pozostaje obowigzujacy, dopoki nie zostanie podany rozkaz
dla skasowania promienia narzedzia (G40), trybu sprawdzenie doktadnego zatrzymania (G61), trybu
nacinania gwintow wewnetrznych (G63) lub trybu skrawania (G64).

Format rozkazu:

G62 ;
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7-71 Opis funkcji

Dla obrébki wewnetrznego naroza jak na rys. 7-4, musi by¢ skrawana wieksza ilos¢, co w wyniku daje
zwigkszone obcigzenie narzedzia. Z tego wzgledu dla unikniecia wzrostu obcigzenia, predkos¢
posuwu wewnagtrz zadanego obszaru naroza jest automatycznie korygowana i zmniejszana. Dzigki
temu osigga sie czyste skrawanie.

Funkcja ta jest jednak dziata tylko przy programowaniu obrobki doktadnej ksztattu.

\ AANAN e

Schnitieil (Feinbearbeitungsform)

Werkstuck

Werkstick-
Oberflachenform

Werkzeug-
mittelpunktweg

Werkzeug

g : GroBter Inneneckenwinkel
Ci: Abbremsbereich (IN)

Ce— -

Rys. 7-4
1. Praca

A. Bez automatycznej korekcji narozy:
Gdy narzedzie na rys. 7-4 porusza sie w kolejnosci (1) » (2) » (3), to (3) ma wiekszg ilos¢
materiatu do skrawania, zaznaczong na obszarze S kreskami, niz (2), co zwieksza obcigzenie
narzedzia w (3).

B. Z automatyczng korekcjg narzedzia:
Gdy kat wewnetrzny 0 na rys. 7-4 jest mniejszy niz ustawiony w parametrze, predko$¢ posuwu
jest w obszarze hamowania Ci automatycznie korygowana, odpowiednio do ustawienia
parametru.

1. Ustawienie parametru
Ustawi¢ nastepujace parametry uzytkownika:

-F29: korekcja posuwu 0 do 100 (%)
-F21: wiekszy kat wewnetrzny ? 0 do 179 (stopnie)
-F22: obszar hamowania Ci 0 do 3937,000 (cal)
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7-7-2 Przyktad wykonania

1. Naroznik miedzy dwoma prostymi

Programmweg
-
(]
— - —— -
/C i Werkzeugmittelpunktweg
£

Werkzeug

Przy Ci, predkos$¢ posuwu jest korygowana odpowiednio do parametru F29.

2. Naroznik miedzy prostg i fukiem (korekcja strony zewnetrznej)

Programmweg Werkzeug-

A mittelpunktweg

Werkzeug

Przy Ci, predko$¢ posuwu jest korygowana odpowiednio do parametru F29.
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3. Naroznik miedzy tukiem (korekcja strony wewnetrznej) i prostg

Programmweg

Werkzeug-
mittelpunktweg

Werkzeug

Werkzeug

Przy Ci, predkos$¢ posuwu jest korygowana odpowiednio do parametru F29.

Wskazéwka:
Obszar hamowania Ci, w ktérym predko$¢ posuwu jest korygowana, odpowiada tutaj dtugos$ci tuku.

4. Naroznik miedzy tukiem (korekcja strony wewnetrznej) i tukiem (korekcja strony zewnetrznej)

Programmweg

Werkzeugmittelpunktweg

Werkzeug

Przy Ci, predko$¢ posuwu jest korygowana odpowiednio do parametru F29.
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7-7-3

Odniesienie do innych funkcji

Funkcja

Korekcja posuwu w narozach

Korekcja predkosci posuwu
skrawania

Automatyczna korekcja narozy nastepuje po korekcji posuwu skrawania

Skasowanie korekcji

Automatyczna korekcja narozy nie jest kasowana przez kasowanie
korekgciji

Ograniczenie predkosci
posuwu

Obowigzuje (sprawdzenie po automatycznej korekcji narozy)

Test

Automatyczna korekcja narozy nie obowigzuje

Posuw synchroniczny

Na predkos¢ posuwu synchronicznego oddziatuje automatyczna
korekcja narozy

Przeskok G31 Podczas korekcji promienia narzedzia G31 prowadzi do btedu programu
Blokada maszyny Obowigzuje

G00 Nie obowigzuje

GO01 Obowigzuje

G02, GO3 Obowigzuje

7-7-4 Wskazowki bezpieczenstwa

1. Automatyczna korekcja narozy obowigzuje tylko w trybie pracy G01, G02 i G03. W trybie GO0 nie
obowigzuje. Gdy w narozniku jest wymieniany tryb GO0 na G01 (G02 lub G03) lub na odwrot,
automatyczna korekcja nie jest przeprowadzana w bloku, ktéry zawiera G0O.

2. Tryb automatycznej korekcji narozy pozostaje jako taki nie obowigzujacy, dopdki nie dojdzie tryb
korekcji promienia narzedzia.

3. Automatyczna korekcja narozy nie jest przeprowadzana w narozach, gdzie jest uruchamiana lub
kasowana korekcja promienia narzedzia.

Start-Block

-~~~ Werkzeug-

Automatische Eckenkorrektur ist ungultig.

» Programmweg » Loschungs-Block

mittelpunktweg
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4. Automatyczna korekcja narozy jest nie obowigzujgca w narozach, gdzie rozkaz wektora jest dla
korekcji promienia narzedzia podawany przez | i J (K).

Programmweg
\___ Werkzeugmittelpunktweg
Block mit einem N T P
Vektor-Befeht (1, J, K) ,,’
I,’
I,’
GaX_Y_I_J_ 9 e Automatische Eckenkorrektur ist unggttig.

5. Gdy punkt skrawania nie moze by¢ obliczony, automatyczna korekcja narozy nie ejst
obowigzujgca. Obliczenie punktu skrawania nie jest mozliwe w nastepujacym przypadku:
- W wiecej niz czterech kolejnych blokach nie ma rozkazéw ruchu.

1. Przyrozkazie tuku, obszar hamowania odpowiada dtugosci tuku.

2. Dla ustawienia parametru, kat naroznika wewnetrznego oznacza kat przy zaprogramowane;j
drodze.

3. Jesli najwiekszy kat jest ustawiony przez parametr na 0, to automatyczna korekcja narozy jest nie

obowigzujaca.

4. Jesli korekcja posuwu jest ustawiona przez parametr na 0 lub 100, to automatyczna korekcja
narozy pozostaje nie obowigzujaca.

7-8 Tryb nacinanie gwintu wewnetrznego: G63

1. Funkcjai cel

Rozkaz G63 powoduje, ze system NC wchodzi w tryb sterowanie odpowiedni dla nacinania gwintu

wewnetrznego.

- Korekcja posuwu skrawania jest ustalona na 100%.

- Rozkaz dla hamowania miedzy tgczeniem blokdw jest nie obowigzujacy

- Zatrzymanie posuwu nie obowigzuje

- Praca pojedynczy blok nie obowigzuje

- Podawany jest sygnat dla trybu nacinanie wewnetrznego gwintu

G63 jest ustawiany z powrotem przez tryb sprawdzenie dokladnego zatrzymania (G61),
automatycznag korekcje narozy (G62) lub tryb skrawania (G64).

1. Format rozkazu
G63 ;
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7-9

Tryb skrawania: G64

Funkcja i cel

Rozkaz G64 ustawia system NC w tryb skrawania, w ktérym otrzymuje sie powierzchnie gtadka.
W tym rodzaju pracy w sposob ciagty wykonywane sg kolejne blok, bez hamowania i zatrzymania
miedzy blokami posuwu skrawania jak przy trybie sprawdzenie doktadnego zatrzymania (G61).
Rozkaz G64 jest ustawiany z powrotem przez tryb sprawdzenia doktadnego zatrzymania (G61),
automatyczng korekcje narozy (G62) lub tryb nacinania gwintu wewnetrznego (G63). System NC
znajduje sie w tym trybie skrawania przy wigczeniu.

Format rozkazu
G64 ;

7-10 Posuw czasu nawrotu: G93 (opcja)

1.

Funkcja i cel oraz format rozkazu

Gdy wykonywana jest korekcja promienia narzedzia dla gtadkich linii i rozkaz maty tuk, to miedzy
ksztattem zdefiniowanym wczesniej w programie obrébki i ksztattem po korekcji promienia
narzedzia wystepujg réznice. Poniewaz rozkazy posuwu G94 i G95 obowigzujg tylko dla drogi
narzedzia, ktora istnieje po korekcji, to przy wykonywaniu G94 i G95 predkos$¢ narzedzia w
punkcie obrébki (tzn. wzdtuz drogi, ktéra zostata zdefiniowana w programie obrdbki) nie jest stata i
te wahania posuwu powodujg na obrabianej powierzchni powstanie linii.

Przez ustawienie kodu rozkazu dla posuwu czasu nawrotu, czas obrébki dla odpowiedniego bloku
staje sie réwnomierny, co zapewnia sterowanie dla statego posuwu w punkcie obrébki (wzdtuz
drogi zdefiniowanej w programie obrobki).

Ustawienie kodu rozkazu G93 okresla przyporzadkowanie czasu nawrotu (tryb G93).

Za pomoca kodu F przyporzadkowa¢ warto$¢ odwrotnosci czasu obrébki w bloku kodu posuwu
skrawania G01, G02 lub G03. Dla kodu F moga by¢ przyporzadkowane dane od 0,001 do
99999,999.

Formaty rozkazéw sg nastepujace:

(1) Interpolacja proste;: G93 GO1 Xx¢ Yyq Ffy;

(2) Interpolacja okregu: G93 G02 Xx1 Yy1 Rrq Ffy;

(Mozna stosowac kod G03 zamiast G02 i zamiast R kod I, J lub K.)

Predkos¢ posuwu dla odpowiedniego bloku jest wyliczana z dtugo$ci zaprogramowanego ksztattu
obrobki i wartosci okreslonej przez kod F.
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1)

Wartosé kodu F =

@)

Wartos¢ kodu F =

Dla interpolacji prostej (G01)

Predkos¢

Odlegtosc

Predkos¢: mm/min lub cal/min

Odlegtos¢: mm lub cal

Dla interpolacji okregu (G02 lub G03)

Predkos¢

Promien tuku

Wskazdéwki bezpieczehstwa

Predkos¢: mm/min lub cal/min

Promien tuku: mm lub

A. Kod G93, ktéry nalezy do tej samej grupy rozkazéw co G94 (posuw na minute) i G95 (posuw

E.

na obrot), jest kodem modalnym G.

Poniewaz w trybie G93 kodu F nie ma kodéw modalnych, dla kazdego bloku trzeba je
ustawiaé. Przy opuszczeniu kodu F wystepuje btad programu (816 VORSCHUB NULL).

. Przez ustawienie FO podczas pracy G93 wystepuje btad programu (816 VORSCHUB NULL).

Dla bloku wstawiania narozy, dla korekcji promienia narzedzia obowigzuje wartos¢ kodu F
poprzedniego bloku, jako wartos¢ rozkazu czasu nawrotu.

Gdy rodzaj pracy G93 jest zmieniany na G94 lub G95, nalezy ustawi¢ kod modalny F.

1. Opis alarméw

Nr Komunikat Opis

940 KEIN UMKEHR OPTION Zadna opcyjna funkcja posuw czasu nawrotu nie jest
dostepna

941 G93 MODE W trybie G93 zostat ustawiony niedopuszczalny kod

G*.

*Nastepujgce kody G sg niedopuszczalne:

G31 Przeskok
G33 Nacinanie gwintu
G7 ,G8 Staly cykl pracy
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1. Przyktad programu

NO1 G90 GO0 X-80. Y80. ;

N02 G0O1G41X0 YO D11 F500;

NO3 X200. ;

N04 G93 G02 Y-200. R100. F5;
NO05 GO03 Y-400. R100. F5;
NO6 G02 Y-600. R100. F5 ;
NO7 G94 G01 X0 F500 ;
NO8 YO ;

N09 G40 X-80.Y80. ;

N10 M0Z ;

W tym przyktadzie, gdy posuw obrébki w
bloku interpolacji okregu ma wykazywacé takg
samg warto$¢ 500 mm/min jaka zostata
ustawiona w bloku interpolacji prostej przez
GO01, dane ustawi¢ nastepujaco:

Predkos¢ 500

Wartos¢ kodu F = =

Promien tuku 100

200 —<l>

-400 >

-600 >

—_— = = e D11=10mm

— === ~-— D11=20mm
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8 ZWLOKA

Poprzez rozkaz G04, uruchomienie kolejnego bloku zostaje opéznione. Odpowiednio do trybu posuwu
obowigzujgcego przy wprowadzeniu rozkazu G04 (G94: posuw na minute lub G95: posuw na obrot),
automatycznie okreslany jest typ wprowadzenia rozkazu opdznienia (w czasie lub w obrotach). Przy
funkcji skoku wielostopniowego mozliwe jest takze skasowanie pozostajgcego czasu opdznienia.

8-1 Opodznienie o okreslony czas: (G94) G04

1. Funkcjai cel
Gdy wprowadzany jest rozkaz opdznienia w trybie posuw-na minute (G94), wykonanie kolejnego
bloku jest opdzniane o wskazany czas.

2. Format rozkazu
G94 G04 X_; lub G94 G04 P_;
Rozkaz jest wprowadzany w jednostce 0,001 sekundy.
Rozkaz punkt dziesietny nie obowigzuje dla adresu P. Gdy rozkaz punkt dziesietny jest jednak
wprowadzany, rozdziaty sg ignorowane.

3. Opis

A. Zakres ustawien czasu opdznienia jest nastepujacy:

Jednostka ustawienia Zakres rozkazu dla adresu | Zakres rozkazu dla adresu
X P

0,01 lub 0,001 mm 0,001-99999,999 (sek) 1-99999999 (x 0,001 sek)

0,0001 cala 0,001-99999,999 (sek) 1-99999999 (x 0,001 sek)

B. Gdy w poprzednim bloku istnieje rozkaz skrawania, liczenie czasu opéznienia rozpoczyna sie
od momentu, gdzie maszyna sie opdznia lub zatrzymuje.

C. Funkcja opdznienia jest wazna w catym trybie blokady.

D. Funkcja opdznienia jest wazna takze w trybie blokady maszyny. Jednak za pomoca bitu 4,
parametru uzytkownika F93 moze by¢ natychmiast zakonczona.
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Schnittbefehl im
vorhergehenden Block

Nachfolgender Block

- = —————

Verweilbefehl

, Verweilzeit
! T (5Sek)

1.

8-2

1.

Przyktad programu
Przy jednostce ustawiania 0,01 mm, 0,001 mm lub 0,0001 cala:

Przyktady:

1. G04 X 500 ; czas op6znienia 0,5 sek

2. G04 X 5000; czas opo6znienia 5 sek.

3.G04 X5.; czas opo6znienia 5 sek.

4. G04 P 5000 ; czas op6znienia 5 sek.

5.G04 P 12.345; czas op6znienia 0,012 sek.

(Gdy przy jednostce ustawienia 0,0001 cala okreslenie czasu wprowadzane jest przed G04©
6. X5. G04 ; czas opodznienia 50 sek (ekwiwalent dla X50000G04)

Opodznienie o okreslong liczbe obrotow: (G95) G04

Funkcja i cel
Gdy w trybie posuw-na obrét (G95) podawany jest rozkaz G04, przed wykonaniem kolejnego
bloku wrzeciono wykonuje okreslona liczbe obrotow.

Format rozkazu

G95 G04 X_;lub G95 G04 P_;

Rozkaz nalezy podawaé w jednostce rozkazu 0,001 obrotu.

Rozkaz punkt dziesietny nie obowigzuje dla adresu P. Jesli mimo tego wprowadzany jest rozkaz
punktu dziesietnego, to przerwy sg ignorowane.

Opis

A. Zakres ustawien dla liczby obrotéw opdznienia jest nastepujacy:

Jednostka ustawienia Zakres rozkazu dla adresu | Zakres rozkazu dla adresu
X P

0,01 lub 0,001 mm 0,001-99999,999 (obr) 1-99999999 (x 0,001 obr)

0,0001 cala 0,001-99999,999 (obr) 1-99999999 (x 0,001 (obr)
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. Gdy w poprzednim bloku istnieje rozkaz skrawania, sterowanie opdznienia rozpoczyna sie
dopiero po zakonczeniu zwolnienia.

Gdy blok rozkazu opdéznienia zawiera takze rozkaz M, S, T lub B, sterowanie rozpoczyna oba
rozkazy jednoczes$nie.

. Funkcja opdznienia jest wazna podczas catego trybu blokowania. (Opéznienie jest
wykonywane takze podczas trybu blokowania).

. Funkcja opdznienia jest wazna nawet w trybie blokowania maszyny.

. Gdy tylko wrzeciono zatrzyma sie, zatrzymuje sie takze opéznianie. Gdy wrzeciono obraca sie
znowu, rozpoczyna sie z powrotem odliczanie dla opdzniania.

. Przez bit 2 parametru F92 mozna ustawi¢ typ wprowadzania opdznienia na okreslony czas.

'
]
[}
S |

Schnittbefehi im
vorhergehenden Block

Nachfolgender Block

-t -

Verweilbefehl

! Verweil-Drehzahl
< »
(12,345 Umdr.)




9 FUNKCJE POMOCNICZE

9-1 Funkcja pomocnicza (3-pozycyjna funkcja M)

Funkcje pomocnicze zwane sa funkcjami M. Chodzi tutaj o dodatkowe rozkazy dla funkcji
pomocniczych maszyny NC jak wrzeciono-naprzéd/wstecz/stop, chtodziwo-doprowadzi¢/stop.

W tym systemie NC, po adresie M nalezy wybrac trzycyfrowa liczbe. W bloku mozna wprowadzi¢
maksymalnie cztery grupy.

Przyktad: GOO Xx; Mmy ;

Gdy w bloku podanych jest pie¢ lub wiecej rozkazéw funkcji pomocniczych, tylko ostatnie cztery sg
wazne.

Gdy ustawiony jest kod niedopuszczalny, wystepuje alarm 228 FALSCHER M-BEFEHL.
Powigzania miedzy funkcjami i warto$ciami numerycznymi widoczne sg w instrukcji obstugi maszyny.
Gdy wczytywane sg funkcje MO0, MO1, M02 i M30, nastepny blok nie jest wczytywany do bufora
wejsciowego z powodu blokady odczytu.

Funkcja M jako rozkaz moze by¢ podawana w bloku razem z innym rozkazem. Jesli jednak rozkaz
funkcji M jest podawany razem z rozkazem ruchu, wykonanie nastepuje w nastepujgacej kolejnosci:
- funkcja M wykonywane jest po rozkazie ruchu, lub

- funkcja M jest wykonywana jednoczesnie z rozkazem ruchu.

Sekwencja obowigzuje zaleznie od specyfikacji maszyny.

Ponizej opisano szesc¢ funkcji M dla specyficznych celow.

1. Zatrzymanie programu: MOO
Gdy czytnik tasmy perforowanej wczyta tg funkcje, przestaje czytaé kolejny blok. Zatrzymanie
czytania tadmy na stronie systemu NC powoduje zatrzymanie funkcji maszyny jak obroty
wrzeciona, doprowadzenie chtodziwa itd.
Nowe uruchomienie jest mozliwe przez nacisniecie przycisku startu dla pracy automatycznej, na
tablicy sterowania.

2. Opcyjne zatrzymanie: M01
Gdy podczas obowigzywania funkcji menu WAHLWEIS STOP, wczytany jest rozkaz M01, czytnik
tasmy zatrzymuje sie. Funkcja jest wiec taka sama jak opisany wyzej rozkaz M00. Gdy funkcja
menu dla opcyjnego zatrzymania nie obowigzuje, rozkaz M01 jest ignorowany.

Przyktad:
Gdy funkcja menu WAHLWEIS STOP jest wazna:
N10 GO0 X1000 ; Po N11 praca zatrzymuje sie.
N11 MO1 Gdy funkcja menu WAHLWEIS STOP nie jest wazna:

N12 G01 X2000 Z3000 F600 ; Bezposrednio po N11 wykonywany jest blok N12.
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1. Koniec programu: M02 lub M30
Rozkaz ten zwykle stosowany jest w ostatnim bloku, gdzie obrébka jest zakohczona. Jest
rzeczywiscie stosowany przy zapisie do ponownego wywotania nagtéwka programu i stuzy jako
rozkaz powrotnego przewijania tasmy. Poprzez M02 lub M30, system NC jest po wykonaniu
przewijania i innych rozkazéw, ustawiany na ten sam blok.
(Przez ustawienie powrotne systemu, informacje licznika pozycji rozkazu nie sg kasowane, lecz
rozkazy modalne jak dane korekcji sg usuwane.)
Po zakonczeniu przewijania (lampka biegu automatycznego gasnie) system NC nie wykonuje
zadnych operacji. Dla ponownego uruchomienia systemu nalezy nacisng¢ przycisk startu.
Przy ponownym uruchomieniu systemu, po wykonaniu M02 i M30, nalezy uwazac aby na koncu
programu, gdy podawany jest pierwszy rozkaz ruchu, tylko przez stowa wspotrzednych, tryb
interpolacji byt dalej aktywny. Zaleca sie dlatego ustawienie funkcji G dla pierwszego rozkazu
ruchu.

Wskazoéwki:

1. Przy M0O, M01, M02 i M30 wydawane sg takze dane oddzielne sygnaty. Te oddzielne
sygnaty ustawiane sg z powrotem przez przycisniecie przycisku ustawiania powrotnego.

2. Rozkazy M02 i M30 mogg by¢ podawane przez reczne wprowadzanie danych (MDI). W
takim przypadku moga by¢ one, jak przy tasmie perforowanej, wprowadzane jednocze$nie z
innymi rozkazami.

3. Tasma jest z powrotem przewijana tylko wtedy, gdy istnieje przewijacz.

4. Wywotanie podprogramu / koniec: M98/M99

Te kody M stuzg jako instrukcja dla rozwidlenia programu w podprogramy i dla skoku powrotnego
z podprogramul.

Obrobka wewnatrz systemu NC przy rozkazach M0O0/M01/M02/M30

Przez wczytanie rozkazéw M00, M01, M02 i M30, wczytywanie przy wewnetrznej obrobce NC zostaje
zatrzymane.
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9-2 Funkcja pomocnicza Nr 2 (3-pozycyjna funkcja B)

Rozkaz ten stuzy dla pozycjonowania stotu obrotowego itd. W naszym systemie NC nalezy go podac¢
przez adres B i nastepujacg po nim trzy cyfrowg liczbe (0 do 359).

Rozkaz B moze by¢ podawany jednoczes$nie z innym rozkazem. Gdy podawany jest w bloku, ktéry
zawiera inny rozkaz ruchu, rozkaz B jest wykonywany dopiero po wykonaniu rozkazu ruchu.

Funkcja pomocnicza Nr 2, rozkaz B, nie moze by¢ stosowana jednoczesnie z rozkazem o takiej samej
nazwie dla czwartej osi (B).
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10 FUNKCJA WRZECIONA

Funkcja ta podaje obroty wrzeciona (min'1), poprzez kod S i nastepujaca po nim 5-cyfrowa liczbe.

W odniesieniu do zadanej liczby obrotéw wrzeciona, powinien byé ustawiony przy pomocy kodu M
odpowiedni bieg przektadni.

Poza tym przy gwintowaniu otwordéw, przektadnia powinna by¢ ustawiona tak, aby
przyspieszenie/zwolnienie obrotéw wrzeciona wykonywane byto w jak najkrotszym czasie.

Najwyzsza predkos¢ obrotowa wrzeciona na poszczegoélnych przetozeniach jak i predkosé optymalna
dla gwintowania otworéw zalezg od specyfikacji danej maszyny (patrz instrukcja obstugi maszyny).
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11 FUNKCJE NARZEDZIA

11-1  Funkcja narzedzia (3-cyfrowa funkcja T)

Funkcja narzedzia, zwana takze funkcjg T, stosowana jest dla wyboru numeru oznaczenia narzedzia.
W tym systemie NC, adres T nalezy podac jako trzycyfrowa liczbe (0 do 999). Dzieki temu mozna
wybraé¢ 1000 narzedzi. lle z tego rzeczywiscie mozna zastosowac, zalezy od maszyny (patrz instrukcja
obstugi maszyny).

Przy wprowadzaniu niedopuszczalnego kodu T wystepuje alarm 294 WKZWAHL UNMOE (WKZNr.
FALSCH).

Rozkaz T moze by¢ podawany jednoczesnie z innymi rozkazami. Jesli podawany jest w bloku z
rozkazem ruchu, wykonanie obu zachodzi w nastepujacej sekwencji:

- funkcja T wykonywana jest po wykonaniu rozkazu ruchu, lub

- funkcja T wykonywana jest jednoczesnie z rozkazem ruchu.

Sekwencja jest zalezna od specyfikacji maszyny.

11-2 Funkcja narzedzia (8-cyfrowa funkcja T)

Funkcja, po rozkazie na blok, wybierana jest przez adres T i nastepujgca po nim 8-cyfrowg liczbe (0
do 99999999). Gdy narzedzia majg by¢ ustawione z numerami grup, w pozycji bitu 4 z parametru F94
ustawi¢ 0. Przy ustawieniu 1 numery T traktowane sg jako numery narzedzia.
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12 FUNKCJE KOREKCJI NARZEDZIA

12-1  Korekcja narzedzia

12-1-1  Wiadomosci ogélne

Sa trzy podstawowe funkcje korekcji narzedzia: korekcja pozycji narzedzia, korekcja dtugosci
narzedzia korekcja promienia narzedzia (patrz rysunek nizej). Warto$¢ korekcji wybierana jest przez
numer korekcji i wprowadzana przez odpowiednie wskazanie lub zaprogramowang funkcje.

Poza tym przez ustawienie parametru moga by¢ wykonywane korekcja dtugosci narzedzia i korekcja
promienia narzedzia, na bazie danych narzedzi MAZATROL.

Grundrif3 Bezugspunkt

1.
Sl
)
\ ‘A.’ I#

Werkzeugpositionskorrektur /‘ 17/
]
s 1 ¢ i
PN f i
— . S W e S owe S wee — - . — .
\ \T7/ |
I — !
]
!
!
!
L ]
& 2 »ld Ly > 0
<+ > Li-r ;
L, +2r {Doppelt veriangert) (Verkirzt) ;
< < :
!
1

Werkzeugldnge
Werkzeuglangenkorrektur glang

I
o L i
¢ - —> - -&0#—_ . = i
r-—‘-H ra r=r=r- A !
1 72 .7 4 1 7.7 4 .
(S IR TRV SO g S | WP A Ay At SR VRN S 2N ]

Seitenansicht
Werkzeugradiuskorrektur
e T oD oTITCCTTITITTITTTTITCIC
P 7 P ”
S o=
7 7/
YAR4 D ot
;7 Korrektur
I
1

nach rechts

VR4

AN
_,:@u-t_/,/
N

-«—— Korrektur nach links

12-1



12-1-2

Ustawienie wartosci korekcji narzedzia

Wartosci korekcji nalezy wprowadzi¢ do pamieci danych korekcji wczesniej, w odniesieniu do numeru
korekcji, przy pomocy wskazania lub czytnika tasmy perforowane;.
Sa dwa rodzaje ustawienia wartosci korekcji narzedzia:

Typ A (specyfikacja standardowa)
Rozkazy H i D dostarczajq identycznej wartosci
korekcji, gdy otrzymaja identyczne numery.

(Dn) = a,
(Hn) = a,

Typ B (specyfikacja dodatkowa)

Rozkazem H wybierana jest suma z ksztattu
odniesionego do dtugosci narzedzia i wartosci
korekcji zuzycia, rozkazem D suma z ksztattu 2
odniesionego do promienia narzedzia i wartosci

korekcji zuzycia.

(Hn) = b, + ¢y,
(Dn) =d, + e
12-1-3

Bezugspunkt

A

Bezugspunkt

b,

d
w

»l
1

Cy

Pamie¢ danych korekcji narzedzia

Pamie¢ danych korekcji narzedzia stosowana jest dla ustawienia i wyboru wartosci korekcji narzedzia.

Sa dwa typy: Typ Ai Typ B

Typ pamieci danych korekcji

Rozréznianie miedzy korekcjg

Rozréznianie miedzy korekcjg

narzedzia dtugosci i promienia ksztattu i zuzycia
Typ A Nie dostepne Nie dostepne
Typ B Dostepne Dostepne
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Typ A (specyfikacja standardowa)
Jak pokazano w tabeli nizej, numer korekcji odnosi sie do wartosci korekcji. Dlatego numery mozna
stosowac razem dla korekcji dlugosci, promienia, ksztattu i zuzycia narzedzia.

(D1) = ay, (H1) = a;
(D2) = ay, (H2) = a,

(Dn) = ay, (Hn) = a,

Nr korekcji Wartos¢ korekcji
1 a4
2 do
3 asz
n an

Typ B (specyfikacja dodatkowa)

Jak pokazano w tabeli nizej, wartosci korekcji ksztattu i zuzycia odniesione do dlugo$ci narzedzia z
jednej strony i z drugie strony wartosci korekcji ksztattu i zuzycia odniesione do promienia narzedzia,
moga by¢ ustawiane niezaleznie od numerem korekcji.

Dla wyboru wartosci korekcji dtugosci narzedzia stosowa¢ H a dla wyboru wartosci korekcji promienia
narzedzia stosowac D.

(H1)=b1 + Cq, (D1)=d1 + ey
(H2) = by + Cy, (D2) =d, + e,

(Hn)=b,+ ¢, (Dn)=d, +e,

Nr korekcji Dtugosc¢ narzedzia (H) Promien narzedzia (D)/
(Korekcja pozycii)
Korekcja ksztattu | Korekcja zuzycia | Korekcja ksztattu | Korekcja zuzycia
1 b1 Cq d1 €1
2 b2 Co dz =7
3 b3 C3 d3 €3
n b, Cn d, e,
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12-1-4 Numer korekcji narzedzia (H/D)

Poprzez te adresy mozna wybiera¢ numer korekcji narzedzia:
1. H mozna stosowac¢ dla korekcji dtugosci narzedzia a D dla korekcji pozyciji i promienia narzedzia.
2. Raz wybrany numer korekcji narzedzia pozostaje obowigzujacy, do ponownego wybrania H lub D.

3. W bloku moze by¢ podany tylko jeden rozkaz numeru korekcji. (Gdy podane sg dwa lub wiecej,
wazny jest ostatni).

4. Stosowalna liczba zestawdw danych korekdji:
Standard: 128 zestawow: HO1 do H128 (D01 do D128)
Dodatkowo: 512 zestawéw: HO1 do H512 (D01 do D512)

5. Jedli ustawiana jest wartos¢ liczbowa, wyzsza niz wyzej podane, wystepuje alarm 839
KORREKTURNT. NICHT KORREKT.

6. Zakres ustawianych wartosci i najmniejsza jednostka powinny by¢ wczesniej ustawione we
wskazaniu WKZ KORREKTUR-DATEN.

Wartos¢ korekcji ksztattu Wartos¢ korekcji zuzycia
Uktad metryczny Uktad calowy Uktad metryczny Uktad calowy
+/- 999,999 mm +/- 99,9999 cal +/- 999,999 mm +/- 99,9999 cal
Wskazéwka:

Przyporzadkowanie numerdw korekcji narzedzia jest wazne tylko w trybie korekgciji.

12-1-5 Liczba zestawow danych korekcji narzedzia

Maksymalna liczba zestawdw danych korekcji narzedzia jest nastepujaca:
Specyfikacja standardowa: 128
Specyfikacja dodatkowa: 512

Wskazdwka:
Przy specyfikacji dodatkowej zawarta jest liczba standardowa.
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12-2 Korekcja dtugosci narzedzia / usuniecie: G43, G44/G49

1.

Funkcja i cel

Rozkazem tym, pozycja kohcowa rozkazu ruchu jest dla poszczegdlnych osi jest przesuwana o
zadang wartosc¢ korekcji. Za pomoca tej funkcji moze by¢ ustawione jako wartosé korekgiji,
odchylenie rzeczywiste od zaprogramowanej wielkosci dtugo$ci narzedzia lub promien narzedzia,
przez co program jest bardziej elastyczny.

Format rozkazu

G43 Zz Hh; korekcja dlugosci narzedzia +
G44 Zz Hh; korekcja dtugosci narzedzia —
G49 Zz; usuniecie korekcji dlugosci narzedzia

Opis

Liczba zestawow danych korekciji:

- standard: 128 zestawéw, H1 do H128

- dodatkowo: 512 zestawow, H1 do H512

(Liczba jest catkowita liczba dla korekcji dtugosci, pozycji i promienia narzedzia.)
Odniesienie miedzy danymi programu i skorygowang odlegtoscig ruchu:

Odlegtos¢ ruchu osi Z

G43 Z £ zHh ; £ z + {#lhy — (xlhg)} przesunigcie o warto$¢ korekcji w kierunku dodatnim
G44 Z + zHh ; £ z + {#lhy — (zlhg)}przesuniecie o warto$¢ korekcji w kierunku ujemnym
G497+ z; tz—(x1lh) usuniecie wartosci korekciji
gdzie Ihy: wartos¢ korekcji dla korekcji nr h

Ihg: wartosc¢ korekcji przed blokami G43 i G44

Jak pokazano wyzej, pozycja rzeczywistego punktu koncowego ruchu jest okreslana przez
przesuniecie zaprogramowanego adresem osi, hiezaleznie czy inkrementacyjnie czy absolutnie,
punktu koncowego o ustawiong wartos¢ korekcji. Po wigczeniu systemu i wykonaniu M02 system
przechodzi w tryb G49 (usuniecie korekgcji dtugosci narzedzia).
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4. Przyktady programoéw:

\ Beispiel 1:
| : | Maschinennullpunkt Absolut-Programmierung; HO1 = 100.
: - 7y NOO1 G90 G94 GO0 G40 G8o;

Noo2 G91 G28  Z0;

NOO3 TO1 TOO  MOs;

NOO4 GS0 G54 X-100. YO,
NOO5 G43 Z5. HO1;

Z-Koordinate des NO06 GO1 Z-50. F100;
Werkstacknullpunkts
(G54 bis G59)

Langen- Beispiel 2:

korrektur

HO1 =100. Inkremental-Programmierung; HO1 = 100.

NOO1 GS0 G94 GO0 G40 G8o;
N002 G91 G28  Z0;

NO0O3 TO1 TOO  MOS;

i N0O4 G90 G54 %X-100. YO;

! N0O5 G91 G43  Z5. HO1;
N0O6 GO1 Z-55. F100;

A 4

Werkstucknulipunkt

A. Korekcja dtugosci narzedzia moze by¢ dodatkowo oprocz osi Z stosowana na osi X i Y oraz osiach
dodatkowych.. Czy funkcja ta obowiazuje zawsze tylko dla osi Z, czy dla osi, ktérej dotyczy rozkaz
G43/G44, mozna wybraé za pomoca bitu 3 parametru F92.

B. Nawet gdy w jednym bloku zaprogramowane sg dwa lub wiecej adresow osi, korekcja jest
wykonywana tylko na jednej osi. Pierwszenhstwa sg jak nizej:

a >Z>Y > X gdzie a przedstawia o] dodatkowg

Przyktad 3:

G43 Xx4 Hhy ; Korekcja dodatnia na osi X i usunigcie

G49 Xx5 ;

G44 Yy; Hhs ; Korekcja ujemna na osi Y i usuniecie

G49 VYy, ;

G43 a a5 Hhs; Korekcja dodatnia na osi dodatkowej i usuniecie

G49 a 0g ;

G43 Xx7 Yy Zz7 Hh; ; Korekcja dodatnia na osi Z
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C. Gdy w bloku nie ma zaprogramowanego zadnego adresu osi, korekcja wykonywana jest na osi Z.

Przyktad 4:
G43 Hhy ; Korekcja na osi Z i usuniecie

G49

D. Jesli w trybie korekcji nastepuje powrét do punktu odniesienia (punkt zerowy), to tryb jest na
koniec automatycznie usuwany.

Przykitad 5:

G43 Hhy; Po powrocie do punktu odniesienia (zerowego), wartos¢ korekcji jest kasowana a
system przechodzi z trybu korekcji do trybu G49.

G287z, ;

G43 Hhy; Po usunieciu wartosci korekcji na osi Z wykonywany jest powrét do punktu
odsniesienia (zerowego).
G49 G28 Zz, ;

E. Dla usuniecia korekcji ustawi¢ rozkaz G49 lub HOO (wartos¢ korekcji = 0), przez co nastepuje ruch
mazyny odpowiadajgcy zmianie wartosci korekcji na 0.
Normalnie, przy zastosowaniu danych narzedzi MAZATROL, G49 nie powinien by¢ podawany jako
kod usuwania. Przy G49 nastepuje mianowicie praca usuwania, ktéra odpowiada ruchowi na osi Z
0 dang dtugos¢ narzedzia w kierunku ujemnym, co moze prowadzi¢ do kolizji z czescig obrabiana.
Poza tym, gdy praca korekcji G43/G44 ma by¢ usunieta tylko chwilowo, nalezy korzysta¢ z HOO
zamiast rozkazu G49.

F. Gdy wprowadzony zostanie niedopuszczalny numer korekcji, wystepuje alarm 839
KORREKTURNTr. NICHT KORREKT.
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12-3

1. Funkcjai cel

Korekcja pozycji narzedzia: G45 doG48

Rozkazy G45 i G46 stuzg do przedtuzenia lub skrécenia drogi ruchu osi wybranej w danym bloku,
o ustawiona wartos¢ korekcji. G47 i G48 dajg podwdjng wartosé przedtuzenia lub skrécenia.
Liczba zestawdw danych korekciji:
Standard: 128 zestawow: D1 do D128
Dodatkowo: 512 zestawéw: D1 do D512
(Liczba zestawdw jest suma catkowitg korekcji dlugosci, pozycji i promienia narzedzia.)

Ga5-Befehl Ga6-Befehl G47-Befehl G48-Befehl
Verlangert um einen Verkirzt um einen Verlangert um Verkirzt um
Korrekturwert Korrekturwert Korrekturwert x 2 Korrekturwert x 2

Interne
Berechnung

Bewegung

Startpunkt

Endpunkt

interne
Berechnung

Bewegung

Startpunkt  Endpunkt

Interne

Berechnung

Bewegung

Startpunkt

Endpunkt

Bewegung |

Startpunkt

Endpunkt

2. Format rozkazu

:

(Programmierter Wert)

D =

(Karrekturwert)

(Korrigierte Bewegung)

Format rozkazu Funkcja

G45XxDd; Przedtuzenie drogi ruchu o wartos¢ ustawiong w pamieci korekciji.
G46XxDd; Skrocenie drogi ruchu o warto$¢ ustawiong w pamieci korekgji.

G47XxDd; Przedtuzenie drogi ruchu o podwdéjng wartos¢ ustawiong w pamieci korekciji.
G48XxDd; Skrécenie drogi ruchu 0 podwéjng warto$¢ ustawiong w pamieci korekgji.
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3. Opis
W przyktadach programoéw, w tabeli ponizej, rozkazy dla osi odnoszg sie do wprowadzania
wartosci inkrementacyjnych.

Przyktad programu Droga ruchu Przyktad numeryczny
(przy wartosci korekgcji = 1) (przy x = 1000)
G45 Xx Dd X{x+1} =10 X=1010
=-10 X =990
G45 X—x Dd X-{x +1} =10 X=-1010
I=-10 X' =-990
G46 Xx Dd X{x-1} =10 X =990
=-10 X=1010
G46 X-x Dd X—={x-1 =10 X =-990
I=-10 X=-1010
G47 Xx Dd X{x+21} =10 X =1020
I=-10 X =-980
G47 X-x Dd X—={x+21} =10 X =-1020
I=-10 X =-980
G48 Xx Dd X{x-21} =10 X =980
I=-10 X =1020
G48 X-x Dd X—={x-21} =10 X =-980
=-10 X =-1020

Wskazowki bezpieczenstwa przy stosowaniu rozkazow G45 do G48

A. Rozkazoéw tych nie nalezy stosowac w trybie cyklu statego. (W trybie cyklu statego sg ignorowane.)

B. Jesli kierunek rozkazu bedacy wynikiem wewnetrznych obliczen przedtuzenia i skrécenia jest

odwracany, to nastepuje ruch w kierunku przeciwnym.

Endpunkt

Startpunkt

Programmbefehl:
Korrekturwert:
Tatsachliche Bewegung: X-10.000

(G48 X20.000;
+15.000
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C. Jesli w programowaniu inkrementacyjnym (G91) podana jest droga ruchu 0, to zwigzane rozkazy

sg nastepujace:
Rozkaz NC G45 X0 D01 ; G45 X-0 D01 ; G46 X0 D01 ; G46 X-0 D01 ;
Ekwiwalentny X1234 ; X-1234 ; X-1234 ; X1234 ;
rozkaz

Gdy wartos¢ korekcji dla DO1 wynosi ,1234”.

Gdy jednak w programowaniu absolutnym podany jest rozkaz osi, ktérych droga ruchu jest zero, blok
jest natychmiast koriczony i nie nastepuje zadna korekcja ruchu.

A. W trybie interpolacji okregu, korekcja promienia narzedzia przy pomocy rozkazéow G45 do G48

moze by¢ wykonywana tylko dla okregow 1/4, 1/2 i 3/4, przy ktorych punkt poczatkowy i koncowy
lezg na poszczegdlnych osiach.

Przyktad:
(D01 = 200)
G91 G45 G03 X-1000 Y1000 I1-1000 F1000 DO1 ;
Y
Endpunkt ¢
yy /. Werkzeugmittelpunktweg
1000 Programmweg y'd 200
o Werk
/ erkzeug
Y L
| X
Programmierter / - 1000 ‘v
Bogenmittelpunkt | »| Startpunkt
Werkzeugpositibnskorrek(ur bei 1/4 Bogen-Befehl

Przyktad programu

Nawet gdy w bloku z G45 do G48 nie podano zadnego numeru korekcji, korekcja wystepuje pod
zapisanym w pamieci numerem korekcji pozycji narzedzia.

Gdy podany jest niedopuszczalny numer korekcji, wystepuje alarm 839 KORREKTURNr NICHT
KORREKT.

Kody G45 do G48 nie dziatajg modalnie; obowigzujg tylko dla danego bloku.

Takze w programowaniu absolutnym korekcja pozycji narzedzia jest aktywna, w odniesieniu do
ruchu (kierunek jak i droga) od punktu koncowego poprzedniego bloku do pozycji, ktéra jest
okreslona w bloku z G45 do G48 przez wspotrzedng osi.
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Gdy w bloku podanych jest kilka rozkazéw ruchu, dla odnosnych osi (takze dodatkowe;j)
wykonywana jest taka sama korekcja, jednakze tylko w obszarze jednoczes$nie sterowlanych osi.

GO01 G45 X220. Y60. D20 ;
wobei D20 = + 50,000 ist.

Endpunkt nach Korrektur
A S
110. ¢+

60 ’
: 50.

Endpunkt im Programm

" + P
y T >

Startpunkt 220. 270.

Wskazowka:

Jesli korekcja jest wykonywana na dwdch osiach, powstaje powyzej i ponizej podciecie jak

pokazano na kolejnym rysunku. W takim przypadku nalezy stosowac korekcje promienia narzedzia
(G40 do G42).

Przyklad 1:

Programmweg l¢—— Werkzeugmittelpunktweg

Gewunschte Form 2 G01 G45 Xxqy Dd;;
\ / Xx2 Yyz;
G45 Yys
Werkstick Bearbeitete Form Y
/e Fehlender Einschnitt
>
X

Werkzeug

¢: Eingesteliter Korrekturwert
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- ——— Woerkzeugmittelpunkiweg

A

Programmweg

Go1 XX1 '
G45 Xx2 Yys Dds;
Bearbeitete Form v 2 ya2 23

Y3,

Gewtinschte Form Y
p) UbermaBiger Einschnitt
T
\\J X
Werkzeug

¢: Eingestellter Korrekturwert

Przyktad 2:

Werkzeugmittelpunktweg
N3

N1 G46 GO0 Xx4 Yy Dds ;
N2 G45 GO1 Yy, Ffy;

N3 G45 GO3 XX3 ng |i3;
----------- N4 GO1 Xxg4;

S/

Programmweg
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Przyktad 3:
Przy rozkazach G45 do G48 wartos$¢ korekgciji jest tg, ktdra zostata podana numerem korekc;ji.
Inaczej niz przy korekcji dtugosci narzedzia (G43), przy G45 do G48 nie nastepuje ruch o

odchylenie od poprzedniej wartosci korekcji.

Werkzeugmittelpunktweg
Programmweg
N111 ¢ N107
\ € 0
N112/ \ N170 N108
7y v /( A \L,
3L N3 R10 R20
v N109
A A
N114
N103
40
anY 'RO
v ﬂ
A
- N102
N101
O w6
N100
Y
30 143 1e 30 »le 30 P 40 ot 10 1 g
) Lol e Bl Ll B | Lol ] Ll .
Startpunkt

Wartos¢ korekcji D01 = 10,000 mm (warto$¢ korekcji promienia narzedzia)

N100 G91 G46 GO0 X40. Y40. DOf1;
N101  G45 GO01 X100. F200;

N102 G45 GO03 X10. Y10. J10.;
N103  G45 GO01 Y40.;

N104 G46 X0;

N105 G46 G02 X-20.; Y20. J20.;
N106 G45 GO1 YO0.;

N107  G47 X-30.;

N108 Y-30.;

N109 G438 X-30.;

N110 Y30,;

N111  G45 X-30.;

N112  G45 GO03 X-10. Y-10. J-10,
N113  G45 GO01 Y-20.;

N114 X10.;

N115 Y-40.;

N116  G46 X-40.; Y-40.;

N117  MO02;

%
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12-4 Korekcja promienia narzedzia: G40, G41 i G42

12-4-1 Wiadomosci ogdlne

1. Funkcjai cel
Funkcja ta stuzy dla przesuniecia o promienh narzedzia. Poprzez rozkazy G (G38 do G42)
narzedzie moze by¢ przesuniete o promienn w dowolnym kierunku wektora, ktérego warto$¢é
wybierana jest rozkazem D.

2. Format rozkazu

Format rozkazu Funkcja Uwagi

G40X Y ; Usuniecie korekcji promienia narzedzia

G41 XY ; Korekcja promienia narzedzia (lewo)

G42X Y ; Korekcja promienia narzedzia (prawo)

G381 J ; Zmiana lub zatrzymanie wektora korekcji | Te rozkazy moga byé podawane
tylko w trybie korekcji promienia.

G39; Ruch po tuku w narozu

1. Opis

Liczba zestawdw danych korekciji:

- standard: 128 zestawéw: D1 do D128

- dodatkowo: 512 zestawéw: D1 do D512

(Liczba zestawdw jest suma catkowitg korekcji dlugosci, pozycji i promienia narzedzia.)

W trybie korekcji promienia narzedzia aktywny jest tylko rozkaz D, rozkaz H jest ignorowany.
Korekcja promienia narzedzia jest wykonywana na ptaszczyznie wybranej kodem G wyboru
ptaszczyzny lub dwoma adresami osi, tzn. nastepuje tylko na osiach zawartych w wybranej
ptaszczyznie lub osiach rownolegtych. Dla wyboru ptaszczyzny kodem G, patrz rozdz. 6-4.

12-4-2 Praca korekcja promienia narzedzia

1. Korekcja promienia narzedzia skasowana
Funkcja korekcja promienia narzedzia jest w trybie kasowanie-korekcji przy jednym z ponizszych
warunkow:
- po wiaczeniu systemu,
—  po przycidnieciu klawisza ustawiania powrotnego, na tablicy sterowania
- po wykonaniu M02 lub M30 funkcjg ustawiania powrotnego lub
-  po wykonaniu rozkazu kasowania korekcji (G40).
W trybie kasowania korekcji wektor korekcji jest 0 i a droga punktu srodkowego narzedzia jest
zgodna z drogg programu.
Programy, ktére zawierajg korekcje promienia narzedzia, muszg by¢ zamykane w trybie
kasowania-korekcji.

12-14




2. Uruchomienie korekcji promienia narzedzia (uruchomienie pracy)
Gdy wszystkie ponizsze warunki w trybie kasowania-korekcji sg spetnione, rozpoczyna sie
korekcja promienia narzedzia:
- podawany jest rozkaz G41 lub G42
- numer korekcji promienia narzedzia jest
0 < D = maks numer korekgji i
- rozkaz ruchu za wyjatkiem rozkazu tuku
Przy uruchomieniu pracy korekcji wczytywanych jest kolejno pie¢ blokéw, zaréwno w pracy ciagtej
maszyny jak i w pracy pojedynczy blok.
W trybie korekcji nastepuje dostep do pieciu blokéw, dla obliczenia pracy korekgciji.

Steuerungsdiagramm

Arbeitsprogramm ( T S 3 Goo_; Gai_; Goi_; Goz_; (

Vorgriff auf 5 Blocke

Go1__;//1G02__ 5/

Voraus-Lese-Pufter /] T__3 /' /] 7’300_/ G41_;/, 4//142_ 4 %
J 77777 vz

Ausfihrungsblock A T3 |4 S_; [AGoo_: ]G4 [AGOT_ 1 [AG02__;

Korrekturpuffer

Sa dwa typy pracy dla uruchomienia korekcji promienia narzedzia: typ A i typ B.
Stosowany typ nalezy wybra¢ za pomocg bitu 4 z parametru F92.

Typy te sg poza tym obowigzujace takze dla kasowania korekcji.

Na ponizszych rysunkach ,s” przedstawia punkt zatrzymania pojedynczy-blok.
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3. Uruchomienie korekcji promienia narzedzia

A. Naroznik wewnetrzny:

Linear ~» Linear

Linear — Bogen

3 Programmweg

» Werkzeugmittel-
punktweg

Startpunkt

AN
Werkzeug- Y\
:  mittelpunkt- “
weg y

Startpunkt .
Bogenmittelpunkt
B. Naroznik zewnetrzny (kat rozwarty) (Typ A lub B: ustawienie parametréw)
(90° ? 8 < 180°%)

Linear — Linear (Typ A)

Linear — Bogen (Typ A)

_____________ > Werkzeugmittel- S e
punktweg ~
7 S Werkzeugmittel-
G41, N
I Programmweg A S « Punktweg
’ \\
\)
\
\
\
1
'
Startpunkt Startpunkt o Programmweg Y
Bogenmittetpunkt
Linear — Linear (Typ B) Linear — Bogen (Typ B}
Schnittpunkt Schnittpunkt
S o ———— S @
Werkzeugmittelpunktweg
-
Programmweg
\
\
1
: !
Startpunkt Startpunkt ¢ Programmweg Y
Bogenmittelpunkt
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C. Nagoznik zewnetrzny (kat ostry) (Typ A lub B: ustawienie parametrow)
(6<90Y)

Linear — Linear (Typ A) Linear — Bogen (Typ A)

Bogenmittelpunkt e

Startpunkt
Linear — Linear (Typ B) Linear — Bogen (Typ B)
Bogenmittelpunkt ¢

s : A

D UL~ S > ;

; W_\r Werkzeugmittelpunktweg
II
¢ )

Programmweg

Startpunkt

Startpunkt

Praca w trybie korekgc;ji
Rozkazy interpolacji jak interpolacja prostej, okregu itd. oraz rozkazy pozycjonowania sg

korygowane.
Identyczny rozkaz korekcji (G41/G42) jest w trybie korekcji ignorowany.
Jesli w trybie korekcji podawane sg 4 bloki lub wiecej, powstaje zbyt gtebokie lub niewystarczajgce

wciecie.
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. Zatamywanie na narozniku zewnetrznym

Linear — Linear (0° <§<90°)

Linear — Linear (90°<§<180°)

Programmweg

g
\\\(\ Programmweg

~

Programmweg

s Werkzeugmittelpunktweg

\
\
g i
Bogenmittelpunkt i
1

Bogen:%inelpunkt /

Bogen ~— Linear {90°<6<180°)

Bogen — Linear (0° <§<90°}

Bogenmittelpunkt
* i Programmweg

Programmweg K x i ;
AN : / N ! /
N .
N / ~ g /
N N ,/ N
* \\ _____ ,l ................... -@
N d .
Werkzeugmittel- N Bogenmittelpunkt
AN
punktweg Werkzeugmittelpunktweg
s
s
Bogen ~ Bogen (90° =6 <180°) Bogen — Bogen (0°<8<90°)
Bogenmittelpunkt
e Programmweg

a‘_—‘\

Programmweg

-
rd

e Werkzeugmitte!-
’ punktweg

Werkzeugmittel- . e
punktweg Bogenmittelpunkt s Bogenmittelpunkt

Bogenmittelpunkt
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. Zatamanie na narozniku wewnetrznym

Linear — Linear (stumpfer Winkel)

Programmweg

Programmweg

erkzeugmittel- .-
punkiweg __ -~~~

Bogenmittelpunkt

Bogen — Linear (stumpler Winkel)

Werkzeugmittelpunktweg

-~

-~
~~

S om
Bogenmittelpunkt

Bogen — Bogen (stumpfer Winkel)

—————

- . _Werkzeugmittelpunktweg

’ S ~

Programmweg

é »
Bogenmittelpunkt ~ Bogenmittelpunkt

Linear — Linear (stumpfer Winkel)

Programmweg
____________ E
Werkzeugmittel-
Sy Ppunkiweg
\\‘
Linear — Bogen (stumpfer Winkel)
.......... *
Programmweg Bogenmittel-

punkt

Werkzeugmittel-
punktweg

-
-

-

-

Bogen — Linear (stumpfer Winkel)

..................... e Bogenmitteipunkt

Programmweg

Werkzeugmittel-
punktweg

Bogen — Bogen (spitzer Winkel)

. g Bogenmittelpunkt
&/ .
(e ]

........ -7 Werkzeugmittel-
punktweg

Programmweg

12-19




C. Luk, ktérego promien punktu koricowego nie jest zgodny z promieniem punktu poczatkowego
Interpolacja jest wykonywana tak, ze punkt poczatkowy jest przytaczany do punktu koncowego
poprzez dopasowany tuk spiralny.

Virtueller Kreis

Werkzeugmittelpunktweg

Bogenendpunkt

Bogenmittelpunkt

D. Wewnetrzny punkt przeciecia nie istnieje
Jesli przy ksztatcie jak pokazano nizej, wartos¢ korekcji nie jest wystarczajaco mata,
skorygowane drogi dla tuku A i B nie majg punktu przeciecia.
W takim przypadku w punkcie kohcowym poprzedniego bloku wskazywany jest alarm 836
KEINE BERUEHRUNG i nastepuje zatrzymanie.

Programmstop

Werkzeugmittelpunktweg

Mittelpunkt von Bogen A

I
Schnittpunktlinie
zwischen Bogen

Aund B

5. Skasowanie korekcji promienia narzedzia
Jesli jeden z ponizszych warunkoéw jest spetniony w trybie korekcji promienia narzedzia, korekcja
promienia jest kasowana. Jednakze tylko pod warunkiem, ze w tym momencie obowigzuje inny
rozkaz ruchu jako rozkaz tuku.
Gdy rozkaz kasowania jest podawany przy rozkazie tuku, wystepuje alarm 835 G41, G42
FORMATFEHLER.
- wykonano rozkaz G40
- wykonano korekcje nr DOO.
Jesli rozkaz kasowania wczytano do bufora korekcji, system przechodzi do trybu kasowania,
kolejne bloki nie dostajg sie do bufora korekgciji, lecz sg wczytywane do bufora odczytu.
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6. Praca kasowanie korekcji promienia narzedzia

A. Naroznik wewnetrzny

Linear — Linear

Bogen —» Linear

Programmweg =00 eedcieieimimimiena. -
r (Korrekturwert)
_______________ Werkzeugmittel- 1 Programmweg
punktweg :
: \
: Werkzeug-

: mittel- \

: punktweg “

Endpunkt Endpunkt o :

Bogenmittelpunkt
B. Naroznik zewnetrzny (kat rozwarty) (Typ A lub B: ustawienie parametru)
Linear — Linear (Typ A} Bogen — Linear (Typ A)
________________ Werkzeugmittel- S _
punktweg e -
\\
Programmweg  — ¢7  Ameeopi=e N Werkzeugmittel-
9 9 N\ punkiweg
\\
\
\\
)y \
4 \
|
Endpunkt Endpunkt Programmweg
Bogenmittelpunkt

Linear — Linear (Typ B)

Schnittpunkt Schnittpunkt
S . s
Werkzeugmittelpunktweg | ) \\i\l\erkzeugmmelpunktweg
..... \
\\
Programmweg N\

: \

M \

: \
: \
4 . \
: !
o '

Endpunkt Endpunkt ) Programmweg

Bogenmittelpunkt

Bogen — Linear (Typ B)
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. Naroznik zewnetrzny (kat rozwarty) (Typ A lub B: ustawienie parametréw)

Linear — Linear A Bogen - Linear (Typ A)
Bogenmittelpunkt
e

Endpunkt

Endpunkt

. T '
Linear — Linear (Typ B} Bogen — Linear (Typ B

Bogenmiﬂelpunk}

Werkzeugmittelpunktweg

Programmweg

Endpunkt

Endpunkt
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12-4-3 Dalsze rozkazy i przebiegi przy korekcji promienia narzedzia

1. Wstawienie naroznego tuku
Jesli podawany jest rozkaz G39 (narozny tuk), wstawiany jest tuk z wartoscig korekcji jako
promieniem, bez liczenia punktu przeciecia w narozniku.

RN Eingefugter -~~~ =~
»=7~<_ Werkzeugmittel- Schnittpunkt N Boggen s A
Eingefugter N punktweg ) \ ) y  Programmweg
FEEE e Rt ettt —,————y 1 . - + —
Bogen l \ \ \ . h , \\\; 7 Ps ~<
\ o ro \ ! / ’ \ Xt or} s ’ \
\ / A / Ny (

\\6 rd ] ‘-}’ ! Eaininly B viuiniiainin R
- Programmweg 1 \ 1 Werkzeugmittel- \ 1

. ! AN S ! punktweg A N

1 1 Sl Sal”
i
' : ) Schnittpunkt '
@ | I 1
i ]
' ® :
i 1 ] {
N (Ohne G39) ] (Ohne G39)
(Mit G39) (Mit G39)
AuBenkorrektur Innenkorrektur

2. Zmiana / zachowanie wektora korekgc;ji
Rozkaz G38 stosowany jest dla zmiany lub zachowania wektora korekcji w trybie korekgc;ji
promienia narzedzia.

A. Zachowanie wektora

Jesli rozkaz G38 jest podawany w bloku z rozkazem ruchu, wektor poprzedniego bloku zostaje

zachowany, bez obliczania punktu przeciecia w punkcie koncowym tego bloku.
G38 Xx Yy;

B. Zmiana wektora
Nowy kierunek wektora korekcji moze by¢ ustawiony przez I, J i K a nowa wartos¢ korekcji
przez D. (Mozna poda¢ w bloku z rozkazem ruchu.)
G38 li Jj Dd; (I, J i K odnoszg sie do wybranej ptaszczyzny.)
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T” N13 N14
Programmweg

N11G1Xx11;N12G38Yy12;N13G38Xx13;N14G38Xx14Yy14; N15G38Xx5liJjDdo;N16G40Xx16YY 16 ;
| I |

Vekior beibehalten Vektor geandert

3. Zmiana kierunku korekcji podczas korekcji promienia narzedzia
Kierunek korekcji zalezy od rozkazu korekcji promienia narzedzia (G41 lub G42) i znaku wartosci

korekciji.
Znak warto$ci
korekcji + -
Kod G
G41 Korekcja w lewo Korekcja w
prawo
G42 Korekcja w prawo | Korekcja w lewo

Jesli w trybie korekcji zmieniany jest rozkaz korekciji, kierunek korekcji moze by¢ zmieniony bez
podawania rozkazu kasowania korekcji. Taka zmiana nie jest jednak mozliwa w bloku
poczatkowym korekgciji i bloku kolejnym.

Przebiegi pracy przy zmienionym znaku patrz 12-4-6 ,0g6Ine wskazowki bezpieczenstwa dla
korekcji promienia narzedzia”.
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Linear — Linear

. Werkzeugmittelpunktweg
~

~ Y
Programmweg Lr Schnittpunkt
G41 G4 G42
TSl ) Wenn kein Schnittpunkt bei
S Anderung der Korrekturrichtung
Teeell vorhanden ist.
~~L N
Linear « Bogen
Ga1 G42 G41 G411 G42

—————— * ="

+ Y

1 \

\
,' Programmweg
\ /
N
\ Pl
rd
Werkzeugmittelpunktweg
Bogen — Sogen ;
Bogen — Bogen Bogenmittelpunkt
Werkzeugmittelpunktweg .
r’ O
N
~
Programmweg G4a1 \
G41
Bogenmittelpunkt

12-25




Lineare Richtungsumkehr

Werkzeugmittelpunktweg Ga1

Programmweg — p- 1

tuk moze przekraczaé 360° w nastepujacych przypadkach:
- kierunek korekgciji jest przetaczany przez G41/G42
- przez G40 podawane sg rozkazy |, J i K.

Bogen von 360° oder mehr entsprechend Korrekturmethode

Werkzeugmittelpunktweg

4. Czasowe skasowanie wektora korekcji
Jesli w trybie korekcji podany nastepujacy rozkaz, warto$¢ korekciji jest czasowo kasowana.
Nastepnie system automatycznie wraca do trybu korekciji.
W takim przypadku ruch od wektora punktu skrawania wykonywany jest bezposrednio do punktu
bez wektora, tzn. punktu zaprogramowanego bez pracy kasowanie korekcji. Przy powrocie do
trybu korekcji narzedzie porusza sie bezposrednio do punktu skrawania.
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Sprowadzenie powrotne punktu odniesienia w trybie korekcji

§

Zwischenpunkt
_ N5 = N6 N7 ] N8 _
|- 2| > - -
(G41) §
N5 G91 GO01 X-60. Y-30.;
N6 G28 X-50. Y +40.; « Voribergehende Loschung des Korrekturvektors am
N7 X-30. Y +60.; Zwischenpunkt (oder am Bezugspunkt, wenn kein
N8 X-70. Y-40.; Zwischenpunkt eingestellt ist)

5. Blok bez ruchu

Nastepujace bloki nazywajg sie blokami bez ruchu:

- M03;
-512;
- T45;
- G04 X500;

- G22 X200. Y150. Z100;

- G10 P01 R50;

- G92 X600. Y400. Z500.;

- (G17) Z40.;
- G9O;
- G91 XO;

rozkaz M
rozkaz S
rozkaz T

opo6znienie

ustawienie obszaru blokowania obrdébki
ustawienie wartosci korekcji
ustawienie uktadu wspotrzednych

ruch poza ptaszczyzng korekcji

tylko kod G
droga ruchu 0
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A. Blok bez ruchu na poczatku korekgciji
Korekcja jest wykonywana pionowo do nastepnego bloku ruchu

N1 X30. Y60. ;
N2 G41 D10 ; -woee-
N3 X20. Y-50. ;
N4 X50. Y=20. ;

Jesli kolejno jest cztery lub wiecej blokdw bez rozkazu ruchu, to nie wektor korekcji nie jest
tworzony.

N1 X30. Y80. ; )
N2 G41 D10 ; N2 bis N6
N3 G4 X1000;

N4 F100; Bewegungsfreie Blocke
N5 S500 ;

N6 M3 ;

N7 X20. Y-50. ;

N8 X50. Y-20. ;

N1 G41 X30. Y60. D10 ; _
N2 G4 X1000; N2 bis N5
N3 F100;

N4 S500 ;

N5 M3 ;

N6 X20. Y-50. ;
N7 X50. Y-20. ;

Bewegungstreie Blocke
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B. Blok bez ruchu w trybie korekciji
Wektor punktu skrawania jest tworzony jak zwykle, o ile nie wystepujg po kolei cztery lub wiecej
bloki bez ruchu.

N6 G91 X100. Y200. ; N7 N8
N7 G04 X1000; .--eeeen. Bewegungsfreier \ -
6 i
/

N8 X200. ; Block
N8
'
4

/ Ne Block N7 wird hier ausgefihrt.

!

N

Jesli po kolei wystepuje cztery lub wiecej blokéw bez ruchu, wektor korekcji jest tworzony pionowo
w punkcie korncowym poprzedniego bloku.

N6 X100. Y200. ;

N7 G4 X1000; N11
:g 215%% ;; Bewegungsfreie Blicke \0‘ >
N10 M4 ; SN T e—ell
N11 X100. ; K \ N11
’

In diesem Fall kann eine Uberschneidung stattfinden.

C. Blok bez ruchu z kasowaniem korekcji
Jesli podawany jest blok bez ruchu z G40, kasowany jest tylko wektor korekc;ji.

N6 X100. Y200. ;
N7 G40 G04 P1000 ;
N8 X100. Y50. ;
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I, J, Kz G40

A. Jesli ostatni blok z rozkazem ruchu, z kolejnych czterech, jest w trybie G41 lub G42, to
okreslenie |, J (K) w bloku G40 jest uwazane za rozkaz ruchu od punktu korncowego ostatniego
bloku, w kierunku wektora I, J (K). Po interpolacji do punktu skrawania w odpowiednig wirtualng

droga punktu srodkowego narzedzia, tryb korekcji promienia narzedzia jest kasowany. Kierunek
korekciji nie zmienia sie.

{a, b) Virtueller Werkzeugmittelpunktweg
. - ’ ’ '

R V)
."1

o N1 (G41) G1 X_;
Programmweg N2 G40 Xa Yb i Jj;

W takim przypadku nalezy zwraca¢ uwage aby punkt skrawania byt koniecznie liczony, nawet
gdy podano odwrdcony wektor, jak na rysunku nizej.

(a. b)
N2 §~\\‘~“\‘
Werkzeugmittelpunktweg N\, " T==a_
D i G e TA)
G41 .
r P
Programmweg \r\ ,."’-
‘._.". s )
e i Wenn | und J im obigen Programm-
()] e beispiel falsche Vorzeichen haben.
”

Virtueller Werkzeugmittelpunktweg
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Jesli wektor korekcji miatby mie¢ w odniesieniu do obliczonego punktu skrawania ekstremalnie
duzg wartos¢, tworzony jest w bloku wektor, pionowy do G40.

Virtueller Werkzeugmittelpunktweg

B. Nalezy zwraca¢ uwage, ze okreslona czes¢ jest przecinana dwukrotnie, gdy przy G40, po bloku
rozkazu tuku, odpowiednio do danych I, J i K tworzy sie tuk okregu wiekszy niz 360°.

N1 (G42, G91) GO1 X200. ;

N2 G02 J150.;

N3 G40 G1 X150. Y-150.
-100. J100.;

Programmweg

Werkzeugmittel- = =% === === aarbr 20
punktweg
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12-4-4 Ruch w narozu

Tam gdzie na styku blokéw z rozkazem ruchu tworzone sg dwa lub wiecej wektoréw korekcji, miedzy
wektorami nastepuje ruch liniowy. Okreslane to jest jako ruch naroznikowy.

O ile wektory sg rozne, ruch nastepuje wokét naroznika. Ruch ten nalezy do bloku styku. Z tego
wzgledu w pracy pojedynczy blok wykonywane sg ruchu styku plus kolejny blok jako jeden blok.

Bogenmittelpunkt

Diese Bewegung und ihre %
Vorschubgeschwindigkeit \_/ N
gehoren zu Block N2. “~— Stoppunkt im Einzelblock-Betrieb

12-4-5 Przerwanie w trybie korekcji promienia narzedzia

1. Przerwanie MDI
Przy pracy automatycznej jak praca z tasmag perforowang, zapis i MDI, korekcja promienia
narzedzia obowigzuje niezaleznie od rodzaju pracy. Jesli po zatrzymaniu pojedynczy blok, podczas
pracy tasma perforowana / zapis nastepuje przerwanie MDI, korekcja jest jak pokazano nizej na
rysunkach.

A. Przerwanie bez ruchu (bez zmiany toru narzedzia)

N1 G41 D1 ;
N2 X-20. Y-50. : MDi-Unterbrechung
— ¥
N3 G3 X-40. Y40. R70.;| S71000M3 ; s (Stopposition im
L= 2777 e

£\ Einzelblock-Betrieb)
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B.

Przerwanie z ruchem

Dla bloku z ruchem, po przerwaniu wektor korekcji jest automatycznie obliczany na nowo.

Lineare Unterbrechung

N1 G41 D1;
N2 X-20. Y-50.

MDI-Unterbrechung

N3 G3 X-40. Y40. R70.;

Y
X-50. Y30.;

X-30. Y-50.;/
' ‘

/

Bogenunterbrechung

N1 G41 D1
N2 X-20. Y-50. ;

MDI-Unterbrechung

e ety

N3 G3 X-40. Y40. R70.;

G2 *X-40. Y-40.

G1 X-40.;
|

R70. ;
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2. Przerwanie reczne

A. Dla trybu wprowadzania inkrementacyjnego droga narzedzia jest przesuwana o wynikowg
wielkos¢.

B. W trybie wprowadzania absolutnego, w punkcie koncowym bloku, pierwotna droga jest
tworzona na nowo, jak pokazano na rysunku nize;j.

‘\\ Unterbrechung
\ .

12-4-6 Ogodlne wskazéwki bezpieczenstwa dla korekcji promienia narzedzia

1.

Wybdr wartoéci korekcji

Wartos¢ korekcji nalezy wybrac poprzez numer korekcji z kodami D. Wybrany kod D obowigzuje
do momentu wybrania innego. Dane wybrane kodem H sg ignorowane.

Obok korekcji promienia narzedzia, kod D jest w trybie korekcji pozycji narzedzia, stosowany do
wyboru warto$ci korekgciji.

Zmiana wartosci korekcji

Wartos¢ korekcji musi by¢ zwykle zmieniona, gdy w trybie kasowania korekcji promienia, wybrane
jest inne narzedzie. Gdy jest ona zmieniana, wektor w punkcie koncowym bloku jest obliczany przy
zastosowaniu wybranej wartosci korekcji w danym bloku.

Znak wartosci korekgcji i droga punktu srodkowego narzedzia

Jesli wartos¢ korekcji jest przyjmowana za ujemna, dziatanie jest takie jak przy wzajemnej
zamianie G41 i G42.
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Narzedzie pracujace po zewnetrznej stronie czesci obrabianej, pracuje wtedy wewnatrz i na

odwrot.

Przyktad pokazany jest nizej. Zwykle nalezy programowac dodatnig wartos¢ korekgc;ji (+). Jesli
droga punktu srodkowego narzedzia jest zaprogramowana jak (a) na rysunku, to narzedzie
porusza sie jak w (b), gdy warto$¢ korekcji przyjeto ujemna. Gdy jest ona zaprogramowana jak w
(b), to na odwr6t narzedzie porusza sie jak w (a), gdy wartos¢ korekcji przyjeto ujemnag. Dlatego
zarowno ksztatt zewnetrzny jak i wewnetrzny mogg by¢ skrawane przez ten sam program.
Dopasowanie odlegtosci miedzy nimi oboma jest mozliwe przez wybdér odpowiedniej wartosci
korekcji. (Tutaj powinien by¢ ustawiony typ A, ktory obowiazuje dla uruchomienia jak i usuniecia

pracy korekgciji.)

—————

Ny -

Ga1 mit positivem Korrekturwert
oder
G42 mit negalivem Korrekturwert

“— Werkzeugmittelpunktweg

(b)

/ / Werkstick
/
/

/4

Werkzeugmittelpunktweg

G41 mit negativem Korrekturwert
oder
G42 mit positivem Korrekturwert

12-4-7

Zmiana numeru korekcji w trybie korekcji

Podczas trybu korekcji, numer korekcji zasadniczo nie powinien byé zmieniany. Gdy jest zmieniany,

narzedzia porusza sie nastepujaco:

G41 GO1
N101 GOa XX4 Yy1;
N102 GOa XXo YY2 oo
N103 XX3 Yy

a=0,1,2,3

...Dry; Zmiana numeru korekcji
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Linia -> Linia

Der in N102 eingestellle
Korrekturwert ist guitig.

'Der bei N101 wirksame
f Korrekturwert ist gultig.
S —— +
Werkzeygmittel- -~ A
]
]

punktweg  _

1
i
:
!
-~ d ul

N101

Programmweg

Werkzeugmittelpunktweg r

Programmweg

N101

N103
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B. Linia <->tuk

Werkzeugmittelpunktweg

-

Programmweg

Werkzeugmittelpunktweg
Bt DS -

Programmweg

Bogenmittelpunkt

4
Bogenmittelpunkt
C. tuk- tuk

Werkzeugmittelpunkiweg

Programmweg

Werkzeugmittelpunktweg
Programmweg

Bogenmittelpunkt
/
¢ Bogenmittelpunkt
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12-4-8 Podciecie przy korekcji promienia narzedzia

Czasami czes$c¢ obrabiana jest wcieta za gteboko, jak na przykfadach nizej. Jesli dostepna jest funkcja
sprawdzania kolizji, w takich przypadkach mozna jednak unikac tego rodzaju zaciec.

1. Obrébka wewnetrznej strony tuku, ktérego promien jest mniejszy niz promien narzedzia:
Gdy wybrany fuk ma mniejszy promien niz narzedzie, korekcja prowadzi do zaciecia po stronie
wewnetrznej.

Werkzeugmittelpunktweg

Programmweg \
g

AN

/

% .

KA e
\ K

Uberschneidung
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2. Skrawanie rowka, mniejszego niz promien narzedzia:
Korekcja promienia narzedzia powoduje, ze kierunek do przodu punktu srodkowego narzedzia jest
w stosunku do kierunku zaprogramowanego odwrdcony, nastepuje zaciecie.

Werkzeugmittelpunktweg

Programmweg

Umgekehrte
Richtung

Uberschneidung

3. Skrawanie czesci ze stopniem, mniejszej niz promien narzedzia:

Werkzeugmittelpunkiweg
Am—m————————— B R
———————— = \\J\ < Programmweg
NN N\
\\ YL\ \
Uberschneidung
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Uruchomienie korekcji promienia narzedzia i wciecie na osi Z

Na poczatku skrawania, korekcja promienia (zwykle w ptaszczyznie XY), najpierw wykonywana jest
w pozycji oddalonej od narzedzia. Nastepnie nastepuje wciecie na osi Z. Metoda ta jest ogdlnie
stosowana. Gdy narzedzie przy tym ma poruszac sie na osi Z w dwoch etapach, najpierw posuw
szybki i nastepnie w poblizu czesci obrabianej posuw skrawania, to przy programowaniu nalezy
podja¢ nastepujace srodki ostroznosci:

N1 G91 GO0 G41 X500. Y500. D1;

N2 S1000 ;

N3 M3 ; .

N4 GO1 Z-300. F1; :/%\/ Werkzoucmi /
’ gmittel-

N6 Y100. F2; - / punkiweg N%

N\ L Na:Z-Achsen-
, Senkung
y AV (1 Block)

>
~
x

W przypadku powyzszego przyktadu mozna okresli¢ zwigzek miedzy N1 i N6, poniewaz na
poczatku korekcji N1 wczytywanie nastepuje do bloku N6. Dzieki temu, jak pokazano na rysunku,
wykonywane jest prawidtowe przesuniecie.

Gdy jednak blok N4 w powyzszym programie podzielony jest na dwa bloki:

N1 G91 GO0 G41 X500. Y500. D1;

N2 $S1000 : N1 %
N3 M3 ;

N4 Z-250. ;

N5 GO1 Z-50.  F1;
N6 Y100.  F2;

N6: &

] .
[

I .
TzLL-
X

W tym przypadku nastepuja po sobie cztery bloki (N2 do N5), ktére nie zawieraja rozkazow
odnosnie ptaszczyzny XY. Dlatego na poczatku korekcji w N1 nie jest mozliwe wczytanie do bloku
NG6.

Wtedy korekcja wykonywana jest wytacznie na podstawie informacji w bloku N1. Dlatego system
NC, na poczatku korekcji nie tworzy wektora korekcji. Tak powstaje Sciecie, jak pokazano wyzej.

-
=
-

12-40



Dla unikniecia takiego $ciecia, system NC przy wewnetrznym obliczaniu musi otrzyma¢ pomoc. W
tym celu, krétko przed wcieciem na osi Z, podawany jest rozkaz w tym samym kierunku, w ktérym
narzedzie ma sie poruszac¢ po zejsciu na osi Z.

N1 G91 GO0 G41 X500. Y400. D1;
N2 Y100. S1000 ;

N3 M3; .
N4 Z-250. ; ‘
N5 GO1 Z-50. F1; i
N6 Y100. F2; "

]

Poniewaz w N2 wybrano ten sam kierunek jak w kierunku do przodu N6, wykonywana jest
prawidtowa korekcja.

12-4-9 Sprawdzenie kolizji

1. Wiadomosci ogodlne
Przy zwyktej korekcji w trybie korekcji promienia narzedzia, z dostepem do dwdch blokdéw, moze
nastgpic sciecie. Jest ono okreslone jako kolizja. Funkcja, dzieki ktérej mozna unikngé tego
rodzaju kolizji, nazywa sie sprawdzaniem kolizji.
Sa dwie, przedstawione nizej, funkcje sprawdzania kolizji, ktére moga by¢ wybrane przez bit 5 z
parametru F92.

Funkcja Parametr Praca
Sprawdzanie kolizji | Kolizja — Unikanie Wyt | Zatrzymanie pracy z alarmem przed blokiem, ktérego
—alarm wykonanie prowadzitoby do sciecia.

Sprawdzanie kolizji | Kolizja — Unikanie Wt | Droga jest zmieniana tak, ze unika sie $ciecia.
- unikniecie
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Przykitad:

(G41)

N1 G90 G1 X-50. Y-100.; Vermeidungsweg
N2 X-70. Y-100. ;
N3 X-120. YO ;

\

Uberschneidung bei N2

NN

Uberschneidung bei N2

AR W

Alarm

System przed wykonaniem N1 wprowadzany jest w stan alarmu. Poprzez funkcje korekcji bufora

dokona¢ przepisania do N1 G90 G1 X-20. Y-40.; aby obrobka mogta by¢ kontynuowana.
Unikanie

Obliczany jest punkt skrawania miedzy N1 i N3 i tworzony wektor unikniecia kolizji.

N1

N2
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Jako wynik wyzej przedstawionej obrobki wektory (1), (2), (3)’ i (4)’ pozostajg efektywne i program jest
wykonywany, przy czym droga miedzy wektorami (1), (2), (3)’ i (4) jest pokonywana jako droga
unikniecia kolizji.

2. Opis

Warunki, w jakich przyjmuje sie, ze kolizja
nastapi

Gdy trzy z pieciu wczytanych blokéw zawiera
rozkazy ruchu i wektory korekcji obliczone w
punktach styku poszczegdélnych rozkazéw ruchu,
przecinaja sie.

Werkzeugmittelpunktweg

Programmweg

Verktoren schneiden
sich.

Gdzie kolizja nie jest mozliwa

Moze nastgpi¢ dostep do trzech blokéw z rozkazami ruchu. (Pie¢ wczytanych blokéw obejmuje trzy lub
wiecej blokow, ktore nie zawierajg rozkazéw ruchu.)

Kolizja powstaje dopiero przy czwartym lub dalszych blokach z rozkazem ruchu.

» Werkzeugmittelpunktweg

-
-
-
-
-
-
-
-

- Programmweg

e e ————

Kollision kann nicht gepruft werden.

Ruch z unikaniem kolizji
Gdy funkcja unikania kolizji jest dostepna, narzedzie porusza sie jak pokazano obok:

Werkzeugmittelpunktweg

' v A
Programmweg

N1 N3

N2
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Vollinien-Vektor: giltig
Strichlinien-Vektor: ungditig

Werkzeugmittelpunktweg mit Kollisionsvermeidung

--------------------- >
i A Werkzeugmittelpunkiweg ohne Kollisionsprifung
_________ < Il
S ! Programmweg
~ ¥l -
T T T Ka”
777 777 7R 77 N2
N1
;s
! //
Lineare Bewegung ” K Werkzeugmittelpunktweg mit Koliisionsvermeidung

r

i
~ fe. Programmweg >
]
S S
;‘7 21?‘*&\, N3
/7 7N1/ /7 zf i Bogenmittelpunkt
r

Vermeidungsvektor

N2

Werkzeugmittelpunktweg

N1 Vermendung}svektor

Programmweg

Sind alle linearen Vermeidungs-
vektoren geldscht, wird ein
neuer Vermeidungsvektor
hergestellt, wie rechts gezeigt.
So wird Kollision vermieden.

Vermeidungsvektor 1

Vermeidungsvektor 2 N2

Werkzeugmittelpunktweg 2 -~
Werkzeugmittelpunktweg 1

Programmweg
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W nizej przedstawionym przypadku, rowek zostaje nie naciety.

Kollisionsvermeidungsweg _ -~ ~ o

__________________ —mo=¢ === e T
: A
Werkzeugmittelpunktweg _\

Programmweg i - \/

3. Sprawdzanie kolizji — alarm
W ponizszych przypadkach powstaje alarm (837 KOLLISION BEI G41/G42):

Przy funkcji alarmu sprawdzania kolizji
(1) Wszystkie wektory w punkcie koncowym danego bloku sg kasowane:
Jesli wszystkie wektory punktu koricowego 1 do 4 z N1 sg kasowane , jak pokazano na
rysunku, powstaje btad programu, zanim N1 zostanie wykonane.
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Przy funkciji unikania kolizji
(2) Niezaleznie czy wszystkie wektory punktu koncowego danego bloku sg kasowane, kolejny blok ma
wazny wektor punktu koncowego:
a) Jesli N2 na rysunku sprawdzany jest na kolizje, wszystkie wektory punktu koncowego z N2 sg
kasowane. Wektor punktu koncowego z N3 jest jednak uwazany za obowigzujacy.
W punkcie koncowym N1 powstaje btad programu.

Alarmstopp —

b) W przedstawionym przypadku, kierunek ruchu przy N2 jest odwracany. Przed wykonaniem N1
powstaje btad programu.

1,2,3,4

Y
—
a

N2 N3
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(3) Wektor unikania nie moze by¢ utworzony:
Nawet gdy wymagania dla wektora unikania sg spetnione, jak przedstawiono nizej, wektor nie
moze by¢ utworzony lub koliduje z N3.
Gdy wektory posiadajg kat przeciecia 90° lub wiecej, w punkcie koncowym N1 powstaje btad
programu.

, Alarmstopp o . Alarmstopp

N1-

N2

N4

A RVt g: Schnittwinkel
-
N3

(4) Zaprogramowany kierunek ruchu jest przeciwny do kierunku po korekcji:
Nawet gdy rzeczywiscie nie nastepuje kolizja, w ponizszym przypadku mozna przyjac, ze kolizja
odbywa sie:
Zaprogramowany rownolegty rowek lub rowek o poszerzonej powierzchni podstawowej jest wezszy
niz srednica narzedzia.

Werkzeugmittelpunkiweg Stopp
Programmweg
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12-5 Korekcja 3D promienia narzedzia (opcja)

Tréjwymiarowa korekcja promienia narzedzia stuzy do przesuniecia narzedzia w przestrzeni
trojwymiarowej, odpowiednio do okreslonego wektora trojwymiarowego.

12-5-1 Funkcja

Werkzeug

<=

Werkzeugmittelpunkt-
Koordinaten (', y', 2°)

(I, J, K) Ebenen-Normalvektor

]

¢ Werkzeugradius Z (K)

g

Dreidimensionaler Korrekturvektor

|

Werkstick

Programmierte
Koordinaten
(x, v.2)

Y ) X

Jak pokazano wyzej, narzedzie poruszane jest wg wartosci wspétrzednych (x’, y’, Z') punktu
srodkowego narzedzia, ktére oddalone sg o promien narzedzia w kierunku wektora normalnego
ptaszczyzny (1, J, K). Podczas gdy przy dwuwymiarowej korekcji promienia narzedzia tworzony jest
wektor prostopadty do kierunku (1, J, K), przy tréjwymiarowej stosowany jest wektor w kierunku (1, J, K).
(Wektor tworzony jest w punkcie koncowym bloku.)

Tréjwymiarowy wektor korekcji posiada nastepujace sktadowe osi:

J
Hx = ! °r Hy = °r

Nz o+ g2+ K A2+ J2 + K2

K

A+ J2+ K

Hz

*r

Wartos¢ wspotrzednych punktu srodkowego narzedzia (x, y’, ') moze by¢ wyrazona nastepujaco:
X =X+ Hx
y =y+Hy
Z=z+Hz

(x,y,Z) przedstawiaja tutaj zaprogramowane wspoétrzedne.
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Wskazowki:

1.

2.

Tréjwymiarowy wektor korekcji (Hx, Hy, Hz) oznacza wektor normalny ptaszczyzny, ktéry ma taki
sam kierunek jak wektor normalny ptaszczyzny (1, J, K) i wielko$¢ r (promien narzedzia).
Gdy parametr F11 ustawiony jest na inng wartos¢ niz 0, warto$¢ F11 jest stosowana jako wynik

a\/|2+J2+K2

12-5-2 Proces i wprowadzenie rozkazu

1.

Kody G i funkcje

Kod G Parametr i funkcja
Dodatnia warto$¢ korekcji Ujemna warto$¢ korekgciji Nr korekcji DOO
G40 Kasowanie tréjwymiarowej korekcji | Kasowanie Kasowanie

promienia narzedzia

G41 Korekcja w kierunku (I, J, K) Korekcja w kierunku Kasowanie

przeciwnym do (I, J, K)

G42 Koreklcja w kierunku przeciwnym do | Korekcja w kierunku (1, J, K) | Kasowanie

(1, J,K)

Wartosc¢ korekgiji

Promieh narzedzia r nalezy podaé po adresie D, razem z numerem korekcji, pod ktérym
zarejestrowana jest odpowiednia wartos¢.

Liczba zestawdw danych korekciji:

-standard: 128 zestawow: D1 do D128

-dodatkowo: 512 zestawow: D1 do D512 (maks)

Obszar korekcji

Obszar korekgciji jest okreslony przez wprowadzone adresy osi (X, Y, Z; U, V i W) w bloku, w ktérym
uruchomiono tréjwymiarowa korekcje promienia narzedzia. Gdy U, V i W sa przyjmowane jako
osie dodatkowe, 0$ X (Y, Z) otrzymuje priorytet, gdy 0$ Xi U (Y IV lub Z i W) podawane sg
jednoczesnie jako rozkaz. Dla kazdej osi wspotrzednych, dla ktérej podano rozkaz adresu osi, osie
X, Y i Z przyjmowane s3a jako osie rozkazu.

Przyktad:

G41 Xx1 Yyy Zz¢ liy Jji Kky; przestrzen XYZ

G41 Yy, lip; Jj2 Kky; przestrzen XYZ

G41 Xx3 Vvi Zzz lis Kks; przestrzen XVZ
G41 Wwy lig Jjs Kkg; przestrzen XYW
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4. Uruchomienie tréjwymiarowej korekcji promienia narzedzia
Podac numer korekcji D i okreslenie wektora normalnego ptaszczyzny dla wszystkich trzech osi (I,
J, K) w bloku, w ktérym podawany jest rozkaz tréjwymiarowej korekcji promienia narzedzia G41
(G42).
G41 (G42) XX1 Yy1 ZZ1 |I1 Jj1 Kk1 Dd1;
G41 (G42): rozkaz tréjwymiarowej korekcji promienia narzedzia
XY, Z: rozkaz dla ruchu poszczegdlnych osi i okreslenia przestrzeni korekcji
I,J,K: podanie kierunku korekcji w ptaszczyznie wektora normalnego
D: numer korekcji
Jesli wektor normalny ptaszczyzny (1, J, K) nie jest podawany ze wszystkimi trzema osiami, system
przechodzi do normalnego trybu korekcji promienia narzedzia. Nalezy tutaj zauwazy¢, ze
ustawienie zera dla |, J lub K obrabiane jest jako okreslenie wektora. Gdy jednak funkcja
trojwymiarowej korekcji narzedzia nie jest dostepna, powstaje btad programu (alarm 838 KEINE
3D KORREKTUROPTION).
Dla uruchomienia tréjwymiarowej korekcji narzedzia stosowac tryb GO0 lub GO1.
Jesli uruchamiany jest tryb G02 lub G03, powstaje btad programu (alarm 835 G41, G42
FORMATFEHLER).

Przyktad 1: Z rozkazem ruchu

G41 XX1 YY1 221 |l1 Jj1 Kk1 Dd1 ’

4

]
1]
. i
Werkzeugmittelpunktweg { Dreidimensionaler Korrekturvektor
|
i
]

Programmweg
Startpunkt

Przyktad 2: Bez rozkazu ruchu

G41 lip Jjp Kko Ddy ;

(4
/>”  Dreidimensionaler
7 Korrekiurvektor

Startpunkt
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5. W trybie tréjwymiarowej korekcji promienia narzedzia

Rozkaz ruchu i nowy wektor normalny ptaszczyzny podawane sa jak nizej:
XX3 ng 223 |I3 Jjg Kk3 )

Przyktad 1: Z rozkazem ruchu i wektorem normalnym ptaszczyzny

XX3 Yy3 223 “3 Jja Kk3 ;

Werkzeugmittelpunktweg

\

1]

/ '

Alter Vektor ,/ 1

4
4
,/
Oﬂ//m/_/’-.

Startpunkt

Przyktad 2: Bez rozkazu wektora normalnego ptaszczyzny
Nowy wektor jest identyczny ze starym.

XX4 YY4 224 ’
Werkzeugmittelpunktweg

A
!
1
[}

]

!
]
!

Neuer Vektor

!
[}
1
! [}
! ]
Alter Vektor I' 1
i
! 1
/ 1]

! ]
! 1
]

[}

!
é'/F;J;ramm/weg//

Startpunkt
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Przyktad 3: Luk lub odcinek linii Srubowej
Nowy wektor jest identyczny ze starym.

G02 Xxg Yys (Z2z5) lig Jjo ; ! und J (K) stelien den Bogenmittelpunkt dar.
oder

G02 Xxs Yys (Zzs) Rrg ;

{Bogen mit Radius-Angabe)

Werkzeugmittelpunktweg
1]
\
) \| Neuer Vektor
\ \
Alter Vektor ‘\ '\
\
m\
1

Startpunkt

Wskazéwka: Luk jest przesuwany odpowiednio do danego wektora.

Przyktad 4: Zmiana wartosci korekgc;ji

Podaé nowy numer korekcji z D, w bloku w ktérym podany jest rozkaz tréjwymiarowej korekcji

promienia narzedzia G41 (G42). Przy tym musi istnie¢ tryb GO0 lub GO1. Jesli w interpolacji okregu
wprowadzany jest numer korekcji, to powstaje biad programu (alarm 835 G41, G42
FORMATFEHLER).

G41 Xxo Yyo Z2g lig Jjg Kk Dd; ;
§

G41 Xxg Yyg Zzg lig Jjg Kkg Ddy ;

Werkzeugmittelpunktweg

Neuer Vektor
Alter Vektor

Startpunkt

-~
‘ _____——’
[ -~

Programmweg
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Przyktad 5: Zmiana kierunku korekcji

G41 Xxg Yyg 22g lig Jjg Kkg Ddy ;
§
G42 Xxg Yyo Z2zg lig Jjo Kkg ;

Werkzeugmittelpunktweg

Alter Vektor - Programmweg

:' Neuer Vektor
Startpunkt !

Nowy kierunek korekcji nalezy wybra¢ w trybie GOO lub G01. Jesli kierunek w interpolacji okregu jest
zmieniany, powstaje btgd programu.

6. Skasowanie trojwymiarowej korekcji promienia narzedzia
Rozkaz ten nalezy podac¢ jak nizej:
G40 Xx7 Yy; Zz7;
trojwymiarowa korekcja promienia narzedzia musi by¢ rowniez skasowana w trybie GO0 lub GO1.
Jesli kasowana jest w trybie G02 lub G03, powstaje btad programu (alarm 835 G41, G42
FORMATFEHLER).

Przyktad 1: Z rozkazem ruchu

G40 Xx7 Yy; 2z7;

Werkzeugmittelpunktweg

- —-

Startpunkt
Programmweg Endpunkt
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Przyktad 2: Bez rozkazu ruchu

G40 ; (oder D0OO ;)

—
-
- -

Alter Vektor Werkzeugmittelpunktweg

-
e ———
-

12-5-3 Zwiazki z innymi funkcjami

1.

Korekcja promienia narzedzia

Gdy w bloku startowym tréjwymiarowej korekcji narzedzia okreslenie wektora normalnego
ptaszczyzny nie wykazuje wszystkich trzech sktadnikéw osi, system przechodzi do normalnego
trybu korekcji promienia narzedzia.

Korekcja dtugosci narzedzia
Korekcja dtugosci narzedzia jest wykonywana dla wartosci wspotrzednych po korekcji promienia
narzedzia.

Korekcja pozycji narzedzia
Korekcja pozycji narzedzia jest wykonywana dla wartosci wspotrzednych po tréjwymiarowe;j
korekcji promienia narzedzia.

Rozkaz cyklu statego prowadzi do btedu programu (alarm 901 IM KORREKTURBETRIEB
ZYKLUS).

Skalowanie
Tréjwymiarowa korekcja promienia narzedzia jest wykonywana dla wartosci wspotrzednych po
skalowaniu.

Sprawdzenie punktu zerowego (G27)
Wartos¢ korekcji nie jest przez G27 kasowana.
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12-5-4 Dalsze szczego6ly dla trojwymiarowej korekcji promienia narzedzia

1.

Numer korekcji nalezy wybrac rozkazem D w tym samym bloku z G41/G42. Rozkaz D nie jest
podawany, obowigzuje poprzedni rozkaz D.

Dla zmiany trybu, kierunku i wartosci korekcji, stosowac tryb G0O lub G01. Zmiana w interpolaciji
okregu prowadzi do btedu programu (alarm 835 G41, G42 FORMATFEHLER).

Podczas trojwymiarowej korekcji promienia narzedzia w okreslonej przestrzeni, nie jest mozliwa jej
zmiana. Nie wybierac¢ innej przestrzeni korekcji bez uprzedniego skasowania (G40 lub D0O).

Przyktad:
G41 X_Y_Z |_J_K_; uruchomienie korekcji w przestrzeni XYZ

wartosc¢ rozkazu.

Kazda inna wartos¢ niz 1 do 128 w standardzie i 1 do 512 w dodatkowej specyfikacji, ktora
podawana jest jako rozkaz dla numeru korekcji D, prowadzi do alarmu 839 KORREKTURNTF.
NICHT KORREKT.

Tréjwymiarowa korekcja promienia narzedzia moze by¢ kasowana tylko rozkazami G40 i DOO.

Skasowanie trybu oprécz ustawienia powrotnego systemu NC powoduje jeszcze ustawienie
powrotne zewnetrzne.

Gdy wielko$¢ wektora A/ 12 + J2 + K2 podanego przez |, J i K przekracza dopuszczalng warto$é
maksymalna, powstaje btgd programu.
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12-6 Wprowadzenie zaprogramowanych danych korekcji: G10

12-6-1 Funkcjai cel

Rozkaz G10 moze by¢ stosowany dla ustawienia i zmiany danych korekcji narzedzia, poprzez tasme
perforowang. W trybie wprowadzania absolutnego (G90) nowo wprowadzona wartos¢ korekcji
zastepuje starg. W trybie wprowadzania inkrementacyjnego (G91) aktualna wartos¢ korekciji jest
dodawana do nowej a suma stuzy jako nowa warto$¢ korekciji.

1. Format rozkazu

A. Wprowadzenie danych korekcji czesci obrabianej
G10 L2P_X_Y_Z ;
P: 0 ... przesuniecie wspotrzednych (dodatkowo)
.. G54
.. G55
.. G56
.. G57
.. G58
... G59
Kazdy inny kod, niz podany wyzej, traktowany jest jako P = 1.
Gdy warto$¢ rozkazu P jest opuszczona, dane aktualnego uktadu wspdtrzednych czesci
obrabianej sg korygowane.

OO WN -

B. Wprowadzenie danych korekcji narzedzia
(1) Przy pamieci danych korekcji narzedzia Typ A
G10 L10 P_R_;
P: numer korekcji
R: wartos¢ korekcji

(2) Przy pamieci danych korekcji narzedzia Typ B
G10 L10 P_R _; korekcja ksztattu - dlugosci narzedzia
G10 L11 P_R_; korekcja zuzycia — dlugo$ci narzedzia

G10 L12 P_R_; korekcja ksztattu — promienia narzedzia
G10 L13 P_R_; korekcja zuzycia — promienia narzedzia

1. Opis

A. Jedli funkcja ta nie jest dostepna, przy wprowadzaniu tego rozkazu powstaje btad programu
(alarm 902 KEINE G10-OPTION).

B. G10 nie jest rozkazem modalnym, ktéry obowigzuje tylko w bloku, w ktérym zostat podany.

C. Rozkaz G10 nie powoduje ruchu. Mimo tego nie nalezy stosowaé¢ go razem z innym rozkazem
G, jak G21, G22, G54 do G59, G90 i G91.

12-56



D. Jesli podawany jest niedopuszczalny numer L lub P, powstaje btgd programu (alarm 903
FALSCHE L-NUMMER BEI G10).

Gdy wartos¢ korekgiji jest wieksza niz maksymalna warto$¢ rozkazu, to powstaje btad programu
(alarm 904 FALSCHE G10 KORREKTURNTF.)

E. Rozkaz punkt dziesietny jest obowigzujacy dla wartosci korekciji.

F. Wartosc¢ korekcji dla uktadu wspétrzednych czesci obrabianej (tacznie z uktadem zewnetrznym)
nalezy przyporzadkowac odlegtosci punktu zerowego uktadu wspoétrzednych podstawowych
maszyny.

G. Uktad wspotrzednych czesci obrabianej, zmieniony wprowadzeniem korekcji wspétrzednych
czesci obrabianej, odnosi sie albo do poprzedniego rozkazu modalnego (G54 do G59) lub do

takiego w tym samym bloku.

H. Wprowadzenie danych korekcji czesci obrabianej jak i narzedzia moze nastapic¢ przez
podporzadkowanie programu z rozkazami G10 tylko sprawdzaniu drogi narzedzia.

Przyktady programéw
A. Wprowadzenie wartosci korekcji poprzez tasme perforowang

...... ; G10 L10 P10 R-12345; G10 L10 P05 R98765; G10 L10 P40 R2468; ...
H10 = -12345, HO5 = 98765, H40 = 2468

B. Zmiana wartosci korekgciji
Przyktad 1: H10 = -1000 juz ustawiono.

N1 GO01 G90 G43 Z-100000 H10; ... (Z=-101000)

N2 G28 Z0;

N3 G91 G10 L10 P10 R-500; ... (-500 dodawane jest w trybie G91)
N4 GO1 G90 G43 Z-100000 H10; ... ((Z=-101500)
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Przyktad 2: H10=-1000 juz ustawiono.
Program gtéwny

N1 GO0 X100000 ; .eoeereeeeeieeieenieeniee e eee e a
N2 #1=-1000
N3 MIB P1111 L4 ; oo b4, by, bs, by
Podprogram (O1111)
N1 GO1 G91 G43 Z0 H10 F100; .cccoveveeierenee C1, C2,C3, C4
GOT X1000 ; woeeeeieeieeeiee et dq, dp, d3, dg
#1 =#1-1000 ;
G90 G10 L10 P10 R#1;
M99 ;
(@) (by) (b)) (b3} (b4)
Qe T
% " “"““““"—n“iwoo
Cz
. / 4 1000
B . |
1 /A] / C3 i
] ] 1000
: : %{Wd/a/ ““““““““
| I Caq
: : : % d4 11000
! 1 (77 77777,
.l 1 1 74 1
| ' \ ' | Hinweis:
E —P PP P Letzter Korrekturwert H10 =-5000.
110001000 ' 1000 1000
Przyktad 3:

Program przedstawiony w przykfadzie 2 moze by¢ tez napisany nastepujgco:
Program gtéwny

N1 GO0 X100000 ;

N2 M98 P1111 L4;

Podprogram (O1111)

N1 GO1 G91 G43 Z0 H10 F100;

N2 G01 Z1000;

N3 G10 L10 P10 R-1000;

N4 M99 ;

Wskazowka:

Zmiana wartosci korekcji i zmiennych nastepuje dopiero przez wykonanie rozkazu G10
(jeszcze nie przy wskazaniu tego rozkazu jako nastepnego).

N1 G10 L10 P10 R-100;

N2 G43 Z-10000 H10;

N3 GO X-10000 Y-10000;

N4 G10 L10 P10 R-200; ........... Wykonanie bloku N4 powoduje zmiane wartosci korekgc;ji
dla H10.
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Zmiana wartosci korekcji dla uktadu wspoétrzednych czesci obrabianej
Niech poprzednia wartos¢ korekcji uktadu wspétrzednych czesci obrabianej bedzie jak nizej:
X=-10.000 Y=-10.000

N100 GO0 G90 G54 X0 YO ;
N101 G10 L2 P1 X-15.000 Y-15.000;
N102 X0 YO;
MO02 ;
X -20. -10. M
' \
Nullpunkt des Maschinen-
Grundkoordinatensystems
N100
Koordinatensystem von
G54 vor Anderung
X T -10.
N101
W1)
Koordinatensystem von
G54 nach Anderung
=X
-+ -20.
=Y
-y -y
Wskazowki:

1. Zmiana wskazania pozycji przy N101
Wskazania pozycji przy bloku N101, ktére odpowiadajg uktadowi wspétrzednych G54
czesci obrabianej, przed i po zmianie uktadu wspétrzednych czesci za pomocg G10, sg
rézne.

X=0 X =+5.000
Y=0 Y = +5.000

2. Ustawienie wartosci korekcji uktadu wspotrzednych czesci dla G54 do G59:
G10 L2 P1 X-10.000 Y-10.000;
G10 L2 P2 X-20.000 Y-20.000;
G10 L2 P3 X-30.000 Y-30.000;
G10 L2 P4 X-40.000 Y-40.000;
G10 L2 P5 X-50.000 Y-50.000;
G10 L2 P5 X-60.000 Y-60.000;
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D. Stosowanie ukfadu wspétrzednych czesci jako dwaéch lub wiecej uktadéw wspotrzednych czesci

(

#1=-50. #2=10. ;
Program gtéwny { M98 P200 LS5;
M02 ;

L cyo;

r N1 G90 G54 G10 L2 P1 X#1 Y#1;
N2 GO0 X0 YO;
N3 X-5. F100;

Podprogram { N4 X0 VY-5.;
N5 YO;
N6 #1=#1+#2;
N7 M99 ;
Lo

=X

Nullpunkt des Maschinen-
Grundkoordinatensystems

1. Zyklus

=Y
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12-7 Korekcja narzedzia przy zastosowaniu danych narzedzi MAZATROL

Korekcja dtugosci i promienia narzedzia na bazie danych narzedzi MAZATROL moze by¢ wykonana
przy odpowiednim ustawieniu parametrow.

12-7-1 Ustawienie parametréow

Nastepujacymi parametrami wybiera sie, czy dane narzedzi MAZATROL maijg by¢ stosowane, czy nie:
Parametry uzytkownika

F92 bit 7: korekcja promienia narzedzia wykonywana jest z danymi w EXAKT ($rednica narzedzia) we
wskazaniu WERKZ.DATEN.

F93 bit 3: korekcja dtugosci narzedzia z danymi w LAENGE (dtugos¢ narzedzia) wykonywana jest we
wskazaniu WERKZ.DATAN.

F94 bit 2: upewnij sie, ze korekcja dlugosci narzedzia z danymi narzedzia MAZATROL nie jest
skasowana przez inne sprowadzenie punktu odniesienia.

12-7-2 Korekcja dlugosci narzedzia

1. Funkcja
Korekcja dtugosci narzedzia moze by¢ wykonana bez przyporzgdkowania wartosci korekcji, przez
automatyczne ustawienie dtugosci narzedzia danych narzedzia MAZATROL, ktére odpowiadajg
przyporzadkowanemu numerowi.

2. Ustawienie
Bit 3 z parametru F93 i bit 2 z parametru F94 ustawi¢ na 1.

3. Opis

A. Dla automatycznej korekcji dtugosci narzedzia sg dwa rodzaje punktu czasowego wykonania i
metody:

(1) Po wykonaniu kodu rozkazu zmiany narzedzia wykonywany jest ruch korekcji, przy
zastosowaniu danych dtugosci narzedzia zamontowanego na wrzecionie. (Korekcja
diugosci narzedzia dziata tylko gdy w programie ustawiony jest kod rozkazu zmiany
narzedzia.)

(2) Korekcja przy zastosowaniu danych dtugosci narzedzia zamontowanego na wrzecionie
jest wykonywana przez G43.

B. Warto$¢ korekcji dtugosci narzedzia jest kasowana w nastepujacych wypadkach:
(1) Gdy wykonywany jest rozkaz zmiany narzedzia
(2) Gdy wykonywany jest MO2 lub M30
(3) Gdy przycisniety jest klawisz ustawiania powrotnego
(4) Gdy ustawiony jest G49
(5) Gdy wykonywane jest sprowadzanie punktu odniesienia przez ustawienie bitu 2 z F94 na
0
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C. Korekcja dtugosci narzedzia jest aktywna w pierwszym bloku, ktéry po zmianie narzedzia
wymaga przesuniecia osi Z.

D. Gdy ta funkcja korekcji dlugosci narzedzia stosowana jest z rozkazem G43H, jako wartosé
korekcji stosowana jest suma danych korekgciji, ustawionych rozkazem G43H lub G44H i
wartosci dtugosci danych narzedzia MAZATROL.

Przyktad: HO1 = 10,000

N1 G91 G30 Z0;

N2 TO1 TOO MO06 ;

N3 G90 G54 GO0 X0 YO;
N4 G43 Z0 HO1;

Maschinennullpunkt

Werkzeuglédnge
100,000

Wskazowki:

1.

2.

3.

Gdy przy korekcie dtugosci narzedzia z rozkazem G43H, skasowana ma by¢ tylko
wartos¢ korekcji okreslona przez H, nalezy ustawi¢ G43HO.

Kod rozkazu G44 nie moze by¢ stosowany dla korekcji dtugosci narzedzia na
bazie danych narzedzia MAZATROL.

Pozycja dla nowego uruchomienia musi by¢ ustawiona przed kodem rozkazu G43
lub kodem rozkazu zmiany narzedzia. Takze gdy przyporzadkowane narzedzie
zamontowane jest na wrzecionie, rozkazy muszg by¢ wykonywane; inaczej korekcja przy
wykorzystaniu danych narzedzia MAZATROL nie moze by¢ wykonana.

Korekcja nie jest wykonywana, gdy odnosna wartos¢ diugosci nie jest
zarejestrowana w danych narzedzia MAZATROL.

Dla korekciji dtugosci narzedzia za pomoca danych narzedzia MAZATROL,
podczas wykonywania programu EIA/ISO, obok ustawienia parametru (F93 bit 3= 1) w
razie potrzeby powinien by¢ wstawiony blok rozkazu zmiany narzedzia z kodem T i M, na
co nalezy zwraca¢ uwage szczegdlnie w nastepujacych przypadkach:
gdy pierwsze narzedzie dla pracy automatycznej jest juz zamontowane na wrzecionie,
gdy w pierwszej obrobce w podprogramie EIA/ISO, wywotanej z programu gtéwnego

MAZATROL, ma by¢ zastosowane dalej narzedzie ostatnio uzyte.
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12-7-3 Korekcja promienia narzedzia

1.

Funkcja
Dane zarejestrowane w danych EXAKT narzedzia MAZATROL ($rednica narzedzia) sg stosowane
przy rozkazie G41 lub G42 jako dane korekciji.

Ustawienie
Ustawi¢ bit 7 z parametru F92.

Opis

A. Dla automatycznej korekcji promienia narzedzia, stosowane sg dane EXAKT ($rednica
narzedzia) narzedzia, ktére przy rozkazach G41/G42 zamontowane jest na wrzecionie.

B. Funkcja korekciji jest uniewazniana przez G40.

C. Gdy funkcja ta jest stosowana z rozkazem D, wartos¢ korekcji wyrazana jest sumag catkowitg
danych, zaznaczonych numerem korekcji D i promienia narzedzia.

Wskazoéwki:

1. Przed nowym uruchomieniem, na wrzecionie zamontowac przewidziane narzedzie.

2. Przy zastosowaniu danych EXAKT, korekcja nie jest wykonywana, jesli w danych narzedzia
MAZATROL nie zarejestrowanych takich danych tego rodzaju lub gdy przypisano narzedzie, dla
ktérego nie mozna ustawi¢ Srednicy.

3. Tak jak dla korekcji dtugosci, dla korekcji promienia narzedzia za pomocg danych MAZATROL
przy programie EIA/ISO, potrzeba wstawi¢ rozkaz wymiany narzedzia (poréwnaj wskazoéwka 5
w 12-7-2).

12-7-4 Dalszy opis danych narzedzia (podczas pracy automatycznej)

1.

Funkcja
Dane narzedzia MAZATROL, podczas pracy automatycznej mogg by¢ zapisane za pomocg
programu EIA/ISO.

Ustawienie
Parametr L57 ustawi¢ na 1.

Opis
Funkcja ta umozliwia zapis podczas pracy automatycznej wszystkich danych narzedzia, poza
narzedziem aktualnie znajdujacym sie na wrzecionie, za pomocg programu EIA/ISO.

Paramet | WKZG | NOM & | EXAKT | LAENG [KOMP |VORS |STZT |[ZEIT MAT U.MIN

r

E DR/PS

L57=0 Nie Nie Nie Nie nie Nie Tak Tak Nie Tak

L57=1 Tak Tak Tak Tak Tak Tak Tak Tak Tak Tak
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Wskazowki:

1.
2.

W powyzszej tabeli ,Tak” oznacza, ze dane moga by¢ zapisane a ,Nie”, ze nie moga.
Rozréznianie miedzy programami MAZATROL i EIA/ISO zachodzi automatycznie, poprzez
decydowanie czy przy aktualnie wykonywanym programie, tacznie z podprogramami, chodzi o
program MAZATROL czy EIA/ISO. Jesli program gtéwny jest programem MAZATROL a jego
podprogram programem EIA/ISO, to jest on takze uwazany za program MAZATROL.

Przy prébie zmiany danych narzedzia na wrzecionie za pomocg programu EIA/ISO, podczas pracy
automatycznej, wskazywany jest alarm 428 EINGABE GESPERRT (AUTOABLA.).
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13 FUNKCJE POMOCNICZE PROGRAMU

13-1 Cykl staty

13-1-1 Funkcja

Rézne obrébki otwordw, ktérych okreslona sekwencja pracy od pozycjonowania do wiercenia,
nacinania gwintu wewnetrznego jest wczesniej zarejestrowana, mogg by¢é wykonywane w jednym bloku
rozkazowym.

Nastepnie wykonywane sg funkcje cyklu statego.

Tryb cyklu statego jest kasowany przy podaniu rozkazu G grupy 01 (G00, G01, G02, G03, G2.1, G3.1)
lub rozkazu G80. Jednoczesnie poszczegdlne dane sg kasowane na zero.

13-1-2 Lista cyklow statych

Kod G Zawartosc Argumenty Wskazéwka
G71.1 Narzedzie fazujgce (kierunek |[[X,Y]Z,Q,R,F [P,D]
zegara)
G72.1 Narzedzie fazujgce (kierunek [[X,Y]Z, Q, R,F [P,D]
zegara)
G73 Wiercenie gtebokich otw. z [X,Y] Z,Q,R,F [P,D,K,1,J(B)]
duzg predkoscig

G74 Gwintowanie odwrotne [X,Y] Z,R,F [P,D,J(B),H] Tylko okreslenie czasu
dla opdznienia

G75 Wiercenie [X,Y1Z,R,F [Q,P,D,J(B)]

G76 Wiercenie [X,Y]Z,R,F [Q,P,D,J(B)]

G77 Zataczanie [X,Y]1Z,R,F [QPE,J(B)] Sprowadzanie zawsze
do poziomu punktu
poczatkowego

G78 Wiercenie [X,Y] Z,R,F [Q,P,D,K]

G79 Wiercenie [X,Y] Z,R,F [Q,P,D,KE]

G81 Nawiertak X,Y]IZ,R,F

G82 Wiercenie petne [X,Y1Z,R,F [P,D,I,J(B)]

G83 Wiercenie gtebokie {X,Y]1Z,Q,R,F [P,D,K,I,J(B)]

G84 Nawiercanie X,Y1Z,R,F [P,D,J(B),H] Tylko okreslenie czasu
dla opéznienia

G85 Przeciggacz [X,Y] Z,R,F [P,D,E]

G86 Wiercenie [X,Y] Z,R,F [P]

G87 Zataczanie [X,Y1Z,R,F [Q,P,D,J(B)] Sprowadzanie zawsze
do poziomu punktu
poczatkowego

G88 Wiercenie [X,Y] Z,R,F [P]

G89 Wiercenie X,YIZ,R,F [P]

*Argumenty w nawiasach klamrowych [] moga by¢ opuszczone.
*Adres J lub B jest stosowany zgodnie z ustawieniem parametru:

F84 bit1=1..... J dla wprowadzenie argumentu

=0..... B dla wprowadzenia argumentu
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13-1-3 Cykl staly — format danych

1. Ustawienie danych cyklu statego
Dane obrébki w cyklach statych ustawia¢ nastepujaco:

GOOOX_Y__Z_Q_R_P_D_K_I_JB)_E_H_F_L_;

W —
— — I S

Lochbearbeitungsdaten Anzahl der Wiederholungen

Lochpositionsdaten

Lochbearbeitungsmodus

-tryb obrébki otworu (kod G)

patrz lista cykli statych.
-dane pozycji otworu (X,Y)

pozycje otworu ustawic¢ przez programowanie inkrementacyjne lub absolutne.
-dane obrébki otworu

N

podstawy otworu przez warto$¢ absolutna.

pozycje punktu R przez wartos¢ absolutna.
czas zwtoki przy podstawie otworu ustawi¢ poprzez czas lub liczbe obrotow.

TADT AP0

Dla wiercen (G73/G82/G83) ustawi¢ odlegtos¢ korekcji posuwu dla zwtoki przy
ostatnich procesach roboczych.

odlegtos¢ od punktu R do podstawy otworu ustawié przez wartos¢ inkrementacyjna lub pozycje
specyfikowane przez wartos¢ inkrementacyjna, po trybie obrébki otworu dla réznych celéw.
odlegto$¢ od punktu poczatkowego do punktu R ustawi¢ przez wartos¢ inkrementacyjng lub

specyfikowane przez wartos¢ inkrementacyjng, po trybie obrébki otworu, dla réznych celéw.
specyfikowane przez warto$¢ inkrementacyjna, po trybie obrobki otworu, dla réznych celéw.

J(B): ustawi¢ czas dla wydania rozkazu zwtoki przy G74/G84, kodu M03/M04 przy G75/G76/G87
lub stosunek korekcji posuwu do zwtoki przy ostatnich procesach roboczych dla G73/G82/G83.

E: wyspecyfikowaé predkos¢ posuwu skrawania (przy G77/G79/G85).

H: stosowane dla wyboru gwintowania synchronicznego/asynchronicznego i jednoczesnie dla

ustawienia korekcji predko$ci sprowadzania dla wiercenie synchronicznego.
F: wyspecyfikowaé predkosé posuwu skrawania.
-Liczba powtorzen (L)
Gdy nie podana, przyjmowane jest L=1.

Gdy podane jest L=0, zapisywane sg tylko dane obrébki otworu; Zaden otwér nie jest obrabiany.
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-Nizej przedstawione sg réznice miedzy G90 i G91, przy metodach dla ustawiania danych:

G90 (Absolut-Eingabe) G91 (Inkremental-Eingabe)

., Anfangspunkt p—— Anfangspunkt
( R
\ Z=0

J R
4‘ S y R-Punkt y R-Punkt
A J ?’ \
D-Punkt D-Punkt
Z Z
Y  zprunk Y  7.Punkt

&—)p : Kennzeichnet Daten mit Vorzeichen, in bezug auf den Startpunkt e.
«<—)» : Kennzeichnet vorzeichenlose Distanzdaten.

Wskazowki:

1. Punkt poczatkowy odnosi sie do pozyciji osi Z przy przejsciu do trybu cyklu statego.

2. Punkt D jest punktem, do ktérego moze dojs¢ dalsze pozycjonowanie w posuwie szybkim przez
punkt R.

2. Format rozkazu

GOOX_Y_2Z_Q_R_P _D_K_ | _JB_E_H_F_L_;

R NN — J
| Lochbearbeitungsdaten Anzah! der Wiederholungen
Lochpositionsdaten
Lochbearbeitungsmodus

Jak pokazano wyzej, format ten jest podzielony na tryb obrébki otworu, dane pozycji otworu i liczbe
powtdrzen.
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. Opis

Tryb obrébki otworu odnosi sie do trybu cyklu statego, jak wiercenie petne, pogtebianie, nacinanie
gwintu wewnetrznego, wiercenie itd. Dane pozycji otworu stuzg dla pozycjonowania na osi X i Y;
dane obrobki otworu uzywane sg dla aktualnej obrobki. Dane pozycji otworu i liczba powtdrzen nie
sg modalne ale dane obrébki otworu sg modalne.

Gdy M0O lub M01 sg podawane w tym samym bloku co instrukcja cyklu statego lub w trybie cyklu
statego, cykl staty jest ignorowany a M0O lub MO1 wydawane po pozycjonowaniu. Gdy
wyspecyfikowane jest X, Y, Z lub R, wykonywany jest cykl staty.

Praca podzielona jest na nastepujace procesy:
Proces 1 Pozycjonowanie na osi X i Y; wykonywane jest przez aktualny kod G grupy 01 (G02 i GO3
traktowane sg jak G01).

Proces 2 Proces w punkcie pozycjonowania (punkt poczatkowy); przy rozkazie G87 przez
sterowanie maszyny wydawany jest rozkaz M19. Po wykonaniu tego rozkazu M rozpoczyna sie
nastepny proces. Gdy aktywna jest funkcja ,zatrzymanie pojedynczy blok”, nastepuje zatrzymanie
bloku po zakonczeniu pozycjonowania.

Anfangspunkt
: ! 2 .
7
3
R-Punkt \ 1
]
i
1
4 \6
]
i
50 !

Proces 3 Pozycjonowanie do punktu R w posuwie szybkim

Proces 4 Obrébka otworu w posuwie szybkim.

Proces 5 Proces przy podstawie otworu; zatrzymanie wrzeciona (m05), bieg wrzeciona w lewo
(M04), bieg wrzeciona w prawo (m03), zwloka, przesuniecie narzedzia itd. odpowiednio do trybu
cyklu statego.

Proces 6 Sprowadzenie do punktu R posuwem skrawania lub posuwem szybkim, odpowiednio do
trybu cyklu statego.

Proces 7 Sprowadzenie do punktu poczatkowego w posuwie szybkim.

Czy cykl staty przy procesie 6 jest zakonczony lub czy przy procesie 7 jest kontynuowany,
wybierane jest nastepujacymi kodami G:

G98: sprowadzenie do poziomu punktu poczatkowego

G99: sprowadzenie do poziomu punktu R
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Te rozkazy G sg modalne; gdy np. G98 jest wybrane raz, tryb ten pozostaje do podania G99. Przy
wigczeniu systemu NC aktywne jest G98.

Cykl staty nie jest wykonywany, gdy nie wyspecyfikowano danych obrébki otworu i zadnych danych
pozycjonowania; w takim przypadku dane sg tylko zapisywane.

13-1-4 G71.1 (Narzedzie fazowania w kierunku zegara)

G71.1 [Xx Yy] Rr Zz Qqo [Ppo Ddy] Ffo;

o \__«© O Anfangspunkt
G9a8
Q yy R-Punkt
G99 do
o Y D-Punkt
] (
O"‘/LL* O Z-Punkt

EW
N

® @

Qo : promien

Po : przekrycie

do : odlegtos¢ od punktu R do punktu poczatkowego posuwu skrawania
fo : predkos¢ posuwu

Wskazowki:

1. X,Y,PiD moga by¢ opuszczone
2. Przy opuszczeniu lub ustawieniu ,,0” dla Q wystepuje btad programu.
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13-1-5 G72.1 (Narzedzie fazowania w kierunku przeciwnym do ruchu
zegara)

G72.1 [Xx Yy] Rr Zz Qqo [Ppo Ddo] Ffo;

o N r© O Anfangspunkt

Gos

R-Punkt

. ﬂ‘
Go9 do
O A D-Punkt

d

Z-Punkt

Qo : promien

Po : przekrycie

do : odlegtos¢ od punktu R do punktu poczatkowego posuwu skrawania
fo : predkos$¢ posuwu

Wskazowki:

1. X,Y,PiD moga by¢ opuszczone
2. Przy opuszczeniu lub ustawieniu ,,0” dla Q wystepuje btgd programu.
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13-1-6 G73 (narzedzie fazowania — wiercenie gtebokie)

G73 [Xx Yy] Rr Zz Qt, [Pt.] Ff, [Ddo Kko lio Jjo (Bbo)] ;

Anfangspunkt

- R-Punkt

D-Punkt

t,+dy | Verweilen

{t;)
o,rf;"" g ® lo
fy
Verweilen
{to) O* (@) O Z-Punkt
Verweilen
(t)

t, : gtebokos¢ skrawania na proces roboczy

tc : czas lub liczba obrotow dla zwitoki

do : warto$¢ sprowadzania

ko : odlegtosé od punktu R do punktu poczatkowego posuwu skrawania

io : odlegtos¢ korekcji predkosci posuwu

jo : stosunek korekcji predkosci posuwu (%)

fo : nowa predkos¢ posuwu Fq = fy X jo(bg)/100

f, : predkos¢ sprowadzania (wartosc¢ stata) 9999 mm/min (lub 999,9 cal/min)

Wskazowki:
1. Predkosé¢ posuwu nie jest zmieniana gdy | lub J(B) sg opuszczane.

2. XY,P,D,KliJ(B) moga by¢ opuszczone. Gdy D jest opuszczone lub podawane z 0, stosowane sg

dane z parametru F12.

Przy Q=0 powstaje alarm 809 FALSCHE ANZAHL ZAHLEN.

F84 bit1=1:J

0 : B Wybor adresu dla wprowadzenia argumentu

UWAGA: przy poziomym centrum obrébki i ustawieniu parametru F84 bit 1=1 (zastosowanie J),

przez wprowadzenie danych z adresem B wykonywany jest obrot stotu, nalezy wiec obawiac sie

zderzenia czesci obrabianej z narzedziem.

5. Wartos¢ posuwu wynosi f;, gdy aktualny punkt poczatkowy obrébki lezy wewnatrz zakresu ig.
Poniewaz na powyzszym wykresie, przy drugim procesie roboczym punkt sprowadzania posuwu
poprzecznego (1) lezy poza zakresem odlegtosci korekcji posuwu ig, posuw nie jest opdzniany i
obrébka wykonywana jest z wartoscig posuwu fy; przy trzecim procesie roboczym punkt

> w

sprowadzania posuwu poprzecznego (2) lezy wewnatrz zakresu iy, przez co posuw jest opozniany i

obrébka wykonywana jest z f;.
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13-1-7 G74 (odwrotne nacinanie gwintu)

G74 [Xx Yy] Rr Zz [Ptg] Ffo [Jjo(Bbo) Ddo Hho Kk ;

o S—r Q Anfangspunkt
G9s
Y R’-Punkt
p: 3 vdo
2 I b .
$O3 yy R-Punkt
g 3 v o
3 > D-Punkt
fo g ‘?, ‘;,
O Z-Punkt
Verweilen
M03

t. : czas zwioki (tylko dla okreslania czasu)
fo : predkos$¢ posuwu
jo : 1: zwtoka przy podstawie otworu przed M03
(bg) 2: zwtoka przy podstawie otworu po M03
4: zwloka w punkcie R przed M04
do : odlegtos¢ od punktu R (wysokosé skoku gwintownika)
ho : wybdr gwintowania synchronicznego i ustawienie korekcji predko$ci sprowadzania (%) dla
gwintowania synchronicznego
ho = 0 gwintowanie asynchroniczne
ho> 0 gwintowanie synchroniczne
ko : odlegto$¢ od punktu R

Wskazowki:

1. XY,P,J(B), D,H i K moga byé¢ opuszczone. Jesli opuszczone jest B(J) lub wybrane z 0, nastepuje
taka sama praca jak przy B(J) = 2.
Gdy opuszczone jest H, wykonywane jest przez bit 6 parametru F94 przetgczenie miedzy
gwintowaniem synchronicznym i asynchronicznym.

2. Gwintowanie synchroniczne patrz 13-1-22.

3. F84bit1=1:J

0: B Wybdr adresu dla wprowadzania argumentu

UWAGA: Przy poziomym centrum obrébczym i ustawieniu parametru F84 bit 1 = 1 (stosowanie J),
przez wprowadzenie danych z adresem B wykonywany jest obroét stotu, nalezy wiec liczy¢ sie ze
zderzeniem czesci obrabianej z narzedziem.
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13-1-8 G75 (wiercenie)

G75 [Xx Yy] Rr Zz [Pt Qqo] Ffo [Ddo Jjo(Bbo) Kko lio] ;

MO3(M04) o
O ¥ = —0 Anfangspunkt
Gos
MO3(M04)
Jo 7y R-Punkt
do
y D-Punkt
~ A
Ko
Y Z-Punkt
Verweilen
Vorschub/Drehzahl 70%

t. : czas lub obroty dla zwioki

o : odlegtos¢ sprowadzania w ptaszczyznie XY (kierunek jest okreslany przez bit 3 i 4 z parametru
114.)

fo : predkosc posuwu

do : odlegtos¢ od punktu R

jo : O lub opuszczone ... MO3 po obrébce

(bg) wartos¢ poza 0 .... M04 po obrébce

ko : odlegtosé od punktu Z

io : odlegtos¢ od punktu Z

Wskazowki:
1. X,Y,P,Q,D, J(B), Kil mogg by¢ opuszczone.
2. F84bit1=1:J

0: B Wybér adresu dla wprowadzania argumentu
UWAGA: Przy poziomym centrum obrébczym i ustawieniu parametru F84 bit 1 = 1 (stosowanie J),
przez wprowadzenie danych z adresem B wykonywany jest obroét stotu, nalezy wiec liczy¢ sie ze
zderzeniem czesci obrabianej z narzedziem.
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13-1-9 G76 (wiercenie)

G76 [Xx Yy] Rr Zz [Pt, Qqo] Ff1 [Ddo Jjo(Bbo)] ;

MO03(M04)

o S~— 9o Anfangspunkt
Gos
MO3(M04)
a \ 4

0
R-Punkt
99 [ d
D-Punkt

fy {
Yo

o

M19
Verweilen

Q- ~—
>

Z-Punkt

t. : czas lub obroty dla zwioki

o : odlegtos¢ sprowadzania w ptaszczyznie XY (kierunek jest okreslany przez bit 3 i 4 z parametru
114.)

f1 : predko$¢ posuwu

do : odlegtos¢ od punktu R

jo : 0 lub opuszczone ... MO3 po obrébce

(bo) : wartos¢ poza 0 ... M04 po obrébce

Wskazowki:
1. X,Y,P,Q,DiJ(B) moga byé¢ opuszczone.
2. F84bit1=1:J

0: B Wybér adresu dla wprowadzania argumentu
UWAGA: Przy poziomym centrum obrébczym i ustawieniu parametru F84 bit 1 = 1 (stosowanie J),
przez wprowadzenie danych z adresem B wykonywany jest obroét stotu, nalezy wiec liczy¢ sie ze
zderzeniem czesci obrabianej z narzedziem.
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13-1-10 G77 (zataczanie)

G77 [Xx Yy] Rr Zz [Pt; Qt.] Ffy [Efy Jjo(Bbo) Ddo] ;

o v Y Anfangspunkt
tl
O h4 R’-Punkt
K Aldo
o— 3 A 4 D-Punkt
1 . 1
Verweilen
(Hinweis 1) O Z-Punkt (2)
Y O——0 R-Punkt ()
MO03 Mo4

—

. - czas lub obroty dla zwioki

.. odlegtos¢ od punktu poczatkowego

fo : predkos¢ posuwu nr 1

f1 : predko$¢ posuwu nr 2

jo : O: przy podstawie otworu M03 i nastepnie M04 (przy prawych obrotach wrzeciona)
1: przy podstawie otworu M04 i nastepnie M03 (przy lewych obrotach wrzeciona)

do : odlegtos¢ od punktu R’

—

Wskazowki:
1. W tym rozdziale normalnie stosowany jest posuw asynchroniczny (G94). gdy jednak opuszczone
jest E lub f; = 0, to wybrany jest posuw synchroniczny (G95) F = 0,5 mm/obr.
2. X,Y,P,Q,E, J(B) i D moga by¢ opuszczone.
3. F84bit1=1:J
0: B Wybér adresu dla wprowadzania argumentu
UWAGA: Przy poziomym centrum obrébczym i ustawieniu parametru F84 bit 1 = 1 (stosowanie J),
przez wprowadzenie danych z adresem B wykonywany jest obroét stotu, nalezy wiec liczy¢ sie ze
zderzeniem czesci obrabianej z narzedziem.
4. W trybie G91 (wprowadzanie inkrementacyjne), kierunek obrébki otworu jest okreslany wg znaku
danych pod adresem Z (adres R jest ignorowany).
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13-1-11 G78 (wiercenie)

G78 [Xx Yy] Rr Zz [Ptg] Ffo [Ddo Kko Qig] ;

o’\4 Anfangspunkt
Gos
ﬂ‘_ R-Punkt
G99 %
Y D-Punkt
fo

\\ A

lr iO
ko
o g v’y Z-Punkt

Verweilen

t. : czas lub obroty dla zwioki
do : odlegtos$¢ od punktu R
ko : odlegto$¢ od punktu Z

io : odlegto$¢ od punktu Z

Wskazowka:
X,Y,P,D,Ki Q moga by¢ opuszczone
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13-1-12 G79 (wiercenie)

G79 [Xx Yy] Rr Zz [Pt.] Ffo [Ddo Kko Qio Efi] ;

0/——\42 g Anfangspunkt
O O R-Punkt
Tk £ S
§699§ g% v
§ s A
A ;
it )
—_ o——é— Y Z.punkt
Verweilen

t. : czas lub obroty dla zwioki
fo : predkos¢ posuwu nr 1

do : odlegtos¢ od punktu R
ko : odlegtosé od punktu Z

io : odlegtos¢ od punktu Z

f1 : predko$¢ posuwu nr 2

Wskazoéwki:
1. f; jest posuwem asynchronicznym

Jesli jednak f; = 0 lub nie jest podane, nastepuje posuw f,.
2. X,Y,P,D,K,Q i E moga byé¢ opuszczone.
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13-1-13 G81 (nawiercanie)

G81 [XxYy]RrZz;

O/_\_)y O Antangspunkt
) G98
O R-Punkt
Gag (
[®) O Z-Punkt

Wskazowka:
XiY moga by¢ opuszczone.
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13-1-14 G82 (wiercenie peine)

G82 [Xx Yy] Rr Zz [Pte] Ffo [Ddo lio Jjo(Bbo)] ;

.
|

Anfangspunkt

D-Punkt

\ G998
/ yy R-Punkt

Z-Punkt

Verweilen (1)

t. : czas lub obroty dla zwioki

do : odlegtos¢ od punktu R do punktu poczatkowego posuwu skrawania
io : odlegtos¢ korekcji predkosci posuwu

jo : stosunek korekcji predkosci posuwu (%)

(bo)

fo : predkos¢ posuwu

f1 : nowa predkos¢ posuwu f; = fy X jo(bg)/100

Wskazowki:
1. X,Y,P,D,l'i J(B) moga by¢ opuszczone.
2. Jesli opuszczone jest | lub J(B), korekcja predkosci posuwu nie nastepuije.
3.F84bit1=1:J
0: B Wybdr adresu dla wprowadzania argumentu
UWAGA: Przy poziomym centrum obrébczym i ustawieniu parametru F84 bit 1 = 1 (stosowanie J),
przez wprowadzenie danych z adresem B wykonywany jest obrét stotu, nalezy wiec liczy¢ sie ze
zderzeniem czesci obrabianej z narzedziem.
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13-1-15 G83 (wiercenie gtebokie)

G83 [Xx Yy] Rr Zz Qt, Ff, [Ddo Kko lio Jjo(Bbo)] ;

oy i Anfangspunkt
S - R-Punkt
D-Punkt
G99 Go8
ig
oO— o O Z-Punkt

t, : gtebokos¢ skrawania na proces roboczy

do : zatrzymanie posuwu szybkiego

ko : odlegto$¢ od punktu R do punktu poczatkowego posuwu skrawania
io : odlegtos¢ korekciji predkosci posuwu

jo : stosunek korekcji predkosci posuwu (%)

(bo)

fo : predkos¢ posuwu
f1 : nowa predkos¢ posuwu

f1 = fo X jo(bo)/1 00

Wskazowki:

1.

2.
3.
4

X,Y,D,K,li J(B) moga by¢ opuszczone. Jesli D jest opuszczone lub ma przypisane 0, nastepuje
ruch wg wartosci parametru F13.
Jesli I lub J(B) jest opuszczone, predkos$¢ posuwu nie zmienia sie.
Jesli wybrane jest Q z 0, powstaje alarm 809 FALSCHE ANZAHL ZAHLEN.
F84 bit1=1:J
0: B Wybdr adresu dla wprowadzania argumentu

UWAGA: Przy poziomym centrum obrébczym i ustawieniu parametru F84 bit 1 = 1 (stosowanie J),
przez wprowadzenie danych z adresem B wykonywany jest obrét stotu, nalezy wiec liczy¢ sie ze
zderzeniem czesci obrabianej z narzedziem.

5.

Gdy aktualny punkt poczatkowy obrébki lezy wewnatrz zakresu i0, to warto$é posuwu wynosi f;.
Przyktad:

Poniewaz na powyzszym wykresie przy drugiej operacji roboczej punkt odniesienia posuwu
szybkiego (1) lezy poza zakresem odlegtosci korekcji posuwu ip, posuw nie jest opozniany i
obrébka wykonywana jest z wartoscig posuwu fy; przy trzeciej operacji punkt pozycjonowania
posuwu szybkiego lezy wewnatrz zakresu iy, przez co posuw jest opdzniany i obrobka jest
wykonywana z f;.
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13-1-16 G84 (gwintowanie)

G84 [Xx Yy] Rr Zz [Pts] Ffo [Jjo (Bbo) Ddo Hho Kko] ;

o T~~~ Q Anfangspunkt
Verweilen
MQO3

yy R'-Punkt

do
o Y — R-Punkt

g g vk
D-Punkt

§699 §G%
O O— Z-Punkt
M0O4
Verweilen

t. : czas zwioki (tylko okreslenie czasu)
fo : predkos$¢ posuwu
jo : 1: zwtoka przy podstawie otworu przed M04
(bg) 2: zwtoka przy podstawie otworu po M04
4: zwioka przy punkcie R przed M03
do: odlegtos¢ od punktu R (wysokosé skoku gwintownika)
ho: wybdr gwintowania synchronicznego/asynchronicznego i ustawienie korekcji predkosci
sprowadzania (%) dla gwintowania synchronicznego
ho = 0 .. gwintowanie asynchroniczne
ho > 0 .. gwintowanie synchroniczne
ko: odlegto$é od punktu R

Wskazowki:
1. XY,P,J(B), D, Hi K moga by¢ opuszczone. Jesli opuszczone jest J(B) lub podane jako 0,
nastepuje taka sama praca jak przy B(J) = 2.
2. Gwintowanie synchroniczne patrz 13-1-22.
3. F84bit1=1:J
0: B Wybér adresu dla wprowadzania argumentu
UWAGA: Przy poziomym centrum obrébczym i ustawieniu parametru F84 bit 1 = 1 (stosowanie J),
przez wprowadzenie danych z adresem B wykonywany jest obroét stotu, nalezy wiec liczy¢ sie ze
zderzeniem czesci obrabianej z narzedziem.
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13-1-17 G85 (przeciagacz)

G85 [Xx Yy] Rr Zz [Pt,] Ffo [Ef; Ddo] ;

A
do
Y

Verweilen

Anfangspunkt

R-Punkt

Z-Punkt

t,: czas lub obroty dla zwioki
fo: predkos$¢ posuwu nr 1

f1: predkos¢ posuwu nr 2
do: odlegtos¢ od punktu R

Wskazoéwki:
1. f; jest posuwem asynchronicznym.

Gdy jednak E jest opuszczone lub f; = 0, nastepuje posuw fo.

2. X)Y,P.EiD moga by¢ opuszczone.
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13-1-18 G86 (wiercenie)

G86 [Xx Yy] Rr Zz [Pt(] ;

A4
Verweilen MO05

Gos
MQ3
G99 k
O (o

Anfangspunkt

R-Punkt

Z-Punkt

Wskazowka:
X,Y i P mogq by¢ opuszczone.
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13-1-19 G87 (zataczanie)

G87 [Xx Yy] Rr Zz [Pt, Qqo] Ffo [Ddo Jjo(Bbo)] ;

M03
O/_\__,,O’&_,/ Anfangspunkt

M19

Verweilen

Z-Punkt

M03(M04) R-Punkt

‘_&’__.bl

t.: czas lub obroty dla zwioki

go: odlegtos¢ sprowadzania na ptaszczyznie XY (kierunek jest okreslony przez bit 3 parametru 114).
fo: predkos¢ posuwu

do: odlegtos¢ od punktu Z

jo: 0 lub opuszczone ... M03 w punkcie R

(bg) wartos¢ poza 0 ... M04 w punkcie R

Wskazowki:
1. X)Y,P,Q,D i J(B) moga byé opuszczone.
2. Przy G87 nastepuje sprowadzanie do punktu poczatkowego, niezaleznie od trybu sprowadzania
(G98/G99).
3. F84bit1=1:J
0: B Wybdr adresu dla wprowadzania argumentu
UWAGA: Przy poziomym centrum obrébczym i ustawieniu parametru F84 bit 1 = 1 (stosowanie J),
przez wprowadzenie danych z adresem B wykonywany jest obrét stotu, nalezy wiec liczy¢ sie ze
zderzeniem czesci obrabianej z narzedziem.
1. W trybie G91 (wprowadzanie inkrementacyjne) kierunek obrdbki otworu okreslony jest przez znak
danych pod adresem Z (adres R jest ignorowany).
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13-1-20 G88 (wiercenie)

G88 [Xx Yy] Rr Zz [Pt]

> Anfangspunkt
? k R-Punkt
(®; Z-Punkt
Verweilen, M0S, M0O
t.: czas lub obroty dla zwioki
Wskazowki:
1. X,Y i P moga by¢ opuszczone.
2. Przy podstawie otworu wydawane sg M05 i M0OO.
13-1-21 G89 (wiercenie)
G89 [Xx Yy] Rr Zz [Pt]
o S~——r 10, Anfangspunkt
Gos8
O ?’ R-Punkt
G99
Z-Punkt
Verweilen

t.: czas lub obroty dla zwtoki

Wskazéwka:
X,Y i P moga by¢ opuszczone.
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13-1-22 Gwintowanie synchroniczne (opcja)

Przy programach EIA/ISO, przez dodatkowe ustawienie adresu H na koncu bloku cyklu gwintowania na
G74 lub G84 mozna wykonaé¢ gwintowanie synchroniczne. Przy adresie H ustawiane sg przetaczenie
miedzy gwintowaniem synchronicznym i asynchronicznym jak i korekcja predkosci sprowadzania. Poza
tym dla gwintowania synchronicznego do dyspozycji sg kody specjalne, G84.2 i G84.3.

1. GT74 (gwintowanie odwrdcone)
G74 [Xx Yy] Rr Zz [Pt ] Ffo [Jjo(Bbo) Ddg Hho Kkg] ;

o TS—— Q Anfangspunkt
Spindelstopp
G9s
MO4
Y R'-Punkt
G99 do
R-Punkt

- d—h

D-Punkt

3
fo f| ff

OVAAMAAANAN

O- Z-Punkt
Verweilen
MQ3

t.: czas zwioki (tylko dla okre$lenia czasu)
to: predkos¢ posuwu (dla gwintowania synchronicznego ustawi¢ wysokos$¢ skoku)
jo: 1: zwtoka przed M03 przy podstawie otworu
(bg) 2: zwtoka po MO03, przy podstawie otworu
4: zwloka przed M04, w punkcie R

do: odlegtos¢ od punktu R (wysokosé skoku gwintownika)
ho: korekcja predkosci sprowadzania (%)

ho = 0 gwintowanie asynchroniczne

hy = 1 gwintowanie synchroniczne
ko: odlegtosé od punktu R

Patrz wskazowki w punkcie 2, na nastepnej stronie.
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2. G84 (gwintowanie normalne)
G84 [Xx Yy] Rr Zz [Pt.] Ffo [Jjo(Bbo) Ddy Hhg Kko] ;

Q Anfangspunkt
Spmdasmpp
Verweilen
MO03
Y R’-Punkt
do
5O [ R-Punkt
$ }ko
3 D-Punkt
%Ggg $ Gos
Z-Punkt
Mo4
Verweilen

t.: czas zwioki (tylko dla okreslenia czasu)
to: predkos¢ posuwu (dla gwintowania synchronicznego ustawi¢ wysoko$¢ skoku)
jo: 1: zwtoka przed M04 przy podstawie otworu
(bo) 2: zwtoka po M04, przy podstawie otworu
4: zwtoka przed M03, w punkcie R

do: odlegtos¢ od punktu R (wysoko$¢ skoku gwintownika)
ho: korekcja predkosci sprowadzania (%)

ho = 0 gwintowanie asynchroniczne

ho = 1 gwintowanie synchroniczne
ko: odlegto$é od punktu R

Wskazowki:

1. X,Y,P, J(B), D,H i K moga by¢ opuszczone. Jesli opuszczone jest J(B) lub podane jako 0, nastepuje
praca jak przy J(B) = 2
Gdy H jest opuszczone, przetaczanie miedzy gwintowaniem synchronicznym i asynchronicznym
wykonywane jest przez bit 6 parametru F94.

2. Kod rozkazu H stuzy do wyboru gwintowania synchronicznego lub asynchronicznego. Poza tym
stosowany jest dla korekcji predkosci sprowadzania, gdy wybrane jest gwintowanie synchroniczne.
Kod ten nie dziata dla maszyn, ktére nie dysponujg funkcjg gwintowania synchronicznego, oraz dla
maszyn, ktére funkcje tg wprawdzie posiadajg, lecz przy ktérych bit 6 parametru F94 nie jest
ustawiony na 1.

3.F84bit1=1:J
0: B wybor adresu dla wprowadzenia argumentu

UWAGA: Przy poziomym centrum obrébczym i ustawieniu parametru F84 bit 1 = 1 (zastosowanie J),
przez wprowadzenie danych z adresem B wykonywany jest obrét stotu, trzeba sie wiec obawia¢
zderzenia czesci obrabianej z narzedziem.

4. Dla skrécenia czasu obrobki, przy wierceniu gwintu nalezy ustawié¢ okreslone przetozenie przektadni,

przy ktérym mozna osiagna¢ najkrotsze przyspieszenie lub zwolnienie obrotéw wrzeciona. Patrz
odpowiedni rozdziat instrukcji obstugi maszyny.
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3. G84.2 (normalne gwintowanie)

G84.2 [Xx Yy] Rr Zz [Pt,] Ffy ;

fo fo f

o S~y Q Anfangspunkt
Spindelstopp '
G9s
, : G99
g R-Punkt

O Z-Punkt
Verweilen
Mo4

T, : czas zwioki (w sekundach) w punkcie Z i R przy powrocie
Fo : predkosé¢ posuwu (w skoku gwintu)

Patrz wskazowki w punkcie 4 na nastepnej stronie.
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4. G84.3 (gwintowanie odwrotne)

G84.3 [Xx Yy] Rr Zz [Pt] Ffo ;

o""\_/ Q Anfangspunkt
Spindelstopp
Gos '
G99
O R-Punkt

fo 'o% fo %

O O Z-Punkt

Verweilen

MO03

T, : czas zwtoki (w sekundach) w punkcie Z i R przy powrocie

Fo : predkosé¢ posuwu (w skoku gwintu)

Wskazoéwki:

1. X, Y i P moga by¢ opuszczone.

2. Kod G84.2 lub G84.3 zawsze wstawia gwintowanie synchroniczne, niezaleznie od ustawienia bitu 6
parametru F94.

3. Wprowadzenie G84.2 lub G84.3 bez odpowiedniej funkcji specjalnej wyzwala alarm nr 952 KEINE
OPTION SYN. GEWINDEBOHREN.

4. Dla skrocenia czasu obrébki, przy gwintowaniu nalezy ustawi¢ okreslone przetozenie przektadni,
przy ktérym moze by¢ osiggniete najkrétsze przyspieszenie lub opdznienie obrotéw wrzeciona.
Patrz odpowiedni rozdziat instrukcji obstugi maszyny.

5. Predko$¢ sprowadzania jest korygowana wg wartosci (%) parametru K90.
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13-2 Sprowadzanie do poziomu punktu poczatkowego i punktu R: G98, G99

1. Funkcjai cel
Jako poziom sprowadzania przy ostatniej sekwencji w cyklu statym moze by¢ wybrany punkt R lub
poziom punktu poczatkowego.

2. Format rozkazu
G98: sprowadzanie do poziomu punktu poczatkowego
G99: sprowadzanie do poziomu punktu R

3. Opis
W ponizszej tabeli przedstawiony jest zwigzek miedzy trybem G98/G99 i ustawiong liczbg
powtdrzen.
M‘??g" 0 G98 (Bei Einschalten, bei Laschen mit -
ieder- | Programmbeispiel M02/M30, Ruckstelltastenbetatigung)
holungen
Nur G81 X100. Y100. % %
einmal | 2-50. R25. F1000; Ny P O-=--Anfangspunkt NPT Anfangspunkt
-~==R-Punkt gn- R-Punkt
Ruickfuhrung zum Anfangspunktniveau Ruickfuhrung zum R-Punkt-Niveau

Zweimal G831 X100. Y100.

und ofter | Z-50. R25. L5 F1000; %\40 O “N\y® O0--70 O %\,

“1 %

% % g N% S—-P\r% {
1. Mal 2. Mal Letztes Mal 1. Mal 2. Mal Letztes Mal

Immer Rickfuhrung zum Anfangspunktniveau
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13-3 Ustawienie uktadu wspoétrzednych czesci obrabianej w trybie cyklu
statego

Ruch osi nastepuje w ustawionym uktadzie wspotrzednych czesci obrabiane;.
Dla osi Z, nowy uktad wspotrzednych jest obowigzujacy dopiero przy pozycjonowaniu do punktu R lub
innym ruchu osi, po pozycjonowaniu w ptaszczyznie XY.

Wskazowka:
Adresy osi i R musza by¢ zaprogramowane na nowo, nawet gdy przed i po zmianie ukfadu
wspoirzednych czesci obrabianej majg te same wartosci.

G54 Xx1 Yy; Zz4;
G81 Xx2 Yy, Zz; Rry;

G55 Xx;3 Yys Zz, Rry; Zi R programowaé na nowo, takze gdy sie nie zmieniajq
XXs Yya,
Xxs Yys;

13-4 Sterowanie podprogramu: M98, M99

1. Funkcjai cel
Podprogramy moga by¢ zaleznie od potrzeb wywotywane z programu gtéwnego, przez
wczesniejsze zapisanie ustalonych przebiegéw programu lub wzorcéw, ktére sg czesto stosowane.
Podprogramy sg wywotywane rozkazem M98 a powrot nastepuje przez rozkaz M99. Poza tym, z
podprogramu mozna wywota¢ dalszy podprogram, do ésmego poziomu w dét.

Hauptprogramm Unterprogramm Unterprogramm Unterprogramm Unterprogramm
00010; 01000; 01200; 02000; 05000;
N20; /\\/
M98P1000; M98P1200 / M38P2000; M98P2500;
H20;

\ N60; .\

M02; M89; Mag; \ M99PE0; Mag;
(einfach) (zweifach) (dreifach) (achtfach)
——> Verschachtelungstiefe
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2. Format rozkazu
Wywotanie podprogramow
Ma8 P H L

l_ Liczba powtérzen podprogramu
(przy opuszczeniu zakfadane jest L1)

Nr sekwencji w wywotywanym podprogramie
(wywotaé blok poczatkowy, gdy opuszczono)

Nr programu, wywotywanego podprogramu
(szukanie w tym samym bloku przy opuszczeniu)
P moze by¢ opuszczone tylko przy pracy zapis.

Powrét z podprogramu

MO9P L;
Mgag P L ;
\ Nr sekwencji bloku, do ktérego ma
( nastapi¢ powrét (powrét do bloku po bloku
wywotania, gdy opuszczono)
Zmiana liczby powtérzen
Wskazowki:

1. Gdy podane jest 0, przyjmowane jest L = 0, niezaleznie od warto$ci ustawionej przez M98 i
wykonywany jest powrét do wybranej w poprzedniej cze$ci sekwencji (do bloku po bloku
wywotania, jesli nie wybrano).

2. Jesli podane jest 1 lub wieksza liczba, to program jest powtarzany w nieskornczonos¢.

3. Tworzenie i rejestracja podprogramoéw
Dla podprogramow stosowany jest ten sam format jak dla normalnego programu obrébki, dla pracy
zapis, tylko w ostatnim bloku jako blok pojedynczy podawany jest rozkaz zakonczenia podprogramu
M99 (P_L_);.
(OJAVAVAVAVAVAYAVAN

M99 ;
% (EOR)
Jako numery podprogramu moga by¢ stosowane tylko numery 1 do 99999999 okreslone w

dodatkowej specyfikaciji. Jesli numer programu nie jest ustawiony na tasmie perforowanej, to
podprogram jest rejestrowany z numerem ustawienia przy wprowadzaniu programu.
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Podprogramy moga by¢ wywotywane do 6smego poziomu zagniezdzenia, przy nizszym poziomie
powstaje btad programu (alarm 842 UNTERPROG. SCHACHTELUNG ZUVIEL).

Podprogramy i programy gtéwne rejestrowane sg w pamieci bez rozrézniania, w kolejnosci
wczytywania. Dlatego nalezy uwazaé aby nigdy nie stosowac¢ tych samych numerdw dla programu
gtéwnego i podprogramu (w takim przypadku przy rejestracji wyzwalany jest alarm 576 GLEICHE
PROGRAMMNTr. BESTIMMT).

Przyktad rejestracji

: 3
00000;
SRS "} Unterprogramm A
M99 ;
% ’
, 3
.: ............... " > Unterprogramm B
Ma9 ;
% ’
oOoooq; W
.' ............... ’ , Unterpreramm C
M9 ;
Yo ’
Wskazoéwki:

1. Program gtéwny moze byé stosowany zaréwno w trybie pamieci jak i taSmy perforowanej,
podczas gdy podprogramy muszg by¢ koniecznie rejestrowane w pamieci.
2. Przy sprawdzaniu poziomu zagniezdzenia podprogramu, obok M98 wliczane sg nastepujace
rozkazy:
-makro-wywotanie z G65
-modalne makro-wywotanie z G66
-modalne makro-wywotanie z G66.1
-wywotanie z okreslonymi kodami G
-wywotanie z r6znymi funkcjami pomocniczymi (M,S,T itd.)
-przerwanie MDI
-automatyczny pomiar diugo$ci narzedzia
-funkcja skoku wielopoziomowego
3. Nastepujace rozkazy nie sg liczone przy sprawdzaniu poziomu zagniezdzenia i moga byc¢
wywotywane poza ésmym poziomem:
-cykl staty
-makro-przerwanie

13-29



4. Opis
M98: rozkaz wywotania podprogramu
M99: rozkaz zakonczenia podprogramu
Format rozkazu
M98 Pp1 Hh, Ll ;

p+: numer wywotywanego podprogramu; maks. cztery pozycje.

hs: numer wywotywanego bloku w podprogramie; maks. cztery pozycje

l1: liczba powtdrzen; maks. cztery pozycje (1 do 9999).

Przy opuszczeniu nastepuje jednorazowe wykonanie; przy L=0 podprogram nie jest wcale

wykonywany.

M98 P1 L3; np.

M98 P1 ;

M98 P1 ;

M98 P1 ;
jest catkowicie tym samym.

Przyktad 1:
Przy tréojkrotnym wywotaniu podprogramu (zwanym tréjkrotnym zagniezdzeniem)

Hauptprogramm Unterprogramm 1 Unterprogramm 2 Unterprogramm 3

O1; 010; 020;
Ma8P1; M98PR10; M98P20;
™ S\ ™
RNERNERN
Mo2; ®\\ M3g9; @ ™~ M9g; ®\\ Mgg;

Ausfiihrungs-Reihenfolge: @ - @ - Q@ - Q' - @' -’

Przy zagniezdzeniu nalezy zwraca¢ uwage, ze M98 jest jednoznacznie podporzgdkowane M99
{(1)do (1), (2) do (2)...}.

Poniewaz informacje modalne sg zapisywane w kolejnosci wykonywania, bez rozrézniania
miedzy programami gtébwnymi i podprogramami, przy programowaniu nalezy uwazaé¢ na dane
modalne po wywotaniu i wykonanie podprogramow.
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Przykiad 2:
Przy MO8H_; jak i M99P_; chodzi o numer sekwencji w wywotywanym programie.

Bei M98H__; Bei M99P__;
0123;
In //
M98HS3; N100__
M98P123;
N200_;
) N300 ;
NS__ N400
Mas; Suche
\M99P100;
Przykitad 3:
Blok w programie gtéwnym: M98 P2;
Unterprogramm 1 Unterprogramm 2 Unterprogramm 3
01, 02, 03;
§ 1]
§ N200~ ; N200~ ;
§ §
M99; Mag; Ms9;
% % %

W poszukiwaniu bloku N200 w podprogramie 02, za pomocg funkcji szukania w
pamieci, dane modalne sg zapisywane odpowiednio do danych miedzy blokiem 02; i
blokiem N200.

Przy réznych podprogramach mozna oczywiscie stosowaé ten sam numer
sekwenciji.

Podprogram (nr p4) jest wykonywany przez rozkaz ,M98 Pp;, Ll;;” wykonywany I,
razy.

5. Dalsze wskazoéwki

A. Jesli nie zostanie znaleziony program o okreslonym numerze (P), to wyzwalany jest alarm

B.

844 KEINE PRG. Nr. BEIM AUFRUF.
Przy bloku ,M98P_;” lub ,M99;” zatrzymanie pojedynczy blok nie moze nastapi¢, za
wyjatkiem gdy blok zawiera rozkaz adresu (oprécz adreséw O,N,P,L i H). Przy bloku jak np.

»X100.M98 P100;” rozgatezienie do podprogramu O100 wykonywane jest dopiero po ruchu
osi ,X100.”.
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C. Jesli w programie gtéwnym podawany jest rozkaz ,M99 P_;”, to nastepuje sprowadzenie do
bloku poczatkowego.

D. W pracy z tadmg perforowang mozliwe jest wywotanie podprogramu przez ,M98 P_;” ale nie
okreslenie celu sprowadzania przez ,M99 P_;” w podprogramie.

E. Szukanie numeru sekwencji przez ,M99 P_;” wymaga zasadniczo duzo czasu.

F. Z programu EIA/ISO, program MAZATROL nie moze by¢ wywotany gdy brak jest
odpowiedniej funkcji specjalne;.

13-5 Wzajemne wywotanie miedzy EIA/ISO i MAZATROL (opcja)

1.

Funkcja i cel
Dzieki tej funkcji specjalnej, program MAZATROL moze by¢ wywotany z programu EIA/ISO, oraz
odwrotnie (patrz rozdziat dla podprogramu w instrukcji programowania).

Wskazowki:

1. Ta funkcja specjalna potrzebna jest tylko dla wywotania programu MAZATROL z programu
EIA/ISO, poniewaz odwrotne wywotanie przewidziane jest w specyfikacji standardowe;.

2. W obu przypadkach wzajemnego wywotania, konieczne kody G powinny byé zawarte w
podprogramie, poniewaz informacje modalne kodu G nie zawsze pozostajg niezmienione po
zagniezdzeniu.

3. Wymiar korekcji dtugosci narzedzia nie jest kasowany przez zagniezdzanie MAZATROL w
EIA/ISO ani przez odwrotne sprowadzenie.

Format rozkazu
Wywotanie podprogramu z programu EIA/ISO:

M98 P(MHEQ)L(3);

(1) Numer wywotywanego podprogramu (przy opuszczeniu: nr programu wotajacego).
Opuszczenie kodu P jest dopuszczalne tylko przy pracy zapis.

(2) Numer sekwencji w wywotywanym podprogramie EIA/ISO (przy opuszczeniu: blok
poczatkowy). Kod H nie dziata dla podprogramu MAZATROL.

(3) Liczba powtérzen podprogramu (przy opuszczeniu: L1)

Wywotanie podprogramu z programu MAZATROL

Enr. EINH TEIL Nr. $ ANZAHL
UNTERPR (1) )
SNr ARGM1 ARGM2 ARGM3 ARGM4

(3) (3) (3) (3)
(1) Numer wymaganego podprogramu
(2) Liczba powtérzen podprogramu (przy opuszczeniu: 1)
(3) Dane argumentu dla podprogramu (wg wymagan)
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Powro6t z innego podprogramu EIA/ISO

Zmiana czestosci powtarzania

(Ustawienie ,L0” powoduje wymuszony powrét,
niezaleznie od czestosci ustawionej przez M98. L=1
lub wyzsze prowadzi do nieskonczonego

powtarzania.)

Nr sekwencji, do ktorej ma nastapi¢ sprowadzenie.
(Przy opuszczeniu: nastepny blok po bloku

wywotania)

Kod P nie dziata dla programu MAZATROL.

2. Przyktad wywotania podprogramu
Przyktad 1: Wywotanie programu EIA/ISO z programu MAZATROL

Hauptprogramm Unterprogramm 1 Unterprogramm 2
MAZATROL (TNr. 1) EIA/NSO (TNr. 12) EIA/ISO (TNr. 13)
: / 012; 013;
ENr. EINH TEIL Nr. ANZAHL : :
3 UNTER PR 12 2 M38P13H20 ; |—— - | N20;
N30; ~——— | M99P30;
M99
2mal
wiederholt

1. Verschachtelung

2. Verschachtelung

Przyktad 2: Wywotanie programu MAZATROL z programu EIA/ISO

Hauptprogramm
EIA/ISO (TNr. 2)

Unterprogramm 1
MAZATROL (TNr. 20)

Unterprogramm 2
EIA/NSO (TNr. 21)

021;

7

™

MOSGLO;

02; :
: / ENr. EINH TEIL Nr. ANZAHL
M38P20L5; 3 UNTER PR 21 2
\ ENr. EINH  KONT. NUMMER
5 ENDE 1 1
Smal
wiederholt 1. Verschachtelung

4. Ograniczenia

Nur 1mal

2. Verschachtelung

A. Program EIA/ISO, wywotywany z programu MAZATROL, nie moze zawiera¢ bloku dla
wywotania programu MAZATROL. Inaczej wyzwalany jest alarm.

Przyktad

MAZATROL-Programm

UNTER PR-Einheit

7

EIA/NSO-Programm

Ma8P....;

/
\

Ein weiteres EIASO-Programm
kann hier wohl aufgerufen werden,
aber der Aufruf eines MAZATROL-
Programms I3st einen Alarm aus.

B. Maksymalna gtebokos¢ zagniezdzenia jest 9 (lub 8, gdy program gtéwny jest programem

EIA/ISO).
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. Pod KONTI. w jednostce ENDE programu MAZATROL, ktéry wywotywany jest przez program

EIA/ISO, nalezy ustawi¢ ,1”.

. Poszukiwanie numeru jednostki (dla wykonania podprogramu ze srodka) dziata przy wywotaniu

MAZATROL z EIA/ISO tak samo, jak szukanie numeru sekwencji przy odwrotnym wywotaniu.
W obu przypadkach podprogram moze by¢ wykonany tylko od poczatku.

. Jesli program MAZATROL, ktéry jest wywotywany przez program EIA/ISO, ma ustawiony kod

M99 w jednostce KONVENT lub M-CODE, to sterowanie na koncu danej jednostki jest

sprowadzane do programu gtéwnego.

. Uwagi do uktadu wspétrzednych

(1) Dla programoéw EIA/ISO wywotywanych z MAZATROL
Wszystkie dane uktadu wspotrzednych podstawowych (w jednostce AGP), za wyjatkiem ?,

pozostajg dla podprogramu obowigzujace.

— Dane ukfadu wspétrzednych pomocniczych (w jednostce KORREKT) nie obowigzujg w

podprogramie.

— Ostatni uktad wspotrzednych utworzony w podprogramie EIA/ISO, przy sprowadzeniu jest
zastepowany przez uktad wspétrzednych podstawowych programu MAZATROL.

(2) Dla programéw MAZATROL, wywotanych przez EIA/ISO
Ostatni uktad wspotrzednych utworzony w programie gtéwnym EIA/ISO jest przy
zagniezdzeniu zastepowany przez uktad wspotrzednych podstawowych podprogramu

MAZATROL.

— W programie EIA/ISO, dla operacji po sprowadzeniu z programu MAZATROL, nalezy na

nowo ustawi¢ odpowiedni uktad wspétrzednych.

G. Uwagi nt. danych modalnych
Ponizsza tabela przedstawia modalne " warunki ruchu, ktére dla programu EIA/ISO
wywotanego z programu MAZATROL lub po nim ponownie podjetego, ustawiane sg
automatycznie.
Kod | Funkcja Kod | Funkcja
G G
00 |Pozycjonowanie 50.1 | Usuniecie obrazu lustrzanego kodu G
15 | Usuniecie wprowadzenia wspotrzednych 64 | Tryb skrawanie
biegunowych
17 | Ustawienie ptaszczyzny XY 67 Usuniecie modalnego wywotania makro
20 |[Rozkaz — cale (*2) 69 | Usuniecie obrotu wspétrzednych
21 | Rozkaz metryczny (*2) 80 | Usuniecie cyklu statego
23 | Usuniecie sprawdzenia skoku przed ruchem |90 | Programowanie absolutne
40 | Usuniecie korekcji promienia narzedzia 94 Posuw asynchroniczny (na minute)
49 | Usuniecie korekcji dtugosci narzedzia 98 | Sprowadzanie do punktu poczatkowego w
cyklu statym
50 [ Usuniecie skalowania

*1 Pojecie ,modalny” odnosi sie do kodu funkcji lub wartosci adresu, ktére obowigzywaty przed
usunieciem lub zapisem.
*2 Ustawienie rozkazu calowego lub metrycznego zalezy od ustawienia wstepnego.
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H. Uwagi nt. korekcji narzedzia
W programie EIA/ISO wywotanym przez program MAZATROL, nie mogg by¢ stosowane dane
narzedzia MAZATROL (dtugosc i srednica), lecz tylko dane korekcji narzedzia.

I. Uwagi nt. obrazu lustrzanego kodu M
Jesli obraz lustrzany kodu M (dla obrébki symetrycznego ksztattu) ma obowigzywac po
wywotaniu, to dany kod M nalezy przed wywotaniem skasowac¢ (przez M90) i na poczatku
podprogramu wprowadzi¢ na nowo, niezaleznie czy program MAZATROL jest wywotywany z
programu EIA/ISO czy na odwrét.

13-6 Rozkaz zmiennych

1. Funkcjai cel
Mozliwosci dopasowania i stosowania programu zostajg zwiekszone przez podanie adresom
zamiast wartosci numerycznych, zmiennych, ktére przy wykonywaniu programu mogg otrzymac
odpowiednie wartosci.

2. Format rozkazu
#AAN = 000000000 lub #AAA = [wyrazenie]

3. Opis
A. Formy wyrazenia zmiennych Przyktad
(1) #M e, m jest warto$cig numeryczng ~ #100
(VAR | I f przedstawia wyrazenia jak:
wartos¢ numeryczna m #[123]
zmienna #[#543]
wyrazenie operator wyrazenie ##110+#119]
- wyrazenie #[-#120]
[wyrazenie] #[[#119]]
funkcja [wyrazenie] #[SIN[#110]]
Wskazoéwki:
1. Czterema operatorami standardowymi sg +, -, *, i /.
2. Funkcje nie mogg by¢ stosowane bez specyfikacji makro uzytkownika.
3. Ujemny numer zmiennej daje btad.
4. Przyktady ztych wyrazen zmiennych:
Zle dobrze
#6/2 -> #[6/2]
#-5 -> #-[-5]]
#[#1] -> #-#1]
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B. Rodzaje zmiennych
Sa nastepujace rodzaje zmiennych:

Rodzaje Nr Funkcje Uwagi
Wspdlne zmienne [ 100-149, 500-549 Ogolnie stosowane w programach | Typ A: 100 zdan
gtéwnych, podprogramach i
makro
100-199, 500-599 Typ B: 200 zdan
100-199, 500-699 Typ C: 300 zdan
Zmienne lokalne |1 do 32 Stosowane lokalnie w makro
Zmienne systemu | od 1000 Ustalone zastosowania w
systemie

Wskazowka:
Wszystkie zmienne wspdlne w przypadku wytaczenia napiecia pozostajg zachowane.

C. Wprowadzanie zmiennych
Wprowadzanie zmiennych obowigzuje dla wszystkich adreséw za wyjatkiem O, N i /.
(1) Bezposrednie zastosowanie wartosci zmiennej

XL o #1 jest stosowane jako wartos¢ X

(2) Zastosowanie komplementacji wartosci zmienne;j
XAH2 i wartosé #2 z odwrotnym znakiem jest stosowana jako wartos¢
X

(3) Definicje zmiennych
H#I=H#5 Jako zmienna #3 stosowana jest warto$¢ #5.
#1=1000 ..o Jako zmienna #1 stosowana jest wartos¢ 1000 (uwazane za
1000.)

(4) Definicja operacji ze zmiennymi
#=#3+#2-100 ............. Wartos¢ wynikajaca z dziatania ,#3 + #2 - 100.” stosowana jest
jako wartosc¢ #1.
X[#1 + #3 +1000] ............. Wartos¢ wynikajgca z dziatania ,#1 + #3 + 1000.” jest

stosowana jako wartos¢ X.

Wskazowki:
1. Zmienne nie mogg by¢ definiowane w tym samym bloku co adresy, dlatego definicja musi
by¢ przed rozkazem adresu.

Zle Dobrze
X#1 =#3 + 100; #1 =#3 + 100;
X#1;

2. [] moze by¢ stosowane do pieciu razy.
#543 = - [[[[[#120)/2 + 15.]*3 - #100]/ #520 + #125 + #128]* #130 + #132]
Przy definicji zmiennych nie ma ograniczen dla ich liczby i znakow.
4. Podawac wartosci zmiennych w zakresie od 0 do £99999999.
Wartosci poza tym zakresem mogg prowadzi¢ do btednych operaciji.
5. Definicje zmiennych obowigzujg od nastepnego bloku.

w

#1 =100 ; oo e #1 = 100 obowigzuje od nastepnego bloku.
#1 =200,#2 =#1+200; ,,,,,, #1=200, #2=300: obowigzuje od nastepnego bloku
#3=#1+ 300; ..o #3=500: obowigzuje od nastepnego bloku
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6. Wprowadzenia dla narzedzia sg zawsze traktowane tak, jak gdyby miaty punkt dziesietny
na koncu.
Gdy #100=10, to X#10; bedzie obrabiane jak X10.;

13-7 Obrét konturu: M98 (opcja)

1.

Funkcja i cel
Kontury sterowane przez podprogramy, po obrocie mogg by¢ wykonywane przez wywotanie
podprogramu, rozkaz punkt srodkowy I, J, K'i stowo L.

Format rozkazu
MO8 P H I J (K)L_;

(tryb G17: tryb I, J; tryb G18: K, I; tryb G19: J, K)

M98 : kod M dla wywotania podprogramu

P : nr wywotywanego podprogramu

H : nr sekwencji w wywotywanym podprogramie

I,J, K : wprowadzenie inkrementacyjne wspétrzednych konturu (warto$¢ inkrementacyjna od

punktu poczatkowego)

L

: liczba powtdrzen podprogramu (gdy L=1 lub mniej, przyjmowane jest, ze nie ma by¢

obrotu konturu).

Opis

A.

Podprogramy wykonywane sg przez rozkazy o powyzszym formacie i sg konczone przez powrot
z podprogramu, rozkazem M99. Nastepnie rozkazy podprogramu sg obracane z punktu
poczatkowego, punktu obrotu i kohcowego, odpowiednio do istniejgcej informac;ji o kacie
obrotu. Jesli liczba powtdérzen ustawiona jest na 2 lub wiecej, to kat obrotu na koniec danego
programu jest dodawany. Przez to kontur sterowany przez podprogram moze by¢
pozycjonowany jako obrécony o kat zwielokrotniony o liczbe powtorzen.

Pierwsze wykonanie wywotanego podprogramu nastepuje bazujac na kacie obrotu rownym 0°,
dla trzymania sie podanej lokalnej krzywej. Nastepnie obracane sg wszystkie bloki w
podprogramie.

. Gdy punkt poczatkowy i kohcowy podprogramu nie lezg na tym samym tuku z punktem obrotu

konturu jako punktem srodkowym, to wykonywana jest interpolacja, przy ktorej punkt koncowy
podprogramu stosowany jest jako punkt poczatkowy i punkt kohcowy pierwszego bloku ruchu
obréconego podprogramu jako punkt koncowy.

. Jednoczesne zastosowanie programowania absolutnego i inkrementacyjnego

W podprogramach obrotu konturu mozliwe jest jednoczesne zastosowanie programowania
absolutnego i inkrementacyjnego. W trybie warto$ci absolutnej, obrét moze by¢ wykonywany
przy drugim razie i dalej tym samym rozkazem, gdy kontur wzorcowy jest zaprogramowany z
wprowadzeniem absolutnym.
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E. Sterowanie podprogramu
Zagniezdzanie podprograméw jest mozliwe nawet podczas obrotu konturu. Aktualny obrét
konturu jest jednak zawsze kohczony przez M99 z poziomu wywotania podprogramu obrotu
konturu.

Wskazowki:

1.

Obrot konturu wykonywany jest w uktadzie wspétrzednych czesci obrabianej, tak wiec przesuwanie
moze nastepowac przez rozkazy G92, G52, G54 do G59 (przesuniecie ukfadu wspétrzednych
czesci obrabianej).

Obroét konturu wykonywany jest w uktadzie wspétrzednych czesci obrabianej, przez co funkcje dla
uktadu wspotrzednych maszyny (sprowadzenie do punktu zerowego, jednokierunkowe
pozycjonowanie itd.) nie moga by¢ obracane.

Podczas obrotu konturu, inny rozkaz obrotu konturu traktowany jest jak bfad programu (alarm 849
KONTURROTATION UEBERSCHRITTEN).

Rozkazy dla obrotu konturu i obrét wspétrzednych programu nie podawaé jednoczesnie. Inaczej
powstaje btgd programu (alarm 850 G68 UND M98 EINGEGEBEN).
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4. Przyktad programu
Przyktad 1: Wykrawanie ksztattu kota zebatego
Wykrawanie zeba jest zaprogramowane w podprogramie, liczba zebdw jest ustawiana przy
wywotaniu.

G92 X0 YO ;

G90 GO0 X50. ;

M98 P7 L36 1-50. ; Program gtéwny
GO00 X0 YO0 ;

MO02 ;

o7;

G03 X54.358 Y.190 J50. F100 ;

X54.135 Y4.927 1-54.354 J-.190 ; Podprogram
X49.810 Y4.358 J-50. ;

X49.240 Y8.682 1-49.810 J-4.358 ;

M99 ;

%
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Przyktad 2: Jednoczesne zastosowanie z funkcjg korekcji czesci obrabianej
Obrét konturu moze byé wykonany w dowolnym uktadzie wspdtrzednych czesci obrabiane;.

G54(G55, G56) GO0 X Y ;

G90 X0 YO0 ;

M98 P10 H1 1-10. J10. L4 F100 ;
M98 P10 H2 1-10. J10. L4 ; Program gtowny
M98 P10 H3 1-10. J10. L4 ;

M98 P10 H4 I-10. J10. L4 ;

MO02 ;

%

010;

N1 G01 X-5.Y10.;

X0Y20.;

M99 ;

N2 G01 X5. Y10.; Podprogram (O10)
X0Y20.;

M99 ;

N3 G01 X10. Y10.;

X0Y20.;

M99 ;

N4 G01 X15.Y10. ;

X0Y20.;

M99 ;

%

Werkstick-Nullpunklidaten
Gs4 G55 G56

X 0 60. -80.

Y O 20. -50.
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Przyktad 3: Zastosowanie cykli statych

Gdy dane konieczne dla cyklu statego zaprogramowane sg w takim podziale, ze dane
pozycjonowania zawarte sg w podprogramie a dane dla obrobki otworu w programie wywotujgcym,
to cykl staty moze by¢ wykonany w aktualnie obréconych punktach pozycjonowania.

Efektywne jest to np. dla okregu na otwor pod Srube.

Y

50.

‘Yso
‘ L)

X
4 (0, 0) /

8
(50., 0)

\" . <
\\ /1‘
NG
G92 X0Y0 Z0;
G91 X50. ;
G90 G81 Z-10. R-50. F100 ; Program gtéwny
M98 P101 1-50. L8 ;
GO00 X0 YO ;
M02 ;
%

0101 ;

X35.355 Y35.355 ; Podprogram
M99 ;

%
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Przyktad 4: Zastosowanie dla cykli statych
Zastosowanie na tuku.

A

>
B\

G90 G82 X20. Z-20. R-5. P100 F200 ;
M98 P102 1-i J-j 5 ;

MO02 ;

%

0102;
XX Yy;
M99 ;
%
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13-8 Obrét wspoétrzednych programu

Dzieki funkcji obrotu wspétrzednych programu, obracana jest sam ksztatt wykrawania na czesci
obrabianej (obrot uktadu wspétrzednych czeéci).

Yp

Xp

Koodinatensystem- \
Nullpunkt
{Drehpunkt)

Miejsce geometryczne zaprogramowanych danych

Ap - Bp - Cp - Dp - Ep - Fp > Ap

Miejsce geometryczne ruchu maszyny po obrocie wspotrzednych
Am - Bm - Cm - Dm - Em - Fm -~ Am

1. Zwigzek z innymi funkcjami i wskazéwki

A. Funkcja obrotu wspoétrzednych obowigzuje dla pracy tasmy perforowanej, pamieci i MDI, tzn.
nie obowigzuje przy recznym posuwie milimetrowym jak i szybkim oraz posuwie recznym kotem
impulsowym. Ponadto nie obowigzuje dla automatycznego oraz recznego sprowadzania do

punktu odniesienia (punkt zerowy).

Wskazowki:

1. Nawet przy pracy automatycznej, ruch petzajgcy jednokierunkowego pozycjonowanie nie

jest obracany.
2. Praca automatyczna w systemie programowania absolutnego nie powinna by¢
kontynuowana, jesli na jednej z osi wspétrzednych wykonano przerwanie reczne.

B. Korekcja jest obrabiana na koniec, tzn. korekcja promienia, dtugosci i pozycji narzedzia
wykonywana jest dopiero po obrocie wspétrzednych programu.
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C. Funkcja obrotu wspétrzednych ma pierwszenstwo przed funkcjg odbicia lustrzanego. Jesli
podawane sg oba rozkazy, to funkcja obrazu lustrzanego wykonywana jest dla ksztattu
obréconego.

D. Wskazanie pozycji pokazuje ruch po obrocie wspétrzednych. W ogdlnosci dlatego takze przy
rozkazie jednoosiowym wskazywany jest ruch dwoch jednoczesnie sterowanych osi.

2. Format rozkazu

GnG98a B R ;

n: kod wyboru ptaszczyzny ...... 17,18, 19
a, B: punkt obrotu .................... okresli¢ wspotrzedne dwéch osi (X, Y i Z), ktére odpowiadajg wybranej
ptaszczyznie

R: katobrotu ...........ccooeeieennn. w Kkierunku przeciwnym do zegara

kat poda¢ w zakresie +360,000 stopni z krokiem 0,001 stopnia
+R
{a, B)

G89 ; (skasowanie obrotu wspétrzednych)
obowigzuje zaréwno w bloku pojedynczy rozkaz jak i w bloku z innymi rozkazami.

3. Opis

A. Gdy ptaszczyzna zostata wczesniej wybrana, rozkaz wyboru ptaszczyzny (G17, G18, G19) nie
musi by¢ w bloku G68 podawany na nowo.

B. Jesli wspotrzedne punktu obrotu (a, B) sg opuszczone, pozycja, w ktérej podano rozkaz G68
funkcjonuje jako punkt obrotu.

C. Wspodirzedne punktu obrotu (a, B) sa zawsze w trybie wartos¢ absolutna, kat obrotu (R) jednak
wprowadzi¢ odpowiednio do rozkazéow G90/G91 albo w trybie wartosci absolutnej albo trybie
wartosci inkrementacyjne;.

D. Podczas obrotu wspotrzednych, nowy rozkaz obrotu wspétrzednych traktowany jest jako
zmiana wspoétrzednych punktu obrotu i kata obrotu.

E. Poniewaz obrét wspétrzednych programu jest odniesiony do uktadu wspotrzednych czesci
obrabianej, miedzy obréconymi uktadami wspétrzednych sg nizej przedstawione zwigzki.
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Werkstack-

Koordinatensystem Werkstick-

Koordinatensystem

]
| '
! 1
! 1
! 1
' 1
! 1
1

Werkstick-
Koordinatensystem

——_IR __

Maschinen-Grundkoordinatensystem

F. Obrét wspotrzednych programu nie moze by¢ wykonywany jednoczesnie z obrotem konturu.

13-9 Makro-programy uzytkownika (opcja)

13-9-1 Makro-programy uzytkownika

Przez kombinacje makro-programéw z rozkazami zmiennych mozna wykonywacé rozkazy dla
rozmaitych celéw, jak wywotanie makro, rézne operacje, wprowadzanie i wyjscie danych z PC,
sterowanie, ocena, zagniezdzanie i pomiar.

O Hauptprogramm O Makro-Programm

Makro-Programm-
Aufrufbefehl

)

M30 ; Mag;

Makro ze zmiennymi, rozkazami operaciji, rozkazami sterowania itd. tworzone sg jako podprogramy dla
specjalnych celéw sterowania.

Te specjalne funkcje sterowania (makro) sg wywotywane i stosowane przez rozkazy wywotania makro,
zaleznie od potrzeb programu gtéwnego.
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Opis
— Gdy wprowadzany jest rozkaz G66, po wykonaniu rozkazu ruchu w bloku z rozkazem ruchu
wywotywany jest wybrany podprogram makro uzytkownika, do momentu usuniecia rozkazu
G66 przez rozkaz G67 (kasowanie).
— G66 i G67 muszg by¢ sparowane w tym samym programie.

13-9-2 Rozkazy wywotania makro

Rozkazy wywotania makro dzielg sie na wywotanie proste, przy ktérym wywotanie nastepuje tylko w
wybranym bloku, i wywotanie modalne (typ A i typ B), ktére dokonuje wywotania w kazdym bloku z
zakresem modalnym.

1. Wywotanie proste

Unterprogramm (O 01)
001

Hauptprogramm

S Zum Unterprogramm

G65P01LE, <Argument> ;

S <:_____: M99,

Zum Hauptprogramm

Zakonczenie podprogramu makro uzytkownika podac¢ przez rozkaz M99.
G65 jest rozkazem, ktory wywotuje wybrany podprogram makro uzytkownika, tylko raz przy bloku
wprowadzania.

Format:
G65 P L <Argument> ;

Anzahl der Wiederholungen

Programm-Nr. (Bei Auslassung von P wird
eigenes Programm wiederhoit.)

<Argument>

Gdy argumenty podprograméw makro uzytkownika muszg by¢ podawane jako zmienne lokalne, to
wartosci rzeczywiste nalezy wprowadzi¢ po adresach (za wyjatkiem gdy makro zostato napisane w
jezyku MAZATROL). Niezaleznie od rodzaju adresu, dla argumentéw mogqg by¢ stosowane znaki i
punkty dziesietne.

Sa nastepujace rodzaje argumentéw.
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(1) Specyfikacja argumentéw |
Format: A B C_ .. X Y Z
Opis
-Argumenty moga by¢ specyfikowane ze wszystkimi adresami, za wyjatkiem G,L,N,O i P.
-Specyfikacja w porzadku alfabetycznym jest konieczna tylko dla I,J i K.
I_J_K_ ... prawidtowo
J LK ..Zle
-Adresy, ktdre nie muszg by¢ specyfikowane, mogg by¢ opuszczone.
-Przyporzadkowanie adresow, ktére moga by¢ stosowane w specyfikacji argumentéw |, do
numeréw zmiennych w programach makro, przedstawione jest w ponizszej tabeli.

Przyporzadkowanie adreséw do nr zmiennych Rozkazy wywotania i stosowalne adresy

Adresy dla spec. arg. | Zmienne w makro G65, G66 (G66.1

#1

#2

#3

#7

#8

#9

#10

#11

#4

#5

#6

#12

#13

#14

#15

#16

#17

#18

#19

#20

#21

#22

#23

#24

#25

O|O|O|O|O|O|O|O|O|OX[X|X|O|X|O|0O|0|0O|X|0|0|0|0|0|0O

N[<|%|S[<|c|4|w|m|O|T|o|z|Z|r|xX|«|—|T|®|m|m|O|O|w|>
o|o|o|lo|o|o|o|o|o|o|*|>*|>|o|>*|o|o|o|o|*X|o|o|o|o|o|o

#26

O: stosowalny X: nie stosowalny *: stosowalny w trybie G66.1
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(2) Specyfikacja argumentéw I
Format: A B C | J K1 J K ..
Opis
-Dla specyfikacji argumentéw obok adreséw A, B i C stosowana jest kombinacja I, J i K (maks.
10 kombinacji). K10 (#33) dziesiatej kombinacji jest jednak ignorowane.
-Gdy te same adresy stosowane wielokrotnie, nalezy podawac je w ustalonej kolejnosci.
-Adresy, ktére nie muszg by¢ specyfikowane, mogg by¢ opuszczone.
-Przyporzadkowanie adresoéw, stosowanych w specyfikacji argumentéw Il, do numerdw
zmiennych w programach makro, przedstawione jest w ponizszej tabeli.

Adresy spec. arg. Il Zmienne w makro Adresy spec. arg. Il Zmienne w makro
A #1 J5 #17
B #2 K5 #18
C #3 16 #19
11 #4 J6 #20
J1 #5 K6 #21
K1 #6 17 #22
12 #7 J7 #23
J2 #8 K7 #24

K2 #9 18 #25
13 #10 J8 #26
J3 #11 K8 #27
K3 #12 18 #28
14 #13 J9 #29
J4 #14 K9 #30
K4 #15 110 #31
15 #16 J10 #32

Przyrostki 1 do 10, do |, J i K wskazujg tylko kolejnos¢ specyfikowanej kombinacji. Przy
wprowadzaniu rozkazu sg opuszczane.
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Mieszane zastosowanie typéw specyfikaciji argumentéw I i |l
Jesli przy mieszanym zastosowaniu typu | i Il jest kilka adresdw, ktére sg przyporzadkowane
tej samej zmiennej, to obowigzuje tylko ostatni rozkaz adresu.

Przyktad:
Rozkaz wywotania G65 A1.1 B-2.2 D3.3 144 7.7
#: 1.1 |
#2: 2.2
#4: 4.4
#5:
#06:
#T: #1.7T —

W powyzszym przykfadzie, #7 przyporzgdkowano D3.3 i 7.7 obu specyfikacji. Obowigzuje
ostatnie 17.7.

2. Wywotanie modalne A (przy kazdym rozkazie ruchu)

Unterprogramm
o0

G66P01LE; <A ent> .
66 4 rgum . : > M9
o ‘
1
t

4 Zum Hauptprogramm
G67; :

S Zum Unterprogramm

Hauptprogramm

S Zum Unterprogramm

Przy kazdym bloku z rozkazem ruchu miedzy G66 i G67, po wykonaniu rozkazu ruchu,
wykonywany jest podprogram makro uzytkownika. Liczba wykonanh przy pierwszym wywotaniu jest
l4, przy drugim i pdzniej tylko 1.

Argumenty nalezy podawac w taki sposéb jak przy wywotaniu pojedynczym.

Format:
G66 P L <Argument> ;

Anzahl der Wiederholungen

Programmnummer

13-49



Opis
-Przy wprowadzeniu rozkazu G66, po wykonaniu rozkazu ruchu w bloku z rozkazem ruchu,

wywotywany jest podprogram makro uzytkownika, do momentu anulowania rozkazu G66 przez
G67 (kasowanie).

-Rozkazy G66 i G67 w tym samym bloku muszg by¢ parowane. Jesli podany jest rozkaz G67 bez
podania rozkazu G66, to powstaje btad programu (alarm 857 G67 BEI MACRO).

Przyktad: cykl wiercenie petne

Hauptprogramm

N1 G980 G54 GO X0Y0Z0; Unterprogramm
N2 G91 GO0 X-50. Y-50. Z-200.;
N3 G66 P9010R-10. Z-30. F100; 08010
N4 X-50. Y-50.; [_Nach Ausfihrung des /;\chsenbefehl;) N10 GO0 Z#18  MO;
N5 X-50.; { Nach Ausfihrung des Achsenbefehls > N20 Gos Go1 Z#26 F#9;
N6 G67: N30 GO0 Z-[#18+#26] ;

§ | mos;

Zum Hauptprogramm

N10 U ¢ Argument R

' 1 -50. : -
) N20
. N/ / N30| Argument Z

Argument F

[}
4L
N/

Zum Unterprogramm Y

Wskazowki:

1. Po wykonaniu w programie gtéwnym rozkazu osi, wykonywany jest podprogram.
2. Od bloku G67 podprogram nie jest wykonywany.

3. Wywotanie modalne B (przy kazdym bloku)
Przy kazdym bloku rozkazu miedzy G66.1 i G67 wywotywany jest wybrany podprogram makro
uzytkownika, przy pierwszym wywotaniu |4 razy, od drugiego tylko raz.

Format:
G66.1 P L <Argument> ,

Anzahl der Wiederholungen

Programmnummer
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Opis

-W trybie G66.1 wszystkie wczytane kody do O, N i G nie sg wykonywane w bloku rozkazu, lecz
traktowane jak argumenty. Ostatnio przypisany kod G i kody N, przypisane po kodach za wyjatkiem
O i N, funkcjonujg jako argumenty.

-Wszystkie wazne bloki w trybie G66.1 traktowane sg tak, jak gdyby na poczatku posiadaty G65P _.
Np. w trybie G66.1P1000 blok

N100G01G90X100.Y200.F400R1000 ;

jest rbwnowazny

N100G65P1000G01G90X100.Y200.F400R1000 ;

Wskazéwka:

Przy bloku rozkazu ruchu w trybie G66.1 wykonywane jest rowniez wywotanie. Przyporzadkowanie
miedzy adresami argumentéw i numerami zmiennych jest takie samo jak w G65 (wywotanie
proste).

-Warto$¢ rozkazu z G, L, P i N, ktére w trybie G66.1 mogg by¢ dodatkowo stosowane jako
zmienne, ma takie same ograniczenia jak przy zwyktych wartosciach rozkazéw NC.
-0, nr sekwencji, N i modalny kod G sg odnawiane jak informacje modalne.

4. Wywotanie podprogramu makro z kodami G
Podprogramy makro uzytkownika, ktérych numer zostat wczesniej ustawiony, moga by¢ prosto
wywotywane kodem G.

Format:
G X X <Argument> ;

G-Code fir Makro-Unterprogramm-Aufruf

Opis

-Powyzszy rozkaz dziata tak samo jak jeden z ponizszych rozkazéw. Przyporzadkowanie dla
poszczegodlnych kodow G jest ustawiane przez parametry.

(1) M98P AAAA ;

(2) G65P AAAA <argument>

(3) G66P AAAA <argument>

(4) G66.1P AAAA <argument>

-Przyporzadkowanie numeru x x wywotujacego kodu G do numeru wywotywanego programu
PAAAA jest ustawiane przez parametr.

-Dla tego rozkazu mozna stosowaé maks. dziesie¢ kodéw GO0 do G255 (jednak kody G, ktdre sg
juz definitywnie ustalone przez norme EIA, jak G00, G0O1, GO02 itd. nie moga by¢ stosowane).
-Rozkaz w podprogramie makro uzytkownika wywotanym przez kod G, nie jest dopuszczalny.
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5. Wywotanie makro rozkazem pomocniczym (wywotanie makro kodem M, S, T i B)
Podprogram makro uzytkownika, ktérego numer jest ustawiony, moze by¢ prosto wywotany kodem
M (lub S, TiB).

Format:
Mm; (oder Ss;, Tt; und Bb;)

M(oder S, T und B)-Code fir Makro-Unterprogramm-Aufruf

Opis

-Powyzszy rozkaz dziata tak samo jak ponizsze rozkazy. Przyporzadkowanie dla poszczegdlnych
kodoéw M ustalone jest przez parametry.

(1) M98P AAAA ;

(2) G65P AAAA Mm ;

(3) G66P AAAA Mm ;

(4) G66.1P AAAA Mm ;

-Przyporzadkowanie numeru m kodu wywotania M do numeru wywotywanego programu makro
PAAAA ustawiane jest przez parametr. Zarejestrowa¢ mozna maks. dziesie¢ kodéw z MOO do M95.
Zasadnicze kody, konieczne dla pracy maszyny jak MO, M1, M2, M30 i M96 do M99 nie powinny
jednak byé w tym celu rejestrowane.

Gdy zarejestrowane rozkazy pomocnicze podawane sg w podprogramie makro, wywotanym przez
kod M, nie sg wykorzystane dla wywotania makro, lecz traktowane sg jak normalne rozkazy
pomocnicze (M, S, T i B).

6. ROznica miedzy rozkazem M98 i G65
-Argumenty mogg by¢ podane przy G65, lecz nie przy M98.
-Numery sekwencji mogg by¢ podane przy M98, lecz nie przy G65, G66 i G66.1.
-M98 wykonuje podprogramy dopiero po wykonaniu rozkazéw, za wyjatkiem M, P, H i L w bloku

M98, podczas gdy przy G65 nastepuje zagniezdzenie do podprogramu.

-Jesli w bloku M98 zawarty jest adres, oprécz O, N, P, H i L, moze nastapic¢ zatrzymanie
pojedynczy blok, co nie jest mozliwe przy G65.
Poziom zmiennych lokalnych jest przy M98 ustalony, lecz przy G65 zmienia sie z gtebokoscig
zagniezdzenia. (Te same zmienne #1 np. przed i po M98 maija takie samo znaczenie, przy G65
zZnaczenia sg rézne.)
-Wielokrotno$¢ wywotania przy M98 w potgczeniu z G65, G66 i G66.1 wynosi maks. osiem razy,
natomiast przy G65 w potgczeniu z G66 i G66.1 cztery razy.
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7. Wielokrotnos¢ rozkazu wywotania programu makro
Wywotanie podprogramu makro przez wywofanie proste lub modalne jest dopuszczalne do
czterech razy. Argument przy wywotaniu makro jest aktywny tylko w wywotywanym makro.
Poniewaz wielokrotnos¢ wywotania wynosi maks. 4, argument moze by¢ przy kazdym wywotaniu
makro stosowany na nowo jako zmienna lokalna.

Wskazoéwki:

1. Gdy wykonywane jest wywotanie makro G65, G66, G66.1 lub kodem G, poziom lokalnej
zmiennej zwieksza sie o jeden.

2. Gdy przy modalnym wywotaniu A, gdzie wybrany podprogram makro uzytkownika wywotywany
jest po kazdym wykonaniu rozkazu ruchu , rozkaz G66 jest wielokrotnie podawany, to takze
podczas podprogramu podprogram podany na koniec jest wywotywany po kazdym ruchu osi.

3. Z podprogramow makro uzytkownika, ten ktéry zostat podany jako ostatni (przez G67) zostaje

anulowany.
Przyktad:
Hauptprogramm Anwender-Makro-Programm-Betrieb
Makro p,
G66Pp; ; -Aufr
s ) {p(-Aufruf) ’@x1 V— 1 )—> 2 )—> Qg0
L Nach z,-Ausfiihrung
G66Pp, ; —~€
P2 ) Makro p,
-Aufruf)
22, ; il r/( X1 ) Q) X2 (Mgg))'—‘
-Nach z,-Ausfihrung * * v 4 * *
G67 . (Makro p,) (Makro p,) (Makro py)
(po-Loschung)
> Autrof Makro py
(py-Aufruf) V=
: »( (X1 )1 )—C2 )—(v99)
27 Nach z;-Ausfihrung = ) )——
G67 ; -
{p;-Loschung)
Zz4; )
225 M )
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Wywotanie makro uzytkownika po przerwaniu

Przeglad

Przy pracy automatycznej, makro uzytkownika, ktére zostato wczesniej zapisane dla przerwania,
moze by¢ wywotane i wykonane przez wprowadzenie sygnatu przerwania makro. Po wykonaniu
nastepuje powrét do przerwanego bloku i proces jest kontynuowany.

Opis

-Format wyboru zagniezdzenia makro uzytkownika

MO6P_ L ;
M97 ;

-Przerwanie makro uzytkownika jest wykonywalne takze wtedy, gdy wielokrotnosc¢ przy przerwaniu
jest maksymalna (cztery).

Poza tym, poziom zmiennych lokalnych makro przerywajacego jest identyczny z poziomem makro
przerwanego.

Unterbrechungs-Verzweigung

Unterbrechungs-Ruckkehr
02000; 02100; % 05100;
§ o
M36P5100; , i
A G1X_; L
Unterbrechung S L7
' A' G1Y_; "\
G865P21 00; Unterbrechung S \\\
N
M97 ;
s \\\
M9 ; M99 ; > M99 ;
o
(Niveau 3) (Niveau 4) :
i
Lokale Lokale '
Variablen Variablen !
[}
A A :
b e e e ————————— J

13-54



13-9-3 Zmienne

Czes¢ zmiennych lokalnych, ogdéinych i systemowych, stosowanych w tym sterowaniu numerycznym,
zastaje utrzymana przy wylgczeniu zasilania.

1.

Zwielokrotnienie zmiennych

Przy zmiennych specyfikacji makro uzytkownika dopuszczalne jest zaréwno zwielokrotnienie
numerow zmiennych jak i ich przepisanie za pomocg wyrazeh.

Przy wyrazeniach mozna zastosowac jednak tylko jedna z operacji matematycznych.

Przyktad 1: zwielokrotnienie zmiennych
#1=10#10=20#20=30;
#5 = #[#[#1]] ;
z #1 =10 wynika #[#[#1]] = #[#10].
z #10 = 20 wynika #[#10] = #20.
dlatego wynik #5 = #20. tzn. #5 = 30
#1 =10#10 = 20 #20 = 30 #5 = 1000 ;
##H[H#H1]] = #5;
z #1 = 10 wynika #[#[#1]] = #{#10].
z #10 = 20 wynika #{#10] = #20.
Dlatego wynik #20 = #5, tzn. #20 = 1000.

Przyktad 2: numery zmiennych sg zapisywane przez <wyrazenia>

#10=5;

H#A#10+ 1] =1000 ;... #6 = 1000
#H#10 + 1] =-1000; .ccoveeeeeeeceee, #4 = -1000
H##10*3] =100 ; oo #15 =100
##10/2] =100 ; oo #2 =-100

Zmienne niezdefiniowane

Przy specyfikacji makro uzytkownika, jego zmienne, ktére po wtaczeniu zasilania jeszcze nie mogg
byé stosowane oraz zmienne lokalne, ktére nie sg przeznaczone na argumenty z G65, G66 lub
G66.1, moga by¢ stosowane jako <puste>. Poza tym zmienna moze by¢ uczyniona jako <pusta>.
Zmienna #0 stosowana jest zawsze jako <pusta> i nie moze sta¢ po lewej stronie.

A. Wyrazenia operacji (rdwnania procesu)

L =#0; ... #1 = <puste>
#2=H#0+1; . #2 =1
#3=1+#0; ..ccooeeeee #3 =

#4 =#0"0; .. #4=0
#E=H#0+#0; ................. #5=0
Wskazéwka:

<puste> jest zawsze traktowane w wyrazeniach operacji jako 0.
<puste> + <puste> =0

<puste> + <stata> = stata

<stata> + <puste> = stata
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B. Podanie zmiennych

Jesli niezdefiniowana zmienna podawana jest sama, takze adres jest anulowany.

Gdy #1 = <puste.

GO X#1 Y1000 ; ....ceeennee

GO X#1 + 10 Y1000 ;

C. Wyrazenia warunkéw

Tylko EQ i NE, <puste> i 0 réznig sie.

ekwiwalentne do GO Y1000 ;
ekwiwalentne do GO X10 Y1000 ;

Gdy #101 = <puste>

Gdy #101 = 0

#101EQ#0 obowigzuje <puste> = <puste>

#101EQ#0 nie obowigzuje 0 = <puste>

#101NE 0 obowiagzuje <puste> =0

#101NE 0 nie obowigzuje 0 =0

#101GE#0Q obowigzuje <puste> > <puste>

#101GE#0Q obowigzuje 0 > <puste>

#101GT 0 nie obowigzuje <puste> > 0

#101GT 0 nie obowigzuje 0 >0

Lista stanéw obowigzuje / nie obowiazuje (warunki, gdzie zawarte sa nie zdefiniowane

zmienne)
Prawa EQ NE GT LT GE LE
strona
Lewa
strona

Pusta | Stata | Pusta | Stata | Pusta | Stata | Pusta | Stata | Pusta | Stata | Pusta | Stata

Pusta O] 6] O] O] ©)
Stata 6] O O

O: warunek jest spetniony

Puste: warunek nie jest spetniony
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13-9-4 Rodzaje zmiennych

1. Zmienne wspolne (#100 do #199 i #500 do #699)
Sa to zmienne wspdlne stosowane z dowolnej pozycji; mogg by¢ stosowane do maks. #100 do
#500 i #500 do #699. Szczegodly patrz 13-6 ,Rozkaz zmiennych”.

2. Zmienne lokalne (#1 do #32)

Obok funkcji <argumenty> w wywotaniu podprogramu makro, w programie gtéwnym jak i
podprogramach wielokrotnie mogg by¢ stosowane zmienne lokalne, przy czym wzajemne stosunki
podprogramow nie muszg by¢ uwzgledniane.

G65Pp LIy <argument>
p+1: nUMer programu

l1: liczba powtdrzen
<argumenty> nalezy przypisywa¢ z Aa; Bbs Ccq .oocunnneeeee. Zz,

Przyporzadkowanie adresoéw, z ktérymi podawane sg zmienne, do numerdw lokalnych zmiennych w
makro uzytkownika, przedstawione jest w ponizszej tabeli.

Rozk. wywotania Adresy Zmienne Rozk. wywotania Adresy Zmienne
argumentu | lokalne argumentu | lokalne

G65 G66.1 G65 G66.1

G66 G66
@) @) A #1 O @) Q #17
O O B #2 O O R #18
@) 0] C #3 O @) S #19
O O D #7 O O T #20
@) @) E #8 O 0] U #21
O O F #9 O O \' #22
X X* G #10 O O W #23
O O H #11 O O X #24
@) @) I #4 O O Y #25
O O J #5 O O Z #26
@) @) K #6 - #27
X X* L #12 - #28
@) @) M #13 - #29
X X* N #14 - #30
X X O #15 - #31
X X* P #16 - #32

Adresy argumentéw zaznaczone przez ,x”, nie moga by¢ stosowane.
Zaznaczone przez ,*” sg dodatkowo stosowalne w trybie G66.1
Oznaczenia ,-, pokazujg, ze nie ma odpowiedniego adresu.

13-57




A. Lokalne zmienne w podprogramach moga by¢ zdefiniowane przez specyfikacje argumentéw w
wywotaniu programu makro.

Hauptprogramm Unterprogramm (09900)
Zum
Unterprogramm #5=#4010 ;
G65 P9900 AG0. S100. F800 ; [____:> G91GO1 X [#19*COS [#1]]
S Y [#19*SIN [#1]] F#9;
Mo2 ; M99 ;
Einstellung der loka!e.n Steuerung der Bewegung usw. mit lokalen Variablen
Variablen mit Argumenten poms-o-m-os d 1__. <
| A (#1)=60.000 i
1 ]
Datentabelle von :I F (#9)=800 s
lokalen Variablen 1 '
I 1
! S (#19) = 100.000 !
| i

B. Lokalne zmienne wewnatrz danego podprogramu mogg by¢ dowolnie stosowane.

Hauptprogramm Unterprogramm (O1)
Zum
Unterprogramm #30 =FUP [#2/#5/2] ;
G65 P1 A100. BS0. J10. F500 ; #5=#2/#3072 ;
M98 H100 L#30 ;
X#1 ;
Ma9 ;
N100 G1 X#1 F#9 ;
Beispiel: Stirnirasen Y#5 ;
X-#1;
Y#5 ;
A_ @ M8s3 ;
A
5 A T 1
* Einstellung der lokalen !..okale Variablen konnen
l A . __+_ Variablen mit Argumenten gé!;zga&p\:gg{gaer:n
ANE) A4 LN LS
le—aA— ] Datentabelle von A(#1)  100.000
lokalen Variablen B (#2) 50.000
F (#9) 500
J (#5) 10.000 —8.333
(#30) - 3.

W powyzszym przyktadzie freza czotowego, argument J jest zaprogramowany dla skoku freza na 10
(mm), jest jednak zmieniony na 8,333 (mm) aby umozliwi¢ frezowanie z rownomiernym skokiem.
Poza tym obliczona liczba skrawania jest wprowadzona w zmiennej lokalnej #30.
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Zmienne lokalne moga by¢ stosowane niezaleznie na kazdym poziomie wywotania makro
(czterokrotnie).Sa takze niezaleznie dostepne dla programu gtéwnego (poziom makro 0).
Argumenty nie moga jednak by¢ stosowane dla zmiennych lokalnych na poziomie 0.

Hauptprogramm (Niveau 0)

01 (Makro-Niveau 1)

010 (Makro-Niveau 2)

0100 (Makro-Niveau 3)

#1=0.1#2=0.2
§ #3=0.3;

G65P1A1.B2.C3. ;
§

MO02 ;

d
\

§

G65P10A10.820.C30. ;
§
M99 ;

§

G65P100A100.8200. ;
§
M99 ;

a
S

Mag ;

Lokale Variable (0)
#10.100

#2 0.200
#3 0.300

#32

Lokale Variable (1)

A (#1) 1.000
B (#2) 2.000
C (#3) 3.000
D (#7)

§
Z (#26)

)

#32

Lokale Variable (2)

A (#1) 10.000
B (#2) 20.000
C (#3) 30.000
D (#7)

§
Z (#26)

)

#32

Lokale Variable (3)
A (#1) 100.000

B (#2) 200.000
C (#3)

)
Z (#26)

S

#32

Okolicznosci stosowania zmiennych lokalnych wskazywane sg na monitorze. Szczegdty patrz
odpowiedni rozdziat w instrukcji obstugi.
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3. Wprowadzenie interfejsu makro (zmienne systemowe #1000 do #1035)
Stany sygnatéw interfejsu moga byé okreslane przez czytanie warto$ci numeréw zmiennych 1000
do 1035. Czytane wartosci zmiennych sg ograniczane do 1 (punkt styku zamkniety) lub 0 (punkt
styku otwarty). Wszystkie sygnaty wejsciowe od #1000 do #1031 moga by¢ odczytane na raz,
przez czytanie wartosci zmiennej o numerze 1032.
#1000 do #1035 stosowane s3a tylko dla czytania i nie moga by¢ ustawiane po prawej stronie
wyrazenia operacji.

Syslem-Variablen | Punkte [ Interface-Eingangssignale | System-Variablen } Punkte | Interface-Eingangssignale
#1000 1 Register R72, Bit 0 #1016 1 Register R73, Bit 0
#1001 1 Register R72, Bit 1 #1017 1 Register R73, Bit 1
#1002 1 Register R72, Bit 2 #1018 1 Register R73, Bit 2
#1003 1 Register R72, Bit 3 #1019 1 Register R73, Bit 3
#1004 1 Register R72, Bit 4 #1020 1 Register R73, Bit4
#1005 1 Register R72, Bit 5 #1021 1 Register R73, Bit5
#1006 1 Register R72, Bit 6 #1022 1 Register R73, Bit 6
#1007 1 Register R72, Bit 7 #1023 1 Register R73, Bit 7
#1008 1 : Register R72, Bit 8 #1024 1 Register R73, Bit 8
#1009 1 Register R72, Bit 9 #1025 1 Register R73, Bit 9
#1010 1 Register R72, Bit 10 #1026 1 Register R73, Bit 10
#1011 1 Regsmrn72,an11. #1027 1 Register R73, Bit 11
#1012 1 Register R72, Bit 12 #1028 1 Register R73, Bit 12
#1013 1 Register R72, Bit 13 #1029 1 Register R73, Bit 13
#1014 1 Register R72, Bit 14 #1030 1 Register R73, Bit 14
#1015 1 Register R72, Bit 15 #1031 1 Register R73, Bit 15

System-Variablen { Punkte | Interface-Eingangssignale
#1032 32 Register R72 und R73
#1033 32 Register R74 und R75
#1034 32 Register R76 und R77
#1035 32 Register R78 und R79
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Wyjscie interfejsu makro (zmienne systemowe #1100 do #1135)

Sygnaty wyj$ciowe interfejsu moga by¢ wysytane przez wstawienie wartosci do numerow
zmiennych 1100 do 1135. Sygnaty wyjsciowe sg ograniczone do 0 lub 1. Wszystkie sygnaty
wyjéciowe z #1100 do #1131 mogq by¢ jednorazowo wystane (20 do 231) przez wstawienie warto$ci
do numeru zmiennej 1132.

Obok zapisu dla przesuniecia sygnatdw wyjsciowych #1100 do #1135, mozliwe jest takze czytanie
stanéw sygnatow wyjsciowych.

System-Variablen | Punkte Auslé\:\gzsxs:gnale System-Variablen | Punkte Au;;;?\gzggnale
#1100 1 Register R172, Bit 0 #1116 1 Register R173, Bit 0
#1101 1 Register R172, Bit 1 #1117 1 Register R173, Bit 1
#1102 1 Register R172, 8it 2 #1118 1 Register R173, Bit 2
#1103 1 Register R172, Bit 3 #1119 1 Register R173, Bit 3
#1104 1 Register R172, Bit 4 #1120 1 Register R173, Bit 4
#1105 1 Register R172, Bit 5 #1121 1 Register R173, Bit 5
#1106 . 1 Register R172, Bit 6 #1122 1 Register R173, Bit 6
#1107 1 Register R172, Bit 7 #1123 1 Register R173, Bit 7
#1108 1 Register R172, Bit 8 #1124 1 Register R173, Bit 8
#1109 1 Register R172, Bit 9 #1125 1 Register R173, Bit 9
#1110 1 Register R172, Bit 10 #1126 1 Register R173, Bit 10
#1111 1 Register R172, Bit 11 #1127 1 Register R173, Bit 11
#1112 1 Register R172, Bit 12 #1128 1 Register R173, Bit 12
#1113 1 Register R172, Bit 13 #1129 1 Register R173, Bit 13
#1114 1 Register R172, Bit 14 #1130 1 Register R173, Bit 14
#1115 1 Register R172, Bit 15 #1131 1 Register R173, Bit 15

System-Variablen | Punkte Auslg;igzcs:ieg.nale
#1132 32 Register R172 und R173
#1133 32 Register R174 und R175
#1134 32 Register R176 und R177
#1135 32 Register R178 und R179

Wskazowki:
1. Z wartosci zmiennych systemowych #1100 do #1135 zatrzymane zostaje wystane jako ostatnie
1 lub 0. (Skasowanie przez wtagczenie / wylgczenie zasilania).
2. Gdy do #1100 do #1135 zostanie wprowadzona inna wartos¢ niz 1 lub 0, zachodzi:
-<puste> traktowane jest jak 0
-wartosci poza <puste> i 0 traktowane sg jako 1
-wartosci ponizej 0,00000001 traktowane sg jako nie zdefiniowane.
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i ) (R72, R73) #1032 #1132 (R172, R173) )
Eingangssignal Fmm—————— .,' Fo—m————— .,l Ausgangssignal
t ]
oot now | [0 Hr———
} i ]
1 | t 1
oo 4 { #1001 l ! ! I #1101 If" { }
1 ] ] ]
[} 1 [} 1
o o- JJl, #1002 l ' ! l #1102 } L | ,L
[} ] ] ]
] [} 1 1
1 ] ] ]
oo ! { #1003 ] ! ——— Lesenund ——{ i_——
ll . :Nuf lesen Schreiben : ° : .
R gt X .
i i i i
LI LN .
oo ! { #1028 l H ! I #1128 F} {}
1 ] 1 ]
| 1 ] 1
oo }{#ngll }I#nzg}{ H
e " E ; 1 I
[} 1 ]
o : { #1030 l : Makro- : | #1130 } ) 1T
] 1 . 1 !
oo ! { #1031 l i Anweisung ! | #1131 } E { }4
Lo 3 R J
32 Bit (R74, R75) (R174, R175) | 32 Bt
T Trm] = > Lo [ T KD
- (R786, R77) (R176, R177)
z::::;rfzg(: ‘ #1034 I > <:t:::::i>> | #1134 | _ :)% }(::::2
(R78, R79) (R178, R179)
D i B T e T I D |
—
5. Dane korekcji narzedzia
Standard .........ccoooiiiiiiiiiee 128 zestawow
Dodatkowa specyfikacja ........... 512 zestawdw
Variablennummer-Bereich Typ A Typ B
#10001 bis #10000 +n #2001 bis #2000 +n O O
#11001 bis #11000 +n #2201 bis #2200+ n X O
#16001 bis #16000 +n .
+(#12001 bis #12000 +n) #2401 bis #2400 +n X O
#17001 bis #17000 +n .
% (#13001 bis #13000 +n) #2601 bis #2600 +n x O

*Numery zmiennych dla danych korekcji narzedzia zalezg od parametru:
F96 bit 0 = 0: #16001 do #16000 + n oraz #17001 do #17000 +n
=1: #12001 do #12000 + n oraz #13001 do #13000 + n.
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Dane narzedzia mogg by¢ czytane lub ustawiane z numerami zmiennych.

Moga by¢ stosowane obie ptaszczyzny #10000 i #2000, ale na ptaszczyznie liczba korekcji
narzedzia stosowalnych zestawow jest ograniczona do 200.

Trzy ostatnie cyfry numerdw zmiennych odpowiadajg numerom korekcji narzedzia. Dane korekcji
narzedzia sa, jak inne zmienne i dane, z punktem dziesietnym. Dlatego nalezy okresli¢ punkt
dziesietny, gdy to konieczne.

Gemeinsame Variablen Werkzeugkorrekturdaten

Programmbeispiel Nach
Ausfihi
#101=1000 : uSRIIng - 1 %101 = 1000.0
#10001 = #101 ; — H1=1000.000
#102 = #10001 ; #102 = 1000.0

Przyktad: Pomiar danych korekcji narzedzia

@® Nullpunktrickfihrung und
© G28Z0701; Werkzeugwechsel (zu Nr
@ #1=#5003 ; 01) G0o
@ G00 Z-500. ; @ Startpositionsspeicherung H1
@ G31Z-100. F100; @ Eilgang zur Sicherheits- G31
- . | !
® #10001 =#5063 - #1 ; position #5063 <—-d— j\g/-‘
| @ Sprungmessung
® MeBabstandsberechnung und Sensor
Werkzeugkorrekturdaten-
Einstellung
Wskazowka:

W tym przyktadzie zwtoka sygnatu czujnika skoku nie jest uwzgledniana. #5003 podaje punkt
poczatkowy pozycji osi Z, #5063 wspotrzedne skoku osi Z, tzn. pozycje, w ktorej zostat podany
sygnat skoku podczas wykonywania G31.

Korekcja uktadu wspétrzednych czesci obrabianej

dane dla korekcji uktadu wspotrzednych czesci moga by¢ czytane lub ustawiane pod numerami
zmiennych 5201 do 5326. (Liczba sterowalnych osi zalezy od specyfikacji maszyny.)
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) Achsen-Nr. | 4 ‘achse | 2. Achse | 3. Achse 6. Achse Bemerkungen
Koordinatensystem
Koordinatenverschiebung #5201 #5202 #5203 #5206 Zusatzliche Spezifikation der externen
(VERSCHIEBUNG) 520 0 0 Ein/Ausgabe ist erfordertich.
G54 #5221 #5222 #5223 JC #5226
G55 #5241 #5242 #5243 jﬁ #5246
G56 #5261 #5262 #5263 gg #5266 | Spezifikation der Werkstlickkoordinaten-
system-Korrektur ist erforderlich.
G57 #5281 #5282 #5283 gg #5286
G58 #5301 #5302 #5303 jg #5306
G59 #5321 | #5322 ( #5323 Jg #5326
(Beispiel 1)
N1 G28 X0Y0Z0 ;
N2 #5221 =-20. #5222 =-20. ; -90.

N3 G90 GO0 G54 X0 Y0 ; '
) ;

N10 #5221 =-90. #5222 =-10. ;
N11 G90 GO0 G54 X0 Y0 ; Werkstickkoordinaten-
S system von G54,

spezifiziert gurch N10

Werkstuckkoordinatensystem von
MO02 ; ’ G54, spezifiziert durch N2
1

(Beispiet 2)

Maschinen-Grundkoordinatensystem

Koordinatenverschiebung S PM

Koordinatensystem
vor Anderung

, K
\ 1
1 ]
1 1
. :
S - '
5 S G3| !
N100 #5221 = #5221 + #5201 ; ! w2 (G55) ~@- i

]
1 ]
4

#5222 = #5222 + #5202 ;
#5241 = #5241 + #5201 ;
#5242 = #5242 + #5202 ;
#5201 =0 #5202=0;

L
F b
1 1
1 1
1
i . .
Koordinatensystem \ T T
- e ’ 1
nach Anderung 1 . _(9?_5] l_gia :
: -= -1
i i
! 1
! 1
] 1
1 1
L 4

} W2 (G55) —@—

W powyzszym przykfadzie wartosci przesuniecia uktadu wspotrzednych sg dodawane do wartosci
korekcji uktadu wspétrzednych (G54, G55), bez zmiany pozycji ukfadu.
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[Dodatkowe uktady wspotrzednych czesci obrabianej]
Dane dla dodatkowych uktadéw wspétrzednych moga by¢ czytane lub ustawiane pod numerami

zmiennych 7001 do 7946.

Wskazéwka:
Liczba sterowalnych osi zalezy od specyfikacji maszyny.

Achsen-Nr.
1. Achse | 2. Achse | 3. Achse | 4. Achse | 5. Achse | 6. Achse Bemerkungen
Koordinatensystem
Gs54.1 P1 #7001 #7002 #7003 #7004 #7005 #7006 | Sonderfunktion fGr
zusatzliche Werkstick-
G54.1 P2 #7021 #7022 #7023 #7024 #7025 #7026 koordinatensysteme ist
G54.1 P3 #7041 #7042 #7043 #7044 #7045 #7046 | erforderlich.
/——
| =1 | ==
G54.1 P48 #7941 #7942 #7943 #7944 #7945 #7946
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7. Alarm NC (#3000)

System NC mozna ustawi¢ w stan alarmu poprzez zmienng nr 3000.

#3000 =70 (ANRUFEN#PROGRAMMIERER#TEL#530) ;

I—— Alarm-Nr., '——— Alarmmeldung

Zakres ustawiania numeréw alarmu jest 1 do 6999.
Komunikat alarmu moze zawiera¢ do 31 znakow.

Wskazéwka:
Typ komunikatu alarmu na monitorze zalezy od wprowadzonego numeru alarmu, jak pokazano
nizej:
Wprowadzony numer alarmu Wskazany numer alarmu Wskazany komunikat alarmu
1do 20

[wprowadzony numer] + 979

Ustawiony wczesniej komunikat
wg numeru alarmu

21 do 6999 [wprowadzony numer] + 3000

Wprowadzony komunikat

*1 Patrz oddzielna lista alarméw dla ustawien wstepnych alarmu nr 980 do 999.

*2 Wskazanie meldunku jak wprowadzono w makro.

Programmbsp. 1 (Einstellung der
Anzeige von ,980 USERMACRO
ALARMNTr. 1“ bei #1=0)

§
IF [#1 NE 0] GOTO 100;
#3000=1; Betriebsstolpp
N100; durch NC-Alarm

Programmbsp. 2 (Einstellung der Anzeige
von ,.3021#0RIGINAL#ALARM#1* bei
#2=0)

§
IF [#2 NE 0] GOTO 200;

Betriebsstopp

#3000=21(#ORIGINAL#ALARM#1);
N200;

durch NC-Alarm
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8. Czas zintegrowany (#3001, #3002)
Czas zintegrowany podczas wtaczenia i pracy automatycznej moze byé czytany lub ustawiany przy
numerach zmiennych 3001 i 3002.

Rodzaje Nr zmiennej | Jedn. Dane przy wt. Inicjalizacja danych Warunki
zasilania zaliczania
Zintegrowany | 3001 1ms [Jak przy wytaczeniu | Do zmiennych Gdy zasilanie jest
czas 1 zasilania wstawi¢ wymagane | wigczone
wartosci
Zintegrowany | 3001 Podczas pracy
czas 2 automatycznej

Czas catkowany wraca do zera, gdy osiagnie 2,44 x 10" (ok. 7,7 roku).

09010

S Zum Unterprogramm | #3001=0;

WHILE [#3001 LE#20] DO1 ;
G65P9010T (Zuldssige Zeit) ms : ‘:> s

S . A

END1 ;
M99 ;

Lokale Variable Die Ausfihrung von den Befehlsdaten
zwischen DO1 und END1 wird so lange
wiederholt, bis die zuldssige Zeit erreicht

> T#20 i rfolat ei i
In Lokale Variable #20 eingesetzt — Wh';g;?f’ dann erfolgt ein Springen zu

9. Woylaczenie zatrzymania pojedynczy blok i odczekania sygnatu kohcowego funkcji pomocniczej
Wstawienie do zmiennej nr 30 ponizszych wartosci powoduje, ze zatrzymanie pojedynczy blok jest
wylgczone od nastepnego bloku, ewentualnie wykonywane jest przejscie do kolejnego bloku bez
odczekania na sygnat koncowy (FIN) funkcji pomocniczej (M, S, T i B).

#3003 Zatrzymanie pojedynczy blok Sygnat koncowy funkcji pomocniczej
0 Nie wytgczone Czekaé
1 Wylaczone Czekac
2 Nie wytgczone Nie czekac
3 Wytaczone Nie czekac¢
Wskazéwka:

Przez ustawienie powrotne #3003 ustawiane jest na 0.
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10. Czynne / nie czynne zatrzymanie posuwu, korekcja posuwu i GO9
Przez wstawienie do zmiennej nr 3004 ponizszych wartosci, od nastepnego bloku zatrzymanie posuwu,
korekcja posuwu i GO9 sg czynne lub nie.

#3004 | Bit 0 Bit 1 Bit 2
Zawartos¢ (wartosc¢)
Zatrzymanie posuwu Korekcja posuwu Sprawdzenie G09
0 Czynne Czynne Czynne
1 Nie czynne Czynne Czynne
2 Czynne Nie czynne Czynne
3 Nie czynne Nie czynne Czynne
4 Czynne Czynne Nie czynne
5 Nie czynne Czynne Nie czynne
6 Czynne Nie czynne Nie czynne
7 Nie czynne Nie czynne Nie czynne
Wskazoéwki:

1. #3004 jest przy ustawieniu powrotnym ustawiane na 0.
2. Funkcja pojedynczych bitéw powyzej jest czynna przy 0 i nie czynna przy 1.

11. Zatrzymanie pracy
Zmienng numer 3006 mozna zatrzymaé prace po wykonaniu poprzedniego bloku.

Format:
#3006 = 1 (ZUR PRUEFUNG)

Przez dodatkowe wprowadzenie tancucha znakéw (do 29 znakéw) w nawiasach, moze by¢
wskazany zadany komunikat zatrzymania.

12. Obraz lustrzany
Przez czytanie zmiennej nr 3007 mozna okresli¢ w danym momencie stany obrazu lustrzanego
poszczegodlnych osi.
W #3007 kazdy bit odpowiada jakiej$ osi. Dla wartosci kazdego bitu obowigzuje:
przy 0 obraz lustrzany jest nie czyny
przy 1 obraz lustrzany jest czynny

Bit 15 114 |13 [12 |11 |10 [9 |8 |7 [6 |5 |4

w
N
N

=10

Nr osi 6 |5 (4 |3
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13. Informacje modalne rozkazéw G
Pod zmiennymi o numerach 4001 do 4021 mozna odczyta¢ modalny stan warunkdéw drogi
(rozkazéw G) w odczytanym bloku.
Pod numerami #4201 do #4221 mozna odczytaé modalny stan w bloku, ktory jest wtasnie

wykonywany.

Zmienna nr Funkcja

Blok Blok

odczytany | wykonywany

#4001 #4201 Tryb interpolacji G00-G03:0-3, G2.1:2.1, G3.1:3.1, G33:33

#4002 #4202 Wybér ptaszczyzny G17:17, G18:18, G19:19

#4003 #4203 Woprow. absolutne-inkr. G90:90, G91:91

#4004 #4204 Granica oprogramowania G22:22, G23:23

#4005 #4205 Specyfikacja posuwu G94:94, G95:95

#4006 #4206 Cale/metryczny G20:20, G21:21

#4007 #4207 Korekcja prom. narzedzia G40:40, G41:41, G42:42

#4008 #4208 Cykl staly G80:80, G73/74:73/74, G76:76
G81-G89:81-89

#4009 #4209 Poziom sprowadzania  G98:98, G99:99

#4010 #4210 Skalowanie G50:50, G51:51

#4011 #4211 Ukt. wsp. czesci G54-G59:54-59, G54.1:54.1

#4012 #4212 Przyspieszenie/zwoln. G61-G64:61-64

#4013 #4213 Modalne wywot. makro  G66:66, G66.1:66.1, G67:67

#4014 #4214

#4015 #4215 Obrét wspotrzednych G68:68, G69:69

#4016 #4216

#4019 #4219 Obraz lustrzany G50.1:50.1, G51.1:51.1

#4020 #4220

#4021 #4221
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14. Inne informacje modalne
Pod zmiennymi nr 4101 do 4130 mozna odczyta¢ inne informacje modalne niz rozkazy G w
odczytanym wczesniej bloku.
Pod numerami #4301 do #4330 mozna odczyta¢ informacje w bloku, ktory jest wtasnie

wykonywany.
Zmienna nr Informacja modalna Zmienne nr Informacja modalna
Wczytanie | Wykonanie Wczytanie [ Wykonanie
#4101 #4301 #4112 #4312
#4102 #4302 2. Funkcja pomocnicza #4113 #4313 Funkcja pomocnicza (M)
(B)
#4103 #4303 #4114 #4314 Nr sekwenc;ji (N)
#4104 #4304 #4115 #4315 Nr programu (O)
#4105 #4305 #4116 #4316
#4106 #4306 #4117 #4317
#4107 #4307 Korek. promienia narz. #4118 #4318
(D)
#4108 #4308 #4119 #4319 Funkcja wrzeciona (S)
#4109 #4309 Predkos¢ posuwu (F) #4120 #4320 Funkcja narzedzia (T)
#4110 #4310 #4130 #4330 Dodat. ukt. wspét. czesci
G54-G59:0, G54.1P1-
P48:1-48
#4111 #4211 Nr. korek. dtug. narz. (H)

15. Informacja pozycji
Pod numerami zmiennych 5001 do 5106 mozna odczytaé¢ wspoétrzedne punktu koncowego,
wspoirzedne maszyny, wspétrzedne czesci obrabianej, wspotrzedne skoku, wspétrzedne korekcji
pozycji narzedzia i wartos¢ odchytki serwo poprzedniego bloku.

Positionsinformation | Endpunktkoordi- 4 0 inen | Werkstick- Sprung- Werkzeug- Servo-Abwei-
naten des vorher- koordinaten | koordinaten | koordinaten positionskorrektur- chungswert
Achsen-Nr. gebenden Blocks 0 koordinaten 9
1 #5001 #5021 #5041 #5061 #5081 #5101
2 #5002 #5022 #5042 #5062 #5082 #5102
3 #5003 #5023 #5043 #5063 #5083 #5103
T TN T N T T N—~
& #5006 #5026 #5046 #5066 #5086 #5106
Bemerkungen (Lesen _ Nicht Nicht . . L -
. e | M h
wahrend Bewegung) Maglich méglich moglich Mdglich Nicht méglich Aglic!

Wskazowka:

Liczba sterowalnych osi zalezy od specyfikacji maszyny.
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A. Wspdétrzedne punktu koncowego i wspétrzednych skoku odnoszg sie do pozycji w uktadzie
wspotrzednych czesci obrabiane;.

B. Wspotrzedne punktu koncowego, skoku i warto$¢ odchyitki serwo moga by¢ czytane nawet
podczas ruchu, ale nie wspotrzedne maszyny, czesci obrabianej i korekcji pozycji narzedzia.
Moga one by¢ czytane dopiero po potwierdzeniu zatrzymania ruchu.

Maschinen-Grundkoordinatensystem M @_

Werkstick-Koordinatensystem w

GO0
GO1
Y 3 l
i Lesebefehi
Endpunkt- '
1 Koordinaten

Werkstick-
koordinaten

| f
l !
i i
i ye i
i \‘A 1
i i w
T ? Werkstuck-
i J‘ 1 Koordmalensystem
i
|
l

—9 Maschinen-
Maschinen- J $ Koordinatensystem

koordinaten

C. Wspoirzedne skoku podajg pozycje, w ktorej zostat podany rozkaz skoku w bloku G31. Gdy
sygnat skoku nie zostat podany, wspétrzedne odpowiadajg punktowi koncowemu bloku skoku.

S
Sprungkoordinatenwent @

EndmaB usw.
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D. Punkt koncowy podaje pozycje koncowki narzedzia bez odniesienia do korekcji narzedzia itd.
ale wspotrzedne maszyny, czesci i skoku przedstawiajg pozycje odniesienia narzedzia przy
uwzglednieniu korekcji narzedzia.

Sprungsignal = \
\
\

G31 1
T F (Geschwindigkeit) ,?

w

A V Werkstick-
. ﬁ Werkstick- ' b Koordinatensystem
Sprungsignal- \

. ’ Koordinaten
Eingabekoordinaten

—@ /;h Maschinen-
Jv M :f Koordinatensystem
M

aschinenkoordinaten

@®: Sol nach Slopp-Bestatigung gelesen werden.
QO: Kann wahrend Bewegung gelesen werden.

Wartos¢ wprowadzona wspétrzednych sygnatu skoku podaje pozycje w uktadzie wspétrzednych
czesci. Poniewaz wartosci wspétrzednych w momencie gdy podawany jest sygnat skoku, sg

zapisywane w #5061 do #5066, pdzniej moga by¢ odczytane. Szczegdly patrz ,16. FUNKCJA
SKOKU”.
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Przyktad 1: Pomiar pozycji narzedzia

W tym przyktadzie mierzony jest odstep miedzy punktem odniesienia pomiaru i koncem czesci.

Argumente (Lokale Variablen)

Hauptprogramm

E (#9) 200
X (#24)  100.000
Y (#25)  100.000
Z (#26)  -10.000

09031

N1 #180=#4003 ;

N2 #30 = #5001 #31 = #5002 ;
N3 G91 GOt Z#26 F#9 ;

N4 G31 X#24 Y#25 F#9;

G65P9031X100. Y100. Z-10. F200 ;

Zum Unterprogramm >

(Gemeinsame Variablen)

N5 G90 GO0 X#30 Y#31 ;
N6 #101=#30 - #5061 #102 =#31 - #5062 ;
N7 #103=SQR [#101+ #101 + #102* #102] ;

#101 87.245 N8 G91 GO1 Z-#26 ;
#102 87.245 N9 IF [#180 EQ 91] GOTO 11;
#103 123.383 N10 G90 ;

N11 M99,

Lo ™
X MEP170

Sprungsignaleingabe

Startpunkt N4

\#102
N3

#1033,
Ng__—=>>

#101
#102
#103

#5001
#5002

#5061
#5062

Wartos¢ pomiarowa osi X
Warto$¢ pomiarowa osi Y
Warto$¢ pomiarowa liniowa

Punkt poczatku pomiaru osi X
Punkt poczatku pomiaru osi Y

Wspdtrzedna skoku osi X
Wspodirzedna skoku osi Y

N1 Zapis trybu G90/G91

N2 Zapis punktu poczatkowego X, Y

??

N4 Pomiar X, Y (zatrzymanie przy wprowadzeniu
sygnatu skoku)

N5 Powrét do punktu poczatkowego X, Y

N6 Obliczenie wartosci inkrementacyjnej pomiaru X,
Y

N7 Obliczenie wartosci liniowej pomiaru

N8 Wycigg osi Z

N9, N10 Powrét do trybu G90/G91

N11 Powr6t z podprogramu
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Przyktad 2: Czytanie wspodtrzednych podania sygnatu skoku

N6 GOOYO ;
N7 G31X0 ;

N9 M02 ;

N1 G91 G28X0Y0 ;

N2 G90G00X0Y0 ;

N3 X0Y-100. ;

N4 G31X-150. Y~50. F80 ;

N5 #111=#5061 #112=#5062 ;

N8 #121 =#5061 #122 =#5062 ;

Sprungsignal

#111=-75. + e #112=-75. + ¢
#121=-25. +e#122=-75. + ¢

€ jest btedem spowodowanym przez zwloke zadziatania. (Szczegdty patrz ,16. FUNKCJA SKOKU”)
#122 przedstawia wspotrzedne wprowadzenia sygnatu skoku, poniewaz w N7 rozkaz Y nie jest

podawany.

16. Narzedzie wrzeciona

Zmienna #51999 moze by¢ stosowana do czytania numeru narzedzia zamontowanego na

wrzecionie.

Zmienna systemowa

Opis

#51999

Numer narzedzia wrzeciona

Wskazowka:

Zmienna systemowa moze by¢ stosowana tylko do czytania.
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17. Podstawowy uktad wspétrzednych programu MAZATROL
Zmienne #5341 do #5347 moga by¢ stosowane do czytania i zapisu danych wspétrzednych
podstawowych, ktére sg aktywne podczas wykonywania programu MAZATROL.

Zmienna systemowa Zawartosc Zmienna systemowa Zawartosc
#5341 AGP-X #5344 AGP-4
#5342 AGP-Y #5347 AGP-6
#5343 AGP-Z

Wskazowki:

1. Dane jednostki podstawowych wspoétrzednych w programie MAZATROL pozostajg
niezmienione takze wtedy, gdy ustawienia wyzej przedstawionych zmiennych systemowych sg
aktualizowane. Poczatkowy uktad wspotrzednych jest znowu stosowany dla nastepne; i
kolejnych jednostek.

2. Dane zapisane do zmiennych stajg sie obowigzujace dopiero po zatrzymaniu programu
(przy pomocy zatrzymania pojedynczy blok, MOO itd.).

3. Dla zapewnienia pewnej pracy dla bloku z ruchem, ktéry nastepuje zaraz po zapisie do
zmiennych systemowych, dla pracy biezgcej powinno by¢ zaprogramowane zatrzymanie jak
nizej:

#5341 = #5341 - 20. ;
MO0 ;

przez to spetniane sg takie same warunki jak w pracy pojedynczy blok.

18. Dane narzedzia MAZATROL
Numery zmiennych mogg by¢ stosowane dla czytania lub aktualizowania danych narzedzia
MAZATROL.
Maksymalnie dostepna ilos¢ narzedzi: 960.

Zmienna systemowa Dane narzedzia MAZATROL

#60001 do #60000 + n Dtugosc¢ narzedzia

#61001 do #61000 + n Srednica narzedzia

#62001 do #62000 + n Oznaczenie trwatosci narzedzia

#63001 do #63000 + n Oznaczenie uszkodzenia narzedzia

Wskazoéwki:

1. Podczas sprawdzania drogi narzedzia dane moga by¢ czytane lecz nie aktualizowane.

2. Zaréwno oznaczenie diugotrwatosci narzedzia (zmienna od #62001) jak i oznaczenie
uszkodzenia narzedzia (zmienna od #63001) moga by¢ ustawiane tylko na 0 (wyt) lub 1 (wt).
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19. Dane narzedzia dla programéw MAZATROL

Numery zmiennych moga by¢ stosowane dla czytania lub aktualizowania danych wskazania
WERKZ. DATEN (dla sterowania czasu trwatosci podczas wykonywania programu EIA/ISO).
Maksymalnie dostepna ilos¢ narzedzi: 960.

Zmienna systemowa Odpowiadajgce dane
#40001 do #40000 + n Numer lub dane korekcji dlugosci narzedzia
#41001 do #41000 + n Numer lub dane korekcji promienia narzedzia
#42001 do #42000 + n Oznaczenie czasu trwatosci narzedzia
#43001 do #43000 + n Oznaczenie uszkodzenia narzedzia
#44001 do #44000 + n Oznaczenie danych narzedzia
#45001 do #45000 + n Czas pracy narzedzia (sek)
#46001 do #46000 + n Czas trwato$ci narzedzia
Wskazowki:
1. Podczas sprawdzania drogi narzedzia mozliwe jest czytanie danych, lecz nie ich zapis.
2. Oznaczenie czasu trwatosci narzedzia (od #42001) i oznaczenie uszkodzenia narzedzia
(od #43001) moga byc¢ ustawiane tylko na 0 (wyt) lub 1 (wi).
3. Rozréznianie miedzy numerem i danymi dla korekcji dtugosci lub promienia nastepuje

przez odniesienie do oznaczenia danych narzedzia.

Oznaczenie Bit 0 Bit 1 Bit 2 Bit 3
Numer korekcji dtugosci 0 0 - -
Dane korekcji dlugosci 0 1 - -
Numer korekcji promienia - - 0 0
Dane korekcji promienia - - 0 1

20. Data i czas (rok-miesigc-dzien i godzina-minuta-sekunda)
Zmienne o numerach 3011 i 3012 mogg by¢ stosowane dla czytania daty i czasu.

Nr zmiennej Opis

#3011 Data

#3012 Czas
Przyktad:

Gdy data jest 25.Grudzien 1995 a czas 16:45:10, dane wprowadzane sg do zmiennych
systemowych w nastepujacy sposéb:

#3011 = 951215

#3012 = 164510
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21. Catkowita liczba obrobionych czesci i liczba czesci potrzebnych
Zmienne o numerach 3901 i 3902 moga by¢ wykorzystane dla czytania lub przypisania catkowitej
liczby obrobionych czesci i liczby czesci potrzebnych.

Nr zmiennej Opis

#3011 Data

#3012 Czas
Wskazowki:

1.
2.

Zmienne te sg liczbami catkowitymi od 0 do 9999.
Czytanie i zapisywanie tych zmiennych przy wykonywaniu programu dla sprawdzenia drogi

narzedzia jest wytaczane.

22. Ustawianie i podawanie nazw zmiennych
Zmiennym wspolnym #500 do #519 mozna nadawa¢ dowolne nazwy. Nazwy zmiennych musza
jednak posiadac na poczatku litere i sktada¢ sie z maksymalnie siedmiu znakow (liter i cyfr).

Format:
SETVNn [NAME1, NAME2, ..... 1;

I

Kopfnummer der zu benennenden Variablen
Name (Variablenname) von #n

Name (Variablenname) von #(n + 1)

Poszczegdlne nazwy zmiennych nalezy oddziela¢ przecinkiem (,).

Opis
-Ustawiona nazwa zmiennej nawet przy wytaczeniu nie jest kasowana.
-Zmienna w programie moze by¢ podawana z nazwg. W takim przypadku nalezy wstawi¢ jgw [ ].

Przyktad 1: GO1X [#PUNKT1];

[#WIEDRH] = 25 ;

-Nazwy zmiennych wskazywane sg na ekranie (wskazanie ANWEND-PARAMETER Nr. 1), przy
czym F47 do F66 odnosi sie od #500 do #519.

Przyktad 2:

Program .......cccocccvevmimieiiiiiiieieieiieeeeeees
Wskazanie danych:

F46 04

F47 ABC _ Wskazanie nazwy #500
F48 EFG _ Wskazanie nazwy #501
F49 _ Wskazanie nazwy #502
F50

.... SETVNS00 [ABC, EFG]
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13-9-5 Rozkaz operacji

Ze zmiennymi mozliwe sg nastepujgce operacje:

#i = <wyrazenie>
<wyrazenie> sktada sie ze statej, zmiennej, funkcji i operatora. Nastepujace #j i #k moga by¢
zastgpione przez statg;:

(1) Definicja, #i = # Definicja, zastepowanie
zastepowanie
zmiennych
(2) Operacje dodawania | #i = #j + #k Dodawanie
#i=4# - #K Odejmowanie

#i = #j OR #k Inkluzywne LUB (dla kazdego z 32 bitow)
#i = #j XOR #k Ekskluzywne LUB (dla kazdego z 32 bitow)

(3) Operacje mnozenia | #i = #j* #k Mnozenie

#i=4# [ #K Dzielenie

#i = #) MOD #k Dzielenie z resztg

#i = # AND #k lloczyn logiczny (dla kazdego z 32 bitdw)

(4) Funkcje #i = SIN [#k] Sinus

#i = COS [#K] Cosinus

#i = TAN [#k] Tangens (tan 0 jest zastkpowany przez sin 6 / cos 0)

#i = ATAN [#] Arkustangens (ATAN lub ATN)

#i = ACOS [#] Arkuscosinus

# = SQRT [#k] Pierwiastek kwadratowy (SQRT lub SQR)

#i = ABS [#K] Wartos¢ (wartos¢ absolutna)

#i = BIN [#k] Przeksztatcenie z BCD na BINARY

#i = BCD [#k]  Przeksztatcenie z BINARY na BCD

#i = ROUND [#k] Zaokraglenie do kolejnej liczby catkowitej (ROUND lub

RND)

#i = FIX [#K] Opuszczenie miejsc po punkcie dziesietnym
#i = FUP [#k] Podniesienie miejsc po punkcie dziesietnym
#i = LN [#] Logarytm naturalny

#i = EXP [#k] Funkcja wyktadnicza o podstawie e (= 2,718...)

Wskazowki:

1. Wartosci bez punktu dziesietnego sg traktowane jak wartosci z punktem dziesietnym (1 = 1.000).

2. Wartosc¢ korekcji od #10001, wartos¢ korekcji uktadu wspotrzednych czesci od #5201 itd.
przedstawiajg dane z punktem dziesietnym. Gdy wpisuje sie do nich dane bez punktu
dziesietnego, zostaje on wstawiony.
Przyktad:

Gemeinsame Variablen
#101=1000 ;

#101 1000
#10001 =#101 ; Ausfurung ) £102 1.000
#102=#10001 ; .

3. <wyrazenie> po funkcji nalezy zawsze wstawiac w[ 1.
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Kolejnos¢ operacji
Kolejnos¢ jest nastepujgca: funkcja, mnozenie i nastepnie dodawanie.

#101=#111 +#112*SIN[#113]

| I : @ Funktion
| ® Multiplikativ
@ Additionell

Instrukcja kolejnosci operaciji
Czes¢, ktdra przy operacji ma mie¢ pierwszenstwo, ustawiana jest w nawiasy [ ]. Nawiasy te mogg
by¢ stosowane maks. pie¢ razy, facznie z nawiasami klamrowymi dla funkc;ji.

#101=SQRT [[[#111- #112]*SIN[#113] + #114]*#15] ;

I Einfach I

Zweifach
Dreifach
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3. Przyktady rozkazéw operaciji

@® Hauptprogramm | G65 P100 A10 B20. ; #1 10.000
und Argument- #101=100.000 #2 20.000
Spezifikation #102 =200.000 #101 100.000
#102 200.000
@ Definition, #1=1000 #1 1000.000
Ersetzung #2=1000. #2 1000.000
= #3=#101 #3 100.000y Von gemeinsamen
#4=#102 #4 ~200.000" Variablen
#5 = #5081 #5 ~10.000 Von Korrekturwert
@ Addition, #11=#1+1000 #11 2000.000
Subtraktion #12=#2 ~ 50. #12 950.000
+ - #13=#101 +#1 #13 1100.000
#14 =#5081 - 3. #14 -13.000
#15=#5081 +#102 #15 190.000
@ Inklusives #3=100 #3=01100100
ODER #4 =#30R14 14=00001110
OR #3=01101110=110
® Exklusives #3=100 #3=01100100
ODER #4 = #3XOR14 14=00001110
XOR #4=01101010=106
® Multiplikation, #21=100*100 #21 10000.000
Division #22=100.*100 #22 10000.000
*/ #23=100*100. #23 10000.000
#24 =100.*100. #24 10000.000
#25=100/100 #25 1.000
#26 =100./100 #26 1.000
#27 =100/100. #27 1.000
#28 =100./100. #28 1.000
#29 =#5081*#101 #29 -1000.000
#30 =#5081/#102 #30 -0.050
@ Teilungsrest #31 = #19MOD#20 #19 _ 48 § Teilungsrest 3
MOD #20 9
® Logische #3=100 #9=01100100

Multiplikation
AND

#10=#9AND15

1500001111
#10=00000100=4

® Sinus #501 = SIN[60] #501 0.866
SIN #502 = SIN{[60.] #502 0.866
#503 = 1000*SIN[60] #503 866.025
#504 = 1000*SIN[60.] #504 866.025
#505 = 1000.*SIN{[60] #505 866.025
#506 = 1000.*SIN{60.] #506 866.025
Hinweis: SIN[60] ist gleich SIN[60.].
® Kosinus #541=C0S[45] #541 0.707
CcOSs #542 = COS[45.] #542 0.707
#543 = 1000*COS[45] #543 707.107
#544 =1000*COS[45.] #544 707.107
#545 = 1000.*COS[45] #545 707.107
#546 = 1000.*COS[45.] #546 707.107
Hinweis: COS[45] ist gleich COS[45.].
@ Tangens #551 = TAN{60] #551 1.732
TAN #552 = TAN[60.] #552 1.732
#553 = 1000*TAN[60] #553 1732.051
#554 = 1000*TAN[60.] #554 1732.051
#555 = 1000.*TAN{[60] #555 1732.051
#556 = 1000.* TAN[60.] #556 1732.051

Hinweis: TAN[60] ist gleich TAN[60.].
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Arkustangens #561 = ATAN[173205/1000000] | #561 60.000
ATAN #562 = ATAN[173.205/100.] #6562 60.000
#563 = ATAN[1.732] #563 59.999
Arkuscosinus #521 =AC0OS[100000/141421] #521 45.000
ACOS #522 = ACOS[100./141.421] #5622 45.000
#523=AC0S[1000/1414.213] #5623 45.000
#524 = AC0S[10./14.142] #5624 44,999
#525 = ACOS[0.707] #525 45.009
Quadratwurzel #571 = SQRT[1000] #571 31.623
SQRT #572=SQRT[1000.] #572 31.623
#573 =SQRT[10.¥10. +20.*20.] | #573 22.361
#574=SQRT[#14 * #14 + #574 190.444
#15 * #15]
Hinweis: Zur Erhéhung der
Genauigkeit soviel als
mdglich innerhalb [ ]
Operation treiben.
Absolutwert #576 =-1000 #576 -1000.000
ABS #577 = ABS[#576] #577 1000.000
#3=70. #4 =-50.
#580 = ABS[#4 - #3] #580 120.000
BIN, BCD #1=100
#11=BIN[#1] #11 64
#12=BCD[#1] #12 256
Runden auf die #21=ROUND{[14/3] #21 5
ndchste ganze #22 =ROUND[14./3] #22 5
Zahl #23 =ROUND[14/3.] #23 5
ROUND #24 =ROUND[14./3.] #24 5
#25=ROUND{-14/3] #25 -5
#26 = ROUND[-14./3] #26 -5
#27 = ROUND[-14/3.] #27 -5
#28 = ROUND[-14./3.] #28 -5
Abrunden #21 =FIX[14/3] #21 4.000
FIX #22 =FIX[14./3] #22 4.000
#23 = FIX[14/3.] #23 4.000
#24 = FIX[14./3.] #24 4.000
#25 = FIX[-14/3] #25 -4.000
#26 = FiX[-14./3] #26 -4.000
#27 = FIX[-14/3.] #27 - 4.000
#28 = FIX[-14./3.] #28 -4.000
Aufrunden #21=FUP{14/3] #21 5.000
FUP #22=FUP[14./3] #22 5.000
#23 =FUP[14/3.] #23 5.000
#24 =FUP[14./3.] #24 5.000
#25 = FUP{-14/3] #25 - 5.000
#26 =FUP[-14./3] #26 -5.000
#27 = FUP[-14/3.] #27 - 5.000
#28 =FUP[-14./3.] #28 - 5.000
Natdrlicher #101 = LN[5] #101 1.609
Logarithmus #102 =LN[0.5] #102 -0.693
LN #103 = LN[-5] Fehler 860 KALKULATION
UNMOEGLICH
Exponent #104 = EXP[2]) #104 7.389
EXP #105 = EXP[1] #105 2.718
#106 = EXP[-2] #106 0.135
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4. Doktadnos¢ operacji

Btedy przedstawione w ponizszej tabeli powstajg przy kazdej operaciji i sg integrowane.

Operationstyp Mittlerer Fehler Max. Fehler Fehlerarten
a=btc 2,33x10-10 5,32x10-10 Min. | =] ]il
a=b~c¢c rte
a=b-¢ 1,55x10-10 4,66x10-10
a=b/c 4,66x10-10 1,86x10-9 Relativer Fehler [i[
a= ‘Vb 1,24 x10-9 3,73x10-9
a=sinb 5,0X10-9 1,0X10-8
a=cosb Absoluter Fehler | e |(Grad)
a=tan-1b/c 1,8x10-6 3,6x10~6
Wskazowka:

Funkcja TAN jest obliczana jako SIN/COS.
5. Utrata dokfadnosci

A. Dodawanie i odejmowanie
Przy dodawaniu i odejmowaniu, gdy wartos¢ absolutna jest traktowana réznicowo, btad
wzgledny nie moze by¢ ograniczony ponize;j 107, Zaktadajgc, ze wartosci rzeczywiste (takie
wartosci nie moga by¢ zastepowane bezposrednio) wyniki operacji #10 i #20 bytyby
nastepujace:
#10 = 2345678988888,888
#20 = 2345678901234,567
Z operacji #10 - #20 wykonanej przez sterowanie, nie wynika jednak wartos¢ ,rzeczywista”
87654,321. Spowodowane jest to tym, ze zmienne sg ograniczone w uktadzie dziesietnym do
osmiu pozycji i wartosci #10 i #20 moga by¢ obrabiane tylko w przyblizeniu (dane wewnetrzne,
ze wzgledu na system dwojkowy réznig sie troche od ponizszych wartosci) w zaokragleniu jak
nizej:
#10 = 2345679000000,000
#20 = 2345678900000,000
Dlatego powstaje duzy btad rzeczywisty jak #10 - #20 = 100000,000.

B. Zwigzki logiczne
Funkcjami EQ, NE, GT, LT, GE i LE operuje sie jak operacjami addytywnymi, trzeba wiec
liczy¢ sie z duzymi btedami. Gdy np. przy powyzszych danych konieczna jest ocena czy #10
jest rowne #20, funkcja
IF [#10EQ#20]
czesto daje bfad ze wzgledu podane okolicznosci. Dlatego nalezy przyjmowac, ze #10 i #20 sg
réwne, gdy spetniony jest nastepujacy warunek:
IF [ABS[#10 - #20] LT200000],
tzn. gdy réznica jest w okre$lonym zakresie tolerancji.

13-82



C. Funkcje trygonometryczne
Przy funkcjach trygonometrycznych btad absolutny jest zagwarantowany, lecz bfad wzgledny
nie lezy ponizej 10°® , dlatego trzeba by¢ ostroznym gdy po operacjach trygonometrycznych
nastepuje mnozenie i dzielenie.

13-9-6 Rozkaz sterowania

Przebieg programu moze by¢ sterowany rozkazami IF — GOTO i WHILE — DO -.

1.

Odgatezienie

Format:

IF [wyrazenie warunku] GOTO n; (n jest numerem sekwencji w danym programie).

Gdy warunek jest spetniony, nastepuje odgatezienie do n, jesli nie to wykonywany jest nastepny
blok.

IF [wyrazenie warunku] moze by¢ wprawdzie opuszczone, ale wtedy odgatezienie do n nastepuje
bezwarunkowo.

Sa nastepujace rodzaje [wyrazenie warunkul]:

# EQ # = Gdy #i jest réwne #j.

#i NE # ? Gdy #i nie jest rowne #.

#i GT #j > Gdy #i jest wieksze niz #|.

# LT # < Gdy #i jest mniejsze niz #j.

#i GE # = Gdy #i jest réwne lub wieksze niz #].
#i LE # = Gdy #i jest rowne lub mniejsze niz #.

,N" W ,GOTO n” musi odnosi¢ sie do numeru sekwencji w danym programie, inaczej powstaje
alarm (843 SATZNr. NICHT GEFUNDEN).

Zamiast #i, #j mogag by¢ stosowane wyrazenia lub zmienne.

Numer sekwencji Nn musi sta¢ na poczatku bloku, ktéry posiada numer sekwencji n, po GOTO n;.
Inaczej powstaje alarm (843 SATZNr. NICHT GEFUNDEN). Gdy jednak na poczatku bloku stoi ,,/”
a Nn jest dalej, to odgatezienie do tego numeru sekwencji jest mozliwe.
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[
UK 4L
N10 #22 =#20 #23=#21 ; !
IF [#2 EQ1] GOTO100; Wenn der Inhalt von . !
#22 =#20 - #3 ; A2 1 ist, erfolgt Verzweigungs- !
#23=#21 - #4 ; Verzweigung nach N100. suche !
]
) N100 Verzweigungssuche i
N100 X#22 Y#23 ; - | !
#=#1+1; bei ,GOTOI0" | |
S '

' Zum Anfang
)

Wskazéwka:

Jesli numer sekwencji odgatezienia nie zostanie znaleziony podczas szukania za blokiem z IF do
konca programu (kod %), to nastepuje szukanie od poczatku programu do bloku przed IF i w takim
przypadku nalezy uwzgledni¢ diuzszy czas poszukiwania.

Powtoérzenie
Format:
WHILE [wyrazenie warunku] DOm ; (m = 1,2,3...127)

iENDm;

Gdy wyrazenie warunku jest obowigzujgce, wykonywane sg powtérzenia od nastepnego bloku do
bloku ENDm, a gdy jest on niewazny, wykonywany jest blok po ENDm. DOm moze takze sta¢
przed WHILE. WHILE [wyrazenie warunku] DOm i ENDm nalezy zawsze stosowac jako pare, gdy
WHILE [wyrazenie warunku] sg opuszczone, to DOm i ENDm powtarzane sg bez konca.

Numery oznaczen powtérek sa tutaj 1 do 127 (DO1, DO2, DOS....D0127). Wielokrotnos¢
zagniezdzenia wynosi tutaj do 27 razy.
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@® Die gleiche Kenn-Nr. kann mehrmals verwendet werden.

— WHILE~DO1; —
Zulassig
END1;
— WHILE~DO1; —
Zuléssig
END1;

@ Die Reihenfolge von Kenn-Nrn. ist beliebig.

WHILE~DO1; —
§
l:NDﬁ

$
F~ WHILE~D03; =~
g [}

! END3; ¥
Zulassig s T
= WHILE~DO2; *- =1
N i
| END2; !
§
= WHILE~DO1; ==~
S ]
. ]
LENOY L H

@ Mehrfachgrad von WHILE ~ DOm ist bis 27-fach.
m kann 1 bis 127 sein und unabhdngig von der Tiefe
der Verschachtelung.

~— WHILE~DO1; —

@ Mehrfachgrad von WHILE ~ DOm darf 27 nicht
aberschreiten.

DO1 WHILE-DO1;—T—---;—
]
[ WHILE~DO2; — T “":":
— WHILE~DO2; —T4---- DO2 : b
. . WHILE~DO27; 1-F==--r=F-—1
. . § [ !
- PR [ PR ¢ - . 1 |
| | rwHiLe~D027; > bozr ~WHILE~D028; { -} 441 _ 1 __
.Zulassig 1 1 Vo L.
END27; . t $ 1 !y} Nieht
! - ! . ! t 2ulassig
[ O I | END28; 1 [ !
. ) W S R
§ [ 1
END2; b :
o ey e— END27; N G T SO
: L
: 1
END1; ___} ENDZ2; '-__1-1—
i
END1;
Hinweis: Bei Verschachtelung kann m nicht mehrfach ---t

benutzt werden.

® WHILE ~ DOm ist zuerst anzuweisen, dann ENDm.

. ———

~= END1;

)

- WHILE~

Nicht zuldssig

-

DOY; —--

® WHILE ~ DOm muB in Eins-zu-Eins-Zuordnung zu
ENDm im selben Programm stehen.

- WHILE~DO1; -

y

Nicht zulassig
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@ Zwei WHILE ~ DOm dirfen sich nicht berschneiden.

WHILE~DO1;

Nicht zulassig WHILE~DOZ;

Verzweigung aus dem Bereich von WHILE ~ DOm ist

moglich.
WHILE~DOT; j
;-- —|F~GOT0n,
1
;
Zulassig ! END1;
1
i
t—2» Nn

® Verzweigung in WHILE ~ DOm ist nicht zulassig.

r=WHILE~DO1; -4
IF~GOTOn :
Nicht 1

zulassig
-WHILE~DO1; -~ -
Nicht r K
2ulassig ' |
! ]
] 1
1 ]
Nn ¢
[} [}
1 1
1 |
] I
1 '
§ [
1 END1; 1
L

@® Unterprogramm kann von WHILE ~ DOm aus mit M98,
G65, G66 usw. aufgerufen werden.

Hauptprogramm Unterprogramm (O100)

WHILE~DO1; WHILE~DQ2;

A )
P100; ENDZ2;

 Mog;

Zulassig

END1;

Mo2;

@® Auch im Unterprogramm, das mit Makro-Aufruf
(G65/G66) von WHILE ~ DOm aus aufgerufen wird, ist
die unabhangige Wiederholung durchfihrbar.
Insgesammt (bei Haupt- und Unterprogrammen) bis zu
27-fache Verschachtelung zulassig.

@ Wenn im (Makro-)Unterprogramm WHILE und END
nicht gepaart sind, ergibt sich an M99 ein Programm-

fehler.
Hauptprogramm Unterprogramm (O100)
Zuisssig | M98 P100; 9:> wsHlLE~DO1;

§

Hauptprogramm Unterprogramm (O100)
WI-§ILE~DO‘: WHILE~DO1;
G65 r]———> S
Zulassig P;OO; END1;
END1; S
( Mg9;
MO02;

MO2; |——— Mgg9;

Alarm 868 DO-END FALSCH
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13-9-7 Zewnetrzny rozkaz wydania

1. Przeglad
Dodatkowo do standardowych programéw makro uzytkownika sg jeszcze nastepujgce rozkazy
makro, ktére stuzg dla wydania wartosci zmiennych i znakéw przez sprzeg RS-232C.

A. Rodzaje
POPEN Przygotowanie wydania danych
PCLOS Zakonczenie wydania danych
BPRNT Wydanie znakdéw i wydanie binarne warto$ci zmiennych
DPRNT Wydanie znakéw i pozycyjne wydanie wartosci zmiennych

B. Kolejnos¢ rozkazow

POPEN ... Erdffnungsbefehl

BPRNT DPRNT ... Datenausgabebefehi

PCLOS ... Beendigungsbefehl

2. Rozkaz otwarcia: POPEN
Format rozkazu: POPEN ;
Opis
-Rozkaz ten powinien by¢ podawany przed rozkazami wydania danych.
-Kod sterujgcy DC2 i kod % wydawane sg przez NC do zewnetrznego urzadzenia wyjscia.
-Rozkaz ten pozostaje aktywny do podania PCLOS ;.

3. Rozkaz zakonczenia: PCLOS
Format rozkazu: PCLOS ;
Opis
-Rozkaz powinien by¢ podawany po zakonczeniu wyjscia danych.
-Kod % i kod sterujgcy DC4 sg podawane przez NC do zewnetrznego urzadzenia wyjscia.
-Rozkaz zakonczenia nalezy podac w parze z rozkazem otwarcia, tzn. tylko w trybie otwarcia.
-Takze przy przerwaniu wyjscia danych przez ustawienie zwrotne itd., rozkaz nalezy podaé¢ na
koncu programu.
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4. Rozkaz wyjscia danych: BPRNT
Format rozkazu:
BPRNT [£4 #v4 [cq] €2 #v2 [C2] ....]

Anzahl von effektiven Stellen hinter Dezimalpunkt . ..... Variablenwert x 10¢
Variablennummer
Zeichenreihe

Opis

Wykonywane jest wyj$cie znakow i wydanie binarne wartosci zmiennych.

Podany szereg znakéw wydawany jest w kodzie ISO. Moga by¢ uzyte litery i liczby (A do Z, 0 do 9)
i znaki specjalne (+, -, *, /). ,*” wydawane jest jednak jako kodu miejsca pustego.

Wszystkie zmienne sg zapisywane z punktem dziesietnym, dlatego nalezy podaé w [ ] liczbe
zadanych miejsc po punkcie dziesietnym. Warto$ci zmiennych traktowane sa jako dane 4 bajtowe
(32 bity) i wydawane jako dane binarne z bajtu i najwyzszym uprzywilejowaniu. Dane minus (-)
traktowane sg jako dane komplementarne.

Przyktad 1: Gdy dla 12.3456 przypisane sg dwa miejsca, to

12.346 x 10° = 12346 (0000303A)

wydawane jest jako dane binarne.

Przyktad 2: Gdy miejsce 0 jest przypisane dla —100.0, to

-100 (FFFFFFOCO

wydawane jest jako dane binarne.

Po wydaniu wybranych danych, wydawany jest kod EOB w kodzie 1SO.

Zmienna <puste> traktowana jest jako 0.

5. Rozkaz wyjscie danych: DPRNT
Format rozkazu:

DPRNT [81 #v, [d1 Cq] €2 #vs [dz C2] ]

Anzahi von effektiven Stellen hinter Dezimalpunkt } c+d=8
Anzahl von effektiven Stellen vor Dezimalpunkt
Variablennummer

Zeichenreihe

Opis

Wydanie rysunku i wydanie dziesietne wartosci zmiennych nastepuje w kodzie ISO.

Wskazany cigg znakow jest wydawany w kodzie ISO. Moga by¢ stosowane litery i cyfry (A do Z, 0
do 9) oraz znaki specjalne (+, -, *, /). ,*” jest jednak wydawane jako kod znaku pustego.

Liczbe zgdanych miejsc przed i po przecinku, dla wartosci zmiennych poda¢ w,[ ]’. Nastepnie
zgdane miejsca wartosci zmiennej wydawane sg w kodzie ISO jako liczba dziesietne z punktem
dziesietnym wg kolejnosci od najwyzszych miejsc szeregu. Kolejne zera nie sg przy tym
opuszczane.
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13-9-8 Wskazowki dla zachowania ostroznosci

1. Obok zwyktych rozkazéw sterowania NC, jak rozkazy ruchu (G), M, S, T itd., dla tworzenia

programdw obrdbki stuzg rozkazy makro uzytkownika, jak dla operacji, oceny, rozgatezienia itd.
Poniewaz wykonania zdania makro nie ma bezposredniego zwigzku ze sterowaniem maszyny, dla
skrécenia czasu obrébki znaczenie ma obrébka zdania makro.
Za pomoca bitu 6 z parametru F93 mozna zdania makro wykonywac¢ jednoczesnie obok zdan NC.
(Do wyboru sg dwa rodzaje: przy normalnej obrébce zdania makro sg obrabiane za jednym razem
przez ustawienie parametru na AUS, przy sprawdzaniu programu zdanie na blok, przez ustawienie
parametru na EIN.)

DPRNT [81 #v, [d1 Cq] €2 #vs [dz C2] ]

Anzahi von effektiven Stellen hinter Dezimalpunkt } c+d=8
Anzahl von effektiven Stellen vor Dezimalpunkt
Variablennummer

Zeichenreihe

Zdanie makro obejmuije:

rozkaz operaciji (blok z =)

rozkaz sterowania (blok z GOTO, DO OEND itd.)

rozkaz wywotania makro (facznie z wywotaniem makro przez kody G itd. oraz rozkaz skasowania:
G65, G66, G66.1 1 G67)

Wszystkie inne zdania jako zdania makro, obejmuje oznaczenie zdanie NC.
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Przebieg obrobki

Programmanalyse L / I » } { |—-—{ |-_.{ H
] 1 ! ] 1
1
Parameter | Makro-Satz-Verarbeitung — | ey NSy :
[} 1 ] ]
AUS ; ' | N2, N3 PNe b N7
NC-Satz- Nachster Befehl . t : L : : {
Verarbeitung . 1 N1 1 N2 N3 N
In Ausfihrung 1 T — ' 5 4
N1 N2 N3 N4 N5 N6 , N7
Programmanalyse i J } 1 ' by 3
]
Parameter | Makro-Satz-Verarbeitung — ' .l\"—i{ ! % I '
1 ] 1] s
EIN P N2, (N3, N4 ! 74
“ N N i
NC-Satz- Néchster Befehl : t : = : T
N ]
Verarbeitung in Ausfihrung : N1 : N2 ! N3 = ! N6 —
Wskazanie programu obrébki
Odczyt N4, N5 i N6 obrabiane sg rownolegle ze
wstepny EIN [ =~ sterowaniem zdania wykonawczego NC — N3,
(In Ausfohrung) N3 GO0 X100, YoToor T a N6 wskazywane jest jako nastepny rozkaz,
(Nachster Befehl) N6 GO1 X#101Y#102 F800 ; poniewaz jest zdaniem wykonawczym NC.
— Jesli analiza N4, N5 i N6 zakohczyta sie
podczas sterowania N3, sterowanie maszyny
pracuje bez przerwy.
Odczyt N4 jest obrabiane réwnolegle ze sterowaniem
wstepny AUS [oomTTTTTTo = zdania N3 i wskazywane jest jako nastepny
(In Ausfibrung) N3 GOO X-100. ¥=100. " rozkaz.
(Nachster Befehl) N4 #101=100.* COS [210.]; J Dopiero po wykonaniu N3 rozpoczyna sie
. kolejno analiza N5 i N6, tak wiec sterowanie
maszyny musi odczeka¢ do jej zakohczenia.
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13-9-9 Konkretne przyklady programu makro uzytkownika

Wykonywane sg ponizsze trzy przyktady.
Przyktad 1: sinusoida

Przyktad 2: linia Srubowa

Przyktad 3: siatka

Przyktad 1: sinusoida

(sing) Y
G65Pp; Aa; Bby Ccy Ffy ; 100. T
A: Anfangswert 0°
B: Endwert 360°
C: R von R*SINg : ‘ X
F: Vorschubgeschwindigkeit 0 90. 180, 270. 360.
-100. +
Hauptprogramm 09910 (Unterprogramm)
§ Zum WHILE [#1LE#2] DO1 ;
G65P9910A08360.C100.F100 ; Unterprogramm #10=#3*SIN [#1] ; Hirwei
§ GOOGIX#1Y#10F#g ; J (Hinweis)
#1=#1+10.;
END1 ;
- M99 ;
Durch Argument #1=0
gesetzte Variable #2=360.000
#3=100.000 (Hinweis) So in einem einzigen Block geschrieben:
#9=100.000 GO0GO1X#1Y [#3*SIN [#1]] F#9;
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Przyktad 2: linia Srubowa

Rozkaz wywotania makro jako instrukcja pozycji otworu jest wydawany przez cykl staty (G72 do G89),

po definicji danych otworu.

Hauptprogramm

S
G81 Z-100. RS0. F300 ;
G65P9920 Aa, Bb, Rry Xx; Yy, ;

S

09920 (Unterprogramm)

‘ Zum Unter-

programm

#101=0;
#102 = #4003 ;
#103 = #5001 ;
#104 = #5002 ;
#111=#1;

(Hinweis)

a,; Startwinkel

by; Zahl der Locher
ry; Radius

Xy; Mittenkoordinate X
y3; Mittenkoordinate Y

0—-D1
G90/G91-Modus
einlesen — #102
Koordinaten einlesen
X — #103

#101 = Lochzahl-Zahlung

#102=G90 oder G91

WHILE [#101 LT #2] DO1 ;

Y - #104
Startwinkel — #111

#103 = X-Achsen-Ist-position
#104 = Y-Achsen-lst-Position
#111 = Startwinkel

#121 = #25 + #18*SIN[#111] ;

#122=#120 #123=#121;
IF [#102 EQ 90} GOTO100 ;

#22=#121

—#3; Hinwei
#23=#121 - 4104 ; [ (nwWeis)

#122=#120 - #1031(H|nwels)

#120 = #24 + #18*COS[#111] ; } (Hinweis)

Nein
#101=Lochzahl

Ja

Radius * COS [#111]

+ Mittenkoordinate X — #120
Radius* SIN [#111]

+ Mittenkoordinate Y — #121
#120 — #122

#121 — #123

#120 = Lochkoordinate X

#121 = Lochkoordinate Y
#122 = X-Achsen-Absolutwert
#123 = Y-Achsen-Absolutwert

#123=#121 - #104 )

N100 X#122 Y#123 1 (Hinweis)
#101=#101+1;
#111=#1 +360.‘#101/#2 ;

END1 ;
M99 ;

Hinweis:
Zusammenfassende Programmierung in

einen Block verkirzt die Verarbeitungszeit.

Ja G90/G91-Modus-Beurteilung

#102=90

Nein

#120 - #103 —»#122
#121 - #104 ->#123
#120 - #103
#21 - #104

I

#122 = X-Achsen-inkrementalwert
#123 = Y-Achsen-Inkrementalwert
X-Achsen-Istposition-Erneuerung
Y-Achsen-Istposition-Erneuerung

[<
[ N100 X#122 Y#12ﬂ

1

Bohrbefehl

#101+1 - #101
360° * #101/Lochzaht
+#1 - #1111

Lochzah!-Vorwartszahlen

#111 = Lochpositionswinkel

S
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G2sXYZ

T1 M06 ;

G90 G43 Z100. HO1 ;

G54 GO0 X0 YO ;

G81 Z-100. R3. F100 M03 ;

G65 P9920 X-500. Y-500. AQ B8 R100.
G65 P9920 X-500. Y-500. A30. B8 R200.;
G65 P9920 X-500. Y-500. A60. B8 R300. ;

Zum
Unterprogramm

Y=

~500.

-Y
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Przykiad 3: siatka

Rozkaz wywotania makro jako instrukcja pozycji otworu jest wydawany przez cykl staty (G72 do G89),
po definicji danych otworu.

G81 Zz, Rry Fi, ;
G85Pp, XX, Yy, |i| Jh Aa| Bb| H X X, ﬁh_
T S
. i W ’\NJW
X: X-Achsen-Lochposition ‘ . <« 7
Y: Y-Achsen-Lochposition e
I: X-Achsen-Abstand '@' 'EB' @' """ Y1
J: Y-Achsen-Abstand Unterprogramm h
. LR ’ nterprogram
A: X nghtung Lochzahi ist auf nachster @v -@- ‘@—
B: Y-Richtung-Lochzahl Seite gezeigt.
$ $ $ $ -y
100. 100. 100.
G28XYZ e
=X N W
T1 M06 ;

TN

G90 G43 Z100. HO1 ;

G54 GOO X0 YO ;

G81 Z-100. R3. F100 M03 ;

G65 P9930 X0 YO0 1-100. J-75. A5 B3 ;

. § Zum Unter- =

G84 Z-90. R3. F250 M03 ; programm

G65 P9930 X0 YO 1-100. J-75. A5 B3 ;
S

Ny
(o
l

1
TN
1
]
4, \Hm}, )
N /\\L//\
]
Lok
ANYaR
]
L
L
T
|
g
(4]

1
1
m:'
L7/
T
|
AR
'\\.ll.//”
. |‘l H
J,
o

4
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09930 (Unterprogramm)

09930

#101=#24; )
#102=#25 ;
#104=#10;
#105=#1;
#106=#2-1;
#110=0;
#111=0;
#112=0; )

Y (Hinweis)

N2 #113=0; .
#103=49 ; }(Hmwexs)

WHILE [#105 GT 0] DO1 ;

#101=#101+#113
#105=#105-1;
X#101 Y#102;

(Hinweis)

IF {(#112 €Q 1] GOTO10;

IF [#111 NE 1] GOTO10 ;

#103=0 - #103 ; . .
03 03 } (Hinweis)
#112=1;

N10 #113=#103 END1 ;
N100 #106=#106 - 1 ;

#112=0;
#110=#110+1;

(Hinweis)

iF [#106 LT 0] GOTO200 ;

#105=#1;
#102=#102+#104 ;
#111=#110;

(Hinweis)

#111=#111 AND 1;

GOT0 2

N200 M99 ;

Startpunkt-X-Koordinate — #101
Startpunkt-Y-Koordinate — #102
Y-Achsen-Abstand — #104
X-Achsen-Lochzahl — #105
Y-Achsen-Lochzahl - 1 — #106
0 — #110
0 — #111

0 — #112

#101 = X-Achsen-Startpunkt

#102 =Y-Achsen-Startpunkt

#104 =Y-Achsen-Abstand

#105 =X-Achsen-Lochzahl

#106 = Y-Achsen-Lochzahl - 1

#110 = Y-Richtung-Linienzéhiung

#111 = Beurteilung fur
gerades/ungerades Mat

#112 = X-Bohrrichtung-

Hinweis:

Zusammenfassende Programmierung in
einen Block verkirzt die Verarbeitungszeit.

——————>{ N2

Umkehrkennzeichen

0~ #113
X-Achsen-Abstand — #103

#113 = X-Achsen-Ausgangsabstand

#103 = X-Achsen-Abstand

e |

Ja

#101+113 = #101
#1056 -1 — #105

LX#‘I 01 Y#102

0 - #103 -» #103
1= #112

#103 — #113

#106 - 1 — #106
0 — #112
#110+1 - #110

#106<0

Nein

#1 — #105

#102 +#104 — #102
#110 — #111

#111 AND 1 - #111

Ja

N10 l<——————
l X-Achsen-Bohrabstand-Umstellung

Ja

X-Achsen-Lochzahl-
Nein Beendigungsprafung

X-Koordinaten-Erneuerung
X-Achsen-Lochzahl - 1

J Bohrbefehl

X-Bohrrichtung-Umkehr-
kennzeichenprifung

Bei geraden Malen (#111 =0) ist
X-Abstand wie angewiesen und

bei ungeraden Malen (#111=1)

X-Bohrrichtung-Umkehr

— —®

Y-Achsen-Lochzahl - 1
X-Bohrrichtung-Umkehrkennzeichen
Y-Richtung-Linien-Vorwartszahlung

Y-Achsen-Lochzahl-
Beendingungsprifung

X-Achsen-Lochzah!-Umstellung
Y-Koordinaten-Erneuerung

Gerades Mal=0
Ungerades Mal=1

13-95




13-10 Skalowanie: G50, G551

Ksztatt okreslony przez program obrébki moze by¢ powiekszany i pomniejszany od 0,000001 do
99,999999.

Osie skalowania, punkt srodkowy oraz skala podawane sg przez rozkaz G51.

Skasowanie skalowania nastepuje przez rozkaz G50.

13-10-1 Format rozkazu

G51 Xx Yy Zz Pp ; skalowanie Wt (podac osie skalowania i punkt srodkowy [inkrementacyjny,
absolutny], skale)
G50 ; skalowanie skasowane

13-10-2 Opis

1. Przez rozkaz G51 wchodzi tryb skalowania. Rozkaz G51 podaje tylko osie skalowania, punkt
srodkowy i skale, nie wyzwala ruchu. W trybie skalowania skalowanie obowigzuje tylko dla osi,
ktérym przypisano punkt Srodkowy.

A. Punkt $rodkowy skalowania
Punkt srodkowy skalowania przyporzadkowa¢ wybranym adresem osi, odpowiednio do trybu
absolutny/inkrementacyjny (G90/G91). Jesli jako punkt sSrodkowy wybrana jest aktualna
pozycja, to takze wtedy przyporzadkowanie jest konieczne. Jak powiedziano wyzej, skalowanie
obowigzuje tylko dla osi, ktdry przypisano punkt srodkowy.

B. Skala
Skale nalezy podac przez adres P
Minimalna jednostka rozkazu: 0,000001
Zakres rozkazu: 1 do 99999999 (0,000001 do 99,999999 razy) lub 0,000001 do 99,999999.
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VergroBerungsmaf: b/a

Bearbeitungsform

Programmform

Skalierungsmittelpunkt

Gdy wielko$¢ powiekszenia nie jest podana w tym samym bloku przez G51, do
wykorzystywana jest specyfikowana przez parametr F20. Zmiana tego parametru w trybie
skalowania jest jednak niemozliwa. Oznacza to, ze obowigzuje tylko wielko$¢ ustawiona w
momencie instrukcji G51. Jesli wielkos¢ jest specyfikowana w programie i parametrze, to
uwazana jest za jednokrotna.

W ponizszych przypadkach powstaje btad programu:

wydano rozkaz skalowania, gdy brak jest specyfikacji skalowania (alarm 872 G51 FEHLT)
gorna granica powiekszenia jest przekroczona w bloku z G51. (alarm 809 FALSCHE ANZAHL
ZAHLEN) (wartos$¢ ponizej 0,000001 jest przyjmowana jako 1)

2. Skasowanie skalowania
Skalowanie jest kasowane rozkazem G50. Odchylenie wspétrzednych programu od rzeczywistej
pozycji maszyny jest usuwane przez rozkaz G50. Na osiach, ktérym w bloku G50 nie podawana
jest instrukcja, maszyna porusza sie rowniez poprzez odchylenie powstate przez skalowanie.
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3. Wskazoéwki dla ostroznosci

A.

Skalowanie nie obowigzuje dla wartosci korekc;ji jak korekcja promienia, dtugosci, pozycji
narzedzia itd. (Obliczenie korekcji nastepuje dopiero dla ksztaltu po skalowaniu).

Skalowanie nie obowigzuje dla rozkazu ruchu w pracy automatycznej (tasma perforowana,
pamiec¢ i MDI), nie oddziatuje na ruch w pracy recznej.

. Wskazanie pozycji: wskazywane sg wartosci wspoétrzednych po skalowaniu.

. Na osi skalowania (0$, dla ktérej wyspecyfikowany jest przez G51 punkt srodkowy) skalowanie

obowigzuje dla wszystkich ruchéw w pracy automatycznej. Skalowanie obowigzuje takze
wartosci sprowadzania (ustawionej przez parametr) G73 i G83 oraz odlegtosci G76 i G87.

Interpolacja okregu wykonywana jest przy skalowaniu pojedynczej osi, gdy osig skalowania jest
tylko jedna z obu osi ptaszczyzny tuku.

Jesli w trybie skalowania podane sg rozkazy M02, M30 lub MOO (tylko przy ustawieniu
powrotnym MO), to nastepuje skasowanie. Skasowanie nastepuje rowniez przez klawisz
ustawienia powrotnego (facznie z zewnetrznym ustawieniem powrotnym) do zera.

. Dla danych P powiekszenia, punkt dziesietny obowigzuje tylko po rozkazie skalowania (G51).

G51 P0.5; 0,5 raza
P0.5 G51; 1 raz (uwazane za P = 0)
P500000 G51 ; 0,5raza
G51 P500000 ; 0,5 raza

. Jesli podczas skalowania uktad wspotrzednych jest przesuwany (przez G92, G52), to

przesuwany jest punkt srodkowy skalowania.
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13-10-3 Przyktady programéw
1. Ruch podstawowy |
NO1 G92 X0 YO0 Z0;
NO2 G90 G51 X-100. Y-100. P0.5 ;
NO3 GO0 G43 Z-200. HO2 ;
NO04 G41 X~50. Y-50. DO1 ;
N05 GO1 Z-250. F1000 ;
NO6 Y-150. F200 ;
NQ7 X-150. ;
NO8 G02 Y-50, J50. ;
N09 GO1 X-50. ;
N10 G0O 20;
N11 G40 G50 X0 YO ;
N12 M02 ;
Y
\
-200. -150. -100. -50. N
T T T T y > X
” w
0
,”'l -50.
V2R |
’ [}
L}
[}
[}
[}
]
)
t
1
[}
1
: -100.
\
|
1
i
]
1
1
1}
I
]
Y |
v -150.
_________________________ Y

D01 =12,500
M: Skalierungsmittelpunkt

Werkzeugweg nach 1/2 Skalierung
Programmweg nach 1/2 Skalierung
Werkzeugweg vor Skalierung

Programmweg vor Skalierung
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2. Ruch podstawowy Il

NO1 Gg2 X0 YO0,

N02 G90 G51 P05, ..... Siehe @ bis @.
NO3 GO0 X-50. Y-50. ;

N04 GO1 X-150. F1000 ;

NO5 Y-150. ;
NO6 X-50. ;
NO7 Y-50. ;
N08 GO0 G50 ;
NO9 Mo2 ;
® Ohne Skalierung: N02 G390 G51 P0.5 ;
@ Skalierung auf X und Y: NO02 G90 G51 X-100. Y-100. P0.5 ;
@ Skalierung nur auf X: N02 G90 G51 X-100. P0.5 ;
@ Skalierung nur auf Y: NO02 G90 G51 Y-100. P0.5 ;
Y
-150. -100. -50. AQ X
T L ] / -
.’./ w
® e /
\ }/ /' - ~50
= A= =
® ™~ oo
i ! il
S—] ! P
: 1,7
l-- s - —
| a ko
¢ i 1" '
i " '
@ ~—1 : i |
il N -100.
' U] |! |
1 [ [ ]
i ] !
i i
¥ | |
—— - —= == n=se=s ERE LY - - —
i !
1 i
1 |
/ t ................... ! - 4 -150.
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3. Ruch podstawowy Il

NO1 G92 X0 YO ;

NO2 GS0 G51P05; ..... Siehe @ bis @.
NO3 GO0 X-50. Y-50. ;

N04 GO1 Y-150. F1000 ;

N05 G02 X-100. I-25. ;

NO6 GO1 X-150. ;

N07 G02 X-200. I-25. ;

N08 GO1 X-250. Y-100. ;

NO09 Y-50. ;
N10 X-50. ;
N11 G00 G50 ;
N12 MO2 ;
@® Ohne Skalierung: NO02 G900 G51 P05 ;
@ Skalierung auf X und Y: NO02 G90 G51 X-125. Y-100. P0.5 ;
® Skalierung nur auf X: N02 G90 G51 X-125. P0.5 ;
@ Skalierung nur auf Y: NO2 G90 G51 Y-100. P0.5 ;
Y
-250. -200. -150.  -125.  -100. -50. /A
H i 1 I I f X
w

-100.

< -150.
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4. G27 - rozkaz sprawdzenia punktu odniesienia (zerowego) podczas skalowania
Gdy podczas skalowania podany jest rozkaz G27, skalowanie zostaje skasowane przy
sprowadzeniu do punktu odniesienia.

NO1 G28 X0 YO ;
N02 G92 X0 Y0 ;
NO03 G90 G51 X-100. Y-100. P0.5 ;
N04 GO0 X-50. Y-50. ;
N05 G01 X-150. F1000 ;
NO06 G27 X0 YO ;
$

-150.
T

-100.

Skalierungsmittelpunkt

NO6" - - - - Ohne Skalierung
NO6™* - - - Mit Skalierung

Jesli program jest utworzony, ze droga konczy sie w punkcie odniesienia, to przy skalowaniu
obowigzuje on réwniez.
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5. Rozkazy sprowadzenia (G28, G29 i G30) do punktu odniesienia (zerowego) podczas skalowania
Gdy podczas skalowania podane sg rozkazy sprowadzenia G28/G30 do punktu odniesienia
(zerowego), to w punkcie posrednim skalowanie jest kasowane i wykonywane jest sprowadzenie
do punktu odniesienia (zerowego). Gdy punkt posredni nie jest podany, dla powrotu obowigzuje
punkt, w ktorym skalowanie jest kasowane.

Jesli podczas skalowania podany jest rozkaz G29, to skalowanie obowigzuje dla ruchu od punktu
posredniego.

NOt G28 X0 YO ;

NO2 G92 X0 YO ;

NO3 G90 G51 X-100. Y-150. P500000 ;

NO4 GOO X-50. Y-100. ; o

NO5 GO01 X-150. F1000 ;

N06 G28 X-100. Y-50. ;

N07 G29 X-50. Y-100. ;

Y
A
-150. -100. -50. fr§_, X
T ]
w
/4
/
I/
NO6 ,,’
NO7 K
/
U4
I,
Zwischenpunkt /,’ ~ ~50.
AR No4 s
II \\ //
/ \ ’
[I \\ ,l
. NO7*
NO6 ! \ /
1 \ 4
/ \ 4
’ ' /
- NO7~ 4
Nos™ \ ’
7 \ 4
S o+ “ -~ -1 -100.
I \ /7
H \ B4
Il \\ /
’ ) /,
SO B Nos__
-150.
NO6 } Ohne Skalierung Skalierungsmittelpunkt
NO7*
Nos"* 1- Mit Skalierung
No7*J
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6. Rozkaz G60 (pozycjonowanie jednokierunkowe) podczas skalowania
Gdy podczas skalowania podany jest rozkaz G60 (skalowanie jednokierunkowe), skalowanie
obowigzuje dla koncowego punktu pozycjonowania, ale nie jest obowigzujgce dla drogi petzania
(ustawionej przez parametr I1), tzn. droga petzania jest stata bez odniesienia do skalowania.

NO1 G392 XO YO ;

NO02 G91 G51 X-100. Y-150. P0.5 ;
NO03 G60 X-50. Y-50. ;

N04 G60 X-150. Y-100. ;

Y
-150. -100. ~-50.
X
w
7,
7,
7
4
(4
’I
(4
4
4
,/
Ohne Skalierung < i
//
’l
> =-50.
4
o
,/
7’
d
7/
d
c _/ NOS/’
7
4
4
7
X\ <;&
—= -100.
NO4 _ ="~
-
Mit Skalierung
-150.
Skalierungsmittelpunkt
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7. Zmiana uktadu wspotrzednych czesci podczas skalowania
Gdy uktad wspétrzednych czesci jest zmieniony podczas skalowania, punkt sSrodkowy skalowania
przesuwa sie o wartos¢ przesuniecia, od starego do nowego ukfadu wspétrzednych czesci.

Unterprogramm
NO1 G90 G54 G00 X0 YO ; 0100;
NO2 G51 X-100. Y-100. P0.5 ; GO0 X-50. Y-50. ;
NO3 G65 P100; GO01 X-150. F1000 ;
N04 G90 G55 GO0 X0 YO ; Y-150. ;
N05 G65 P100; X-50. ;
: Y-50. ;

M3ag ;

%

W1
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8. Rozkaz obrotu wykresu podczas skalowania

Jesli podczas skalowania podany jest rozkaz obrotu wykresu, to skalowanie obowigzuje zaréwno
dla punktu obrotu wykresu jak i promienia obrotu.

Unterprogramm
NO1 G92 X0 YO0 ; 0200 ;
NO2 GO0 G51 X0 Y0 P0.5 ; G91 GO1 X-14.645 Y35.355 F1000 ;
NO3 GO0 X-100. Y-100. ; Mag ;
NO04 M98 P200 I-50. L8 ; %
Y
A
-200. ~150. -100. -50. A
T T T T > X
/Y
Skalierungs-
- mittelpunkt
- ~50.
Nach Skalierung
- -100.
Eingegebene Kontur
- -150.
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Rozkaz skalowania w podprogramie obrotu wykresu

Przez podanie rozkazu skalowania wewnatrz podprogramu obrotu wykresu, wykonalne jest
skalowanie, ktore dziata tylko na kontur przedstawiony w podprogramie, podczas gdy promienh
obrotu pozostaje niezmieniony.

Unterprogramm
G92 X0 YO ; 0300 ;
G390 GO0 X100. ; G91G51 X0 YO P0.5;
M98 P300 I-100. L4 ; G00 X-40. ;
G90 GO0 X0 YO0 ; G01Y-40. F1000 ;
Mo2 ; X40. ;
G03Y80. J40. ;
G01 X-40. ;
Y-40. ;
G00 G50 X40. ;
X-100. Y100. ;
Mag ;

%

Eingegebene Kontur

Nach Skalierung

13-107



10. Rozkaz skalowania podczas obrotu wspotrzednych
Jesli podczas obrotu wspétrzednych podany zostanie rozkaz skalowania, punkt srodkowy
skalowania zostaje obrécony i skalowanie odbywa sie po jego obréceniu.

NO1 G92 X0 YO ;

N02 MO0 (Einstellung von Koordinatendrehungsdaten)
N03 G90 G51 X-150. Y-75. P0.5 ;

N04 GO0 X-100. Y- 60, ;

NO5 GO1 X-200. F1000 ;

NO6 Y-100. ;
NO7 X-100. ;
NO8 Y-50. ;
N09 GO0 G50 X0 YO ;
Y
A
~200. -150. -100. -50. A X
] I T T / Comt
w
Nur Skalierung
Eingegebene Kontur
-1 -50.
i
]
[}
i
1
Y
. - -100.
Nur Koordinatendrehun
/_—/ Ve 9
Verschiebung des
Skalierungsmittelpunkts
durch Koordinatendrehung
-1 -150.
Koordinatendrehung und Skalierung
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11. Rozkaz G51 podczas skalowania
Jesli rozkaz G51 jest podany w trybie skalowania, to skalowanie dziata takze na osie, ktérym punkt
srodkowy zostat przypisany na nowo. Jako wielkos¢ skali obowigzuje wielko$¢ ostatnio przypisana
przez G51.

NO1 G92 X0 YO ;

N02 G90 G51 X-150. P0.75 ; Skalierungsachse X; P=0,75
NO03 GO0 X-50. Y-25. ;

N04 GO1 X-250. F1000 ;

N0s Y-225. ;

NO6 X-50. ;

NO7 Y-25. ;

N08 G51 Y-125. P0.5; Skalierungsachse X und Y; P =0,5

NOg GO0 X-100. Y-75. ;
N10 GOt X-200. ;

N11 Y-175. ;
N12 X-100. ;
N13 Y-75. ;
N14 GO0 G50 X0 YO ; Ldschung
Y
-250. -200. -150. -100. -50. d\
T T T T B ZEvl X
NO3 . -2~
S e i  — N14
! NO4 ,’A A
; SIS S
INo5 No9,’ 7~ -1 -50
¢ . A1
' ’ 71
i - oG
: ’ /’A :
H ’
' € — — N0 g : -1 -100.
: : ! A :
Eingegebene . H ' '
Kontur N N11 : : :
H : IN13 :
! |
i AL ! 4 -150.
! 1
1
I i
; r !
' 1
: ]
! No7} 4 -200.
[}
Y lY NO6 !
__________________________ >
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13-11 Obraz lustrzany przez rozkaz G: G50.1/G51.1

Funkcja obrazu lustrzanego moze by¢ dla poszczegodinych osi wigczana i wylgczana przez rozkazy G.
G51.1 Xx1 Yy Z24; obraz lustrzany Wt
G50.1 Xx2 Yyo Z25; obraz lustrzany WYL

Opis

W bloku G51.1 adres wspétrzednych wskazuje 0$ obrazu lustrzanego a wartos¢ wspotrzednych na
wspoirzedne punktu srodkowego obrazu lustrzanego, jako wprowadzenie absolutne lub
inkrementacyjne.

Adres wspotrzednych w bloku G50.1 podaje 0$, na ktdrej obraz lustrzany ma by¢ wytaczony i wartos¢
wspotrzednych jest ignorowana.

Gdy obraz lustrzany jest stosowany tylko na jednej osi, wybranej ptaszczyzny, kierunek obrotu lub
korekcji dla tuku, korekcji promienia narzedzia, obrotu wspétrzednych itd. jest odwrdcony.

Funkcja ta jest obrabiana w lokalnym uktadzie wspotrzednych i punkt sSrodkowy obrazu lustrzanego jest
przesuwany przez ustawienie wstepne licznika lub zmiane uktadu wspotrzednych czesci.
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_) «—
2) (1)
- —— —
X
~——
@) T @)
— -
Konkrete Beispiele
(Hauptprogramm) X Y (Unterprogramm O100)
GO0 G390 G40 G49 G80 ; G931 G28 X0 Y0 ;
: G90 GO0 X20. Y20. ;
M838 P100 ; (1) AUS AUS G42 GO1 X40. DO1 F120 ;
G51.1 X0 ; 2 EIN AUS Y40. ;
M98 P100 ; ::] @ X20. ;
Y20. ;

G51.1 Y0 y .
M98 P100 : | (3) EIN EIN agg ?(0 YO0 ;
G50.1 X0 ; 4 AUS EIN
M38 P100 ; :] “
G50.1 YO ; AUS AUS
M30 ;
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13-12 Rozkaz kata prostego

1. Funkcja
Wspdtrzedne punktu koricowego sg obliczane automatycznie, gdy podano w instrukcji kat prosty i
jedng z dwdch osi wspotrzednych punktu koncowego.

2. Format rozkazu

G18; Ptaszczyzne rozkazu wybraé wczesniej (G17 do G19)
N1 G01 Aa; Zz; (Xxq) ; Podac kat i wspotrzedne osi X lub Z
N2 G01 A-a, Zz, Xx5 ; Zamiast A-a, mozna poda¢ Aas.
X\
(21, xq)
Xy 73
N1 N2

3

X
X2

(z2, xa)

Y
N

3. Opis
Kat jest mierzony w kierunku plus pierwszej (poziomej) osi, w kierunku odniesienia. Znaki *
przyporzadkowywane sg kierunkom pomiaru zgodnie i przeciwnie do ruchu zegara.
Od punktu kohcowego podawana jest jedna z dwdch wartosci wspoétrzednych osi.
Gdy podawane sa kat i wspotrzedne obu osi, kat nie jest uwzgledniany.
Jesli podawany jest tylko kat, to rozkaz jest przyjmowany jako rozkaz geometryczny.
Dla kata w drugim bloku moze by¢ stosowany kat w punkcie poczatkowym jak i punkcie
koncowym.
Gdy adres dla A zostat uzyty dla oznaczenia osi lub drugiej funkcji pomocniczej, rozkaz ten nie
moze by¢ wydany.
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13-13 Rozkaz geometryczny

1. Funkcja
Gdy punkt przeciecia dwdch prostych jest trudny do obliczenia przy nastepujacych po sobie
interpolacjach prostej, punkt kohcowy pierwszej prostej dla sterowania rozkazéw ruchu moze byc¢
obliczany automatycznie, gdy podana jest skosna pierwszej prostej, warto$ci wspoétrzednych
absolutnych punktu koncowego jak i skosna drugiej prostej.

2. Format rozkazu
G18; Plaszczyzne rozkazu wybraé wczesniej (G17 do G19)
N1 GO1 Aa, Ff; ; Podac¢ kat i predkos¢
N2 Xx. Zz, Aa, (a’;) Ff,;  Podac wspoirzedne absolutne od punktu koncowego nastepnego
bloku, kat i predkos¢

A
Gegenwartige Position : g__ (1. Achse der
Endpunkt (z,, x,) gewahlilen Ebene)

3. Opis
Skosna przedstawia kat jaki tworzy dana prosta i kierunek plus pierwszej (poziomej) osi na
wybranej ptaszczyznie. Znaki = przyporzadkowywane sg zgodnie/przeciwnie do ruchu zegara.
Zakres skosnej a: -360,000 < a < +360,000.
Dla oznaczenia sko$nej w drugim bloku mozna zastosowaé skosng w punkcie poczatkowym jak i
koncowym. Identyfikacja podanych skosnych nastepuje w sterowaniu NC automatycznie.
Wspdtrzedne punktu koricowego drugiego bloku nalezy poda¢ jako wartosci absolutne. Gdy
podane sg wartosci inkrementacyjne, powstaje btad programu.
Predkos¢ moze by¢ podawana w kazdym bloku.
Gdy kat przeciecia dwoéch prostych jest ponizej 1 stopnia, powstaje btgd programu.
Gdy ptaszczyzna miedzy dwoma blokami zmienia sie, powstaje btad programu.
Gdy adres A jest wykorzystany dla oznaczenia osi lub dla drugiej funkcji pomocniczej, rozkaz ten
nie jest uwzgledniany.
W punkcie korncowym pierwszego bloku moze nastgpi¢ zatrzymanie pojedynczy blok.
Gdy pierwszy lub drugi blok przedstawia prostg, powstaje btad programu.
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4. Zwigzki z innymi funkcjami
Rozkaz geometryczny moze nastapi¢ bezposrednio po rozkazie kata prostego.

Przykitad:

N1 Xx, Aay ;

N2 Aa, ;

N3 Xx3 Zz3 Aas ;

13-14 Fazowanie i zaokraglanie katéw

Automatyczne fazowanie (lub zaokraglanie) przy dowolnym kacie jest mozliwe przez dodanie znakow
,C_ (lub ,R ) na konhcu pierwszego bloku, z dwéch blokéw, ktére przedstawiajg oba rozkazy kata
prostego.

13-14-1 Fazowanie narozy (,C_)

1. Funkcja
Odcinki przed i po wirtualnym narozu objete sg odlegtoscia, okreslong przez C .

2. Format rozkazu
N100 GOt X_Y_,C_; Beim Schnittpunkt, der von N100 und N200 gebildet wird,
N200 GO1 X Y wird eine Anfasung ausgefihrt.

Abstand von der virtuellen Ecke zum Start- oder Endpunkt
der Anfasung.
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3. Przyktad programu

(1)

G91 G01 X100.,C10.;

(2) X100.Y100.;
Y-Achse C
A
Anfasungs-
endpunkt
Y100,0
Virtuelle
Ecke
Anfasungs-
startpunkt
10,0 4
______ »
o l<—> N
10,0
& —>»  X-Achse
X100,0 X100,0

4. Opis

A.

m O O W

n

Punkt poczatkowy drugiego bloku fazowania naroza jest wirtualnym punktem przeciecia naroza.

. Gdy przed adresem C brak jest przecinka (,), to rozkaz ten jest uwazany za rozkaz kodu G.
. Gdy blok zawiera <,C_>i <,R_>, to obowigzuje ostatni rozkaz.
. Korekcja narzedzia obliczana jest dla ksztattu, ktory jest po fazowaniu naroza.

. Skalowanie, jesli jest ustawione, obowigzuje rowniez dla fazowania naroza.

Gdy w bloku, ktory jest po rozkazie fazowania naroza nie ma rozkazu ruchu, wskazywany jest
btad programu 912 KEIN VERFAHRBEFEHL NACH R/FAS.

. Gdy w bloku rozkazu fazowania naroza odlegto$c¢ ruchu jest mniejsza niz warto$é fazowania, to

wskazywany jest btad programu 913 VERFAHREN BEI R/FAS ZU KLEIN.

. Gdy odlegtosc¢ ruchu okreslona w bloku, za blokiem rozkazu fazowania naroza, jest mniejsza

wartos¢ fazy, wskazywany jest blad programu 914 VERFAHREN NACH R/FAS ZU KLEIN.

Gdy rozkaz w bloku za blokiem z rozkazem fazowania, jest rozkazem dla obrébki fuku,
wskazywany jest btad programu 911 ECKE R/C FEHLT.
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13-14-2 Zaokraglenie (,R_)

1. Funkcja
Wirtualne naroze, sktadajace sie tylko z prostych, zaokraglane jest tukiem, ktérego promien
okreslony zostat przy pomocy R _.

2. Format rozkazu

N100 GO1 X_Y_,R_; Beim Schnittpunkt, der von N100 und N200 gebildet wird, wird
N200 GOt X_Y_; } eine Rundung ausgefihrt.

Radius des Bogens fir Eckenrundung.

3. Przyktad programu
(1) G91 G01 X100. ,R10.;
(2) X100. Y100. ;

Y-?chse <
Endpunkt der
Eckenrundung
@
Y100,0
Startpunkt der R10,0
Eckenrundung /— Virtuelle
Ecke
2 - N h 4
e\ >» X-Achse
X100,0 X100,0

4. Opis

A. Punkt poczagtkowy nastepnego bloku zaokraglenia naroza jest wirtualnym punktem przeciecia
naroza.

B. Gdy przed adresem R brak jest przecinka (,), to rozkaz ten jest uwazany za rozkaz kodu R.
C. Gdy blok zawiera <,C_>i <,R_>, to obowigzuje ostatni rozkaz.

D. Korekcja narzedzia jest obliczana dla ksztattu, ktory istnieje po zaokragleniu naroza.

13-116



. Skalowanie, jesli jest ustawione, obowigzuje rowniez dla wartosci zaokraglenia naroza.

. Gdy w bloku, ktéry jest za blokiem rozkazu zaokraglenia naroza, brak jest rozkazu ruchu,
wskazywany jest btad programu 912 KEIN VERFAHRBEFEHL NACH R/FAS.

. Gdy odlegto$é ruchu okreslona w bloku rozkazu zaokraglenia naroza, jest mniejsza niz wartosé
zaokraglenia, wskazywany jest btgd programu 913 VERFAHREN BEI R/FAS ZU KLEIN.

. Gdy odlegtosé ruchu okreslona w bloku za blokiem z rozkazem zaokraglenia naroza, jest
mniejsza niz warto$¢ zaokraglenia, wskazywany jest btad programu 914 VERFAHREN NACH
R/FAS ZU KLEIN.

Gdy rozkaz w bloku, za blokiem z rozkazem zaokraglenia naroza, jest rozkazem dla obrobki
tuku, wskazywany jest btgd programu 911 ECKE R/C FEHLT.
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14 FUNKCJA UKLADU WSPOLRZEDNYCH — USTAWIANIE

14-1 Stowa wspoétrzednych i osie sterowania

W specyfikacji standardowej, system NC dysponuje trzema osiami sterowania a przez dodanie
dodatkowych i specjalnych osi, mozna sterowa¢ maksymalnie szescioma. Przez ustalone
alfabetyczne stowa wspotrzednych instruowane sg poszczegdlne kierunki obrébki.

Przy ruchomam stole XY

+Z

I +2Z
+Y
+X

Wspoirzedne programowe

Detal I
_~ ;_,-'

— Stot XY X .
= toze
+Y

Przy stole obrotowym i XY

+Z

‘t +Y W"’C
+X

+X
Przemieszczenie stotu +C
+Y  Obrot stotu
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14-2 Uklad wspoétrzednych podstawowych maszyny, uktad wspotrzednych
czesci obrabianej i uktad wspoétrzednych lokalnych

Uktad wspotrzednych podstawowych maszyny jest okreslonym uktadem maszyny.

Uktad wspotrzednych czesci jest zasadniczo stosowany do programowania, przez ustalenie punktu
odniesienia czesci jako punktu zerowego wspotrzednych. Lokalny ukfad wspotrzednych, ustalony w
uktadzie wspétrzednych czesci, stuzy zwtaszcza dla uproszczenia programow obrébki.

R #1

(1. Bezugspunkt)

I4

s % || %6 s

R\ W1 w2
{Maschinen-Grundkoordinatensystem)

R #1

W1 w2

! ' '

71T+ H

[ L | 1 ] ]

R i i i

e i P RN
M H | 1 1 H 1
@ k\r) ¥ v’ Oy YT N Ny

| l

| WAPROURPER

pm—————
.(.. -

ym————

| VR —

W 1 do W4: uktady wspotrzednych czesci 1 do 4
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14-3 Punkt zerowy maszyny i drugi, trzeci oraz czwarty punkt odniesienia

Punkt zerowy maszyny jest punktem zerowym podstawowego uktadu wspotrzednych maszyny, ktory
jest okreslony przez sprowadzanie do punktu odniesienia (punktu zerowego). Drugi, trzeci i czwarty
punkt odniesienia (punkt zerowy) przedstawiajg punkty, ktérych pozycja jest ustawiona wczesniej
parametrami w podstawowym uktadzie wspdétrzednych maszyny.

Maschinen-Grund-
koordinatensystem (G53)

Maschinen-
2. Bezugspunkt nullpunkt
X
P
y
Y

3. Bezugspunkt
1. Bezugspunkt

(X21 YZ)
Y (xh Yl) o

X 4. Bezugspunkt

Y

(G52)

T Lokales Koordinatensystem
y

Y A

Werkstiickkoordinatensystem (G54 bis G59)
X

¢
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14-4 Podstawowy ukiad wspétrzednych maszyny.

1.

Funkcja i cel

Podstawowy ukfad wspoétrzednych maszyny stosowany jest do oznaczenia pozycji maszyny (jak
pozycje zmiany narzedzia i konca skoku).

Poprzez G53 i nastepujacy po nim rozkaz danych wspotrzednych, narzedzie poruszane jest do
zadanej pozycji w podstawowym uktadzie wspétrzednych maszyny.

Format rozkazu

Wybdr z podstawowego uktadu wspotrzednych maszyny:

(G90) G53 Xx Yy Zz aa ; (a: dodatkowa 0$)

Opis

A. Podstawowy uktad wspotrzednych maszyny ustawiany jest automatycznie przy wtgczeniu
maszyny, przy czym pozycja maszyny tworzy baze dla recznego i automatycznego
sprowadzania do punktu odniesienia (punktu zerowego).

B. Podstawowy ukfad wspétrzednych maszyny nie jest zastepowany przez rozkaz G92.

C. Rozkaz G53 obowigzuje tylko w bloku, w ktérym zostat wydany.

D. Wprowadzenie inkrementacyjne (G91) jest tworzone przez inkrementacyjny ruch rozkazu G53
w wybranym uktadzie wspétrzednych.

E. Rozkaz G53 nie kasuje wartosci korekcji promienia narzedzia na wybranej osi.
F. Wartosci wspotrzednych pierwszego punktu odniesienia przedstawiajg odlegtos¢ miedzy

punktem zerowym maszyny podstawowego uktadu wspotrzednych maszyny a pozycja
sprowadzania do punktu odniesienia (zerowego).

(500, 500}
-X M i \(\

Nullpunkt des Maschinen-
Grundkoordinatensystems

Bezugspunkt (Nullpunkt)-
Rackfahrposition (#1)

174\

-Y Koordinaten des 1. Bezugspunkts: X = +500
= +500

14-4



14-5 Ustawienie uktadu wspétrzednych: G92

1.

Funkcja i cel

Rozkazem G92 mozna ustawi¢ zaréwno ukfad wspéirzednych wartosci absolutnej, jako wskazanie
aktualnej pozycji w danym ukfadzie wspotrzednych, bez ruchu maszyny, odpowiednio do wartosci
rozkazu.

Format rozkazu
G92 Xx1 Yyq Zz4 a4 ; (a: dodatkowa 0$)
Opis

A. Pierwszy powrét do punktu odniesienia po wigczeniu, nastepuje przez uktad zderzakéw. Po
jego zakonczeniu ukfady wspodtrzednych ustawiane sg automatycznie (Automatyczne
ustawianie ukfadu wspétrzednych).

R Maschinen-Grundkoordinatensystem R, M
> .
Position beim - Position beim .
Einschalten . Beendigung der|  T°  Einschalten g
N /Bezugspunkt- Bezugspunkt- N
__________ é_ 7 _ — tuckfihrung ruckflhrung 100. i
: 1 - :
Rd W-Po:
: L e 300,000
' " Werkstuck- Y 200.000
4 K i 1
X | oordl?atens¥s em ,

T T

W (G54) 100. 200. 300.

M-Pos.: Ist-Position im Maschinenkoordinatensystem
W-Pos.: Ist-Position im Werkstickkoordinatensystem

Podstawowy ukfad wspétrzednych maszyny i uktad wspoétrzednych czesci tworzone sg w
okreslonych pozycjach.

B. Rozkazem G92 mozna ustawic¢ zaréwno uktad wspotrzednych warto$ci absolutnej (czesci) jak i
wskazanie pozycji aktualnej, odpowiednio do wartosci rozkazu, bez ruchu maszyny.

Koordinaten-
system-
R, M Einstellung R M
. M-Pos.
N ' 1 100. ){ 0.00])
! Y 0.000
- Wb
4 Werkzeug- [M-Pos. ' Werkzeug-T § 200
100. < i 2L A
osilion X -200.000 sition
s ] Y -150.000 -1 qo plo f“ 1 1 1 1
! W Pos.| \ 1 J J !
- 50,~—=—~ $--- X' 100.00 | _¥ | W (G54")100. 200.
H 0.000 &~ 50,
i — 400
@: 1 F'w G50
W (G54) 100. 200. 300. '
Wird zum Beispiel G92 X0 YO0, eingegeben, wird das neue Werkstick-Koordinatensystem gebildet.
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14-6 Automatyczne ustawienie uktadu wspoéirzednych

Funkcja ta ustawia rozne rodzaje uktadéw wspétrzednych, ktére majg by¢ tworzone przy wigczeniu
systemu NC, po pierwszym sprowadzeniu do punktu odniesienia (przez reczne instruowanie lub ukfad
zderzakéw), odpowiednio do ustawionych wartosci parametru.

Programy obrébki tworzone sg na podstawie powyzszych uktadow obrébki.

Maschinen-Grundkoordinatensystem (G53) I Maschinennulfpunkt

X1, |
»
Y3 Y2 4’Y1
Erster
s s Bezugspunkt
W3 (G56) w2 (G55 W1 (G54
Y (G595) v /AR (G54)
@@ A\
X2
X3 4
)
Ya
W6 (G59) WS (GS8) W4 (G57)
@§ Y
|«

1. Funkcjq ta tworzone sg nastepujace uktady wspotrzednych:
podstawowy ukfad wspétrzednych maszyny (G53)
uktad wspotrzednych maszyny (G54 do G59)

2. Jako wartosci parametrow podac¢ odlegtosci od punktu zerowego podstawowego uktadu
wspotrzednych maszyny. Najpierw okresli¢ pozycje pierwszego punktu odniesienia w
podstawowym ukfadzie wspotrzednych maszyny i nastepnie ustawi¢ punkty zerowe uktadéw
wspotrzednych czesci.
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14-7 Sprowadzanie do punktu odniesienia (punktu zerowego): G28, G29

1. Funkcjai cel
Przez rozkaz G28 nastepuje sprowadzanie do punktu pierwszego punktu odniesienia, przez
pozycjonowanie w trybie GO do zadanej pozyciji, z posuwem szybkim dla poszczegdlnych,
okreslonych osi.
Natomiast przy rozkazie G29 nastepuje dojscie do zadanej pozycji w trybie GO, przez
pozycjonowanie do punktu posredniego z G28/G30, posuwem szybkim, dla poszczegdlnych osi.

Zweiter Bezugspunkt ©, 0, 0, 0) 1)9 Maschinen-
nullpunkt
Bezugspunkt

L/
AT (X3 Y3, 23, a3)
/
V4

GB o

1/

Startpunkt Oy
G30 e Zwischenpunkt

G30 P4

4
4
(X2, Y2 22, @) o;'
G29
Dritter Bezugspunkt

Vierter Bezugspunkt ‘

2. Format rozkazu
G28 Xx4 Yy; Zz4 aa ; (a: dodatkowa 08)
automatyczne sprowadzanie do punktu odniesienia
G29 Xx; Yy2 Zz; aa,; (a: dodatkowa 08)
sprowadzanie do punktu poczatkowego

3. Opis
A. Powyzszy rozkaz G28 odpowiada ponizszemu:
GO00 XX4 Yy1 Zz, 004
GO00 XX3 ng Zzz 03 ;

X3, V3, Z3 | 03 Sg tutaj wartoSciami wspotrzednych punktu odniesienia, ktére ustawione sg przez
parametr jako odlegto$ci od punktu zerowego maszyny.
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D.
GO

Sprowadzenie dla osi, na ktérej po wigczeniu nie wykonano jeszcze recznego sprowadzenia
do punktu odniesienia, wykonywane jest przez uktad zderzakow. Znak instrukcji jest przy tym
traktowany jako kierunek sprowadzania. Jesli sprowadzanie jest typu prostoliniowego, to
kierunek sprowadzania nie jest sprawdzany. Za drugim razem i pézniej sprowadzanie
nastepuje z najwieksza predkoscig do punktu odniesienia zapisanego przy pierwszym razie
(punktu zerowego) i kierunek nie jest sprawdzany.

Po zakonczeniu powrotu do punktu odniesienia (punktu zerowego) wydawany jest sygnat
wyjsciowy powrotu do punktu zerowego i w wierszu oznaczenia osi, we wskazaniu wystepuje
#1.

Powyzszy rozkaz G29 jest rownowazny ponizszemu:

0 Xx4 Yy1 Zz, 004 ;

GO00 Xxz Yy, Zz; ady ;

X1,

E.

Y1, Z1 1 04 sg tutaj wartosciami wspotrzednych punktu posredniego z G28/G30.

gdy po wiaczeniu podany jest rozkaz G29, bez wczesniejszego automatycznego sprowadzenia
do punktu odniesienia (G28), to powstaje btad programu.

Podczas blokady maszyny lub przy rozkazie osi Z, podczas wylaczenia osi Z, ruch do punktu
posredniego jest ignorowany i pozycjonowanie nastepuje bezposrednio do punktu docelowego.

Wartosci wspotrzednych punktu posredniego (x4, y4, z1, 04) zalezag od trybu rozkazu pozycji
(G90/G91).

. G29 obowigzuje dla G28 i G30, pozycjonowanie wybranej osi wykonywane jest po powrocie do

najnowszego punktu posredniego.

Przy powrocie do punktu odniesienia, korekcja narzedzia, o ile nie jest juz skasowana, zostaje
anulowana a wartos¢ korekcji jest kasowana.
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4. Przyktad programu

Przyktad 1: G28 Xx1 Zz; ;

R
?* Bezugspunkt (#1)

/

Erstmalige Bewegung

nach Einschalten GO Xxg 223 ;

Bewegung beim zweiten Mal

A o (x4, 24)
und spater

Zwischenpunkt

Rickfuhrungs-Startposition

Einschalten

- / d sp3
Eilgang \K und spater

LY

I

1

1

1

' \
L}

}

'

1

\
N ',...)...

Erstmalige Bewegung nach

Bewegung beim zweiten Mal

) Bezugspunkt (#1)
Nahpunkt-Anschiag
R
Przyktad 2: G29 Xx; Zz;;

R
-¢' Gegenwartige Position

(GO) Xxy 22, ;

Zwischenpunkt von G28/G30 (x4, Z4)
GO Xxp 225 ;

O (xa 25)
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Przyktad 3:

G28 Xx1Zz;; od punktu A do punktu odniesienia
G30 Xx; Zz;; od punktu B do 2. punktu odniesienia
G29 Xx3 Zz3; od punktu C do punktu D

Gegenwartige 1. Bezugspunkt (#1)

(x2, 2,) Neuer

Position
R, Zwischenpunkt
A
.\.‘
oD
G28

(x3, 23)

! R,
S ; R
Xy, 2 -
A ! F 2. Bezugspunkt (#2)

Aller Zwischenpunkt

14-8 Sprowadzenie do 2., 3. lub 4. punktu odniesienia (punktu zerowego): G30

1. Funkcjai cel
Dzieki rozkazowi G30 P2 (P3, P4) mozliwe jest sprowadzenie do drugiego, trzeciego lub
czwartego punktu odniesienia (punktu zerowego).

Zweiter Bezugspunkt

4 Bezugspunkt
L/

2
/
/

Dritter Bezugspunkt

Vierter Bezugspunkt

14-10



2.

Format rozkazu
G30 P2 (P3, P4) Xx1 Yy1 Zz4 a4 ; (a: dodatkowa 0S)

Opis

A. Sprowadzenie do drugiego, trzeciego lub czwartego punktu odniesienia (zerowego)
specyfikowane jest przez P2, P3 lub P4. Gdy rozkaz P jest opuszczony lub podano PO, P1, P5
albo powyzej, wynikiem jest powrdt do drugiego punktu odniesienia (zerowego).

B. Sprowadzenie do drugiego, trzeciego lub czwartego punktu odniesienia (zerowego)
wykonywane jest w ten sam sposéb jak powrét do pierwszego punktu odniesienia (zerowego)
poprzez punkt posredni specyfikowany przez G30.

C. Wspotrzedne pozycji drugiego, trzeciego lub czwartego punktu odniesienia (zerowego) sg
pozycjami maszyny i mogg by¢ sprawdzane na monitorze.

D. Gdy rozkaz G29 jest podany po sprowadzeniu do drugiego, trzeciego lub czwartego punktu
odniesienia, to punkt posredni przy sprowadzeniu G29 jest identyczny z punktem ostatniego
wykonanego sprowadzenia do punktu odniesienia (zerowego).

-X R#1 J; Erster Bezugspunkt
\

Zwischenpunkt
(x4, Y1)
Q G30 P3 Xx Yy ;

G29 XX2 YYZ N

R#3
5 (x21 ¥2) -Y

Dritter Bezugspunkt
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E. Przy sprowadzeniu do punktu odniesienia (zerowego) w ptaszczyznie korekcji promienia

narzedzia, korekcja wptywa na ruch od punktu poczatkowego do punktu posredniego, ale od
tak skorygowanego punktu posredniego narzedzie porusza sie niezaleznie od korekcji (z
korekcjg zerowa) bezposrednio do punktu odniesienia (zerowego). Korekcja jest jednak
anulowana tylko przejsciowo, tak wiec przy kolejnym rozkazie G29 najpierw wykonywany jest
ruch do skorygowanego punktu posredniego i nastepnie przez droge korekcji do
skorygowanego punktu G29.

X ! R#3
D

ritter Bezugspunkt
Werkzeugmittelpunkiweg

Programmweg o
G30 P3 Xxy Yyy; ™

\\ o
A
\\
G29 Xx; Yy, ; \/ v
{x2:'y2)

. Po sprowadzeniu do drugiego, trzeciego lub czwartego punktu odniesienia (zerowego) wartos¢
korekcji dlugosci narzedzia danej osi, jest kasowana.

. Przy sprowadzeniu do drugiego, trzeciego lub czwartego punktu odniesienia (zerowego)
podczas blokady maszyny, sterowanie od punktu posredniego do punktu odniesienia
(zerowego) jest ignorowane. Gdy na wybranej osi osiggniety zostanie punkt posredni,
wykonywany jest nastepny blok.

. Przy sprowadzeniu do drugiego, trzeciego lub czwartego punktu odniesienia (zerowego) w
trybie obrazu lustrzanego, obraz lustrzany dziata tylko dla ruchu od punktu poczatkowego do
posredniego, tzn. najpierw wykonywany jest ruch do “lustrzanego” punktu posredniego,
nastepnie sprowadzenie do punktu odniesienia (zerowego) bez odniesienia do trybu obrazu
lustrzanego.

~X R#3

Dritter Bezugspunkt

-Y

~
X-Achsen-Spiegelbild ~ ———p>~ _ /

G30 P3 Xx; Yy, ;

Ohne Spiegelbild
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14-9 Sprawdzenie punktu odniesienia: G27

1.

Funkcja i cel

Funkcja ta sprawdza zaprogramowang pozycje punktu odniesienia pod wzgledem wykonania i
daje przy potwierdzeniu sygnat powrotu do punktu odniesienia jak przy G28.

W programie wiec, ktérego punkt koncowy przedstawia pierwszy punkt odniesienia jak punkt
poczatkowy, funkcjg tg mozna sprawdzié¢ czy sprowadzenie, tzn. czy sam program doszedt
prawidtowo do konca.

Format rozkazu

G27 Xx4 YY1 Zz4 Pp1 ’

Uberprifungsbefehl

Ruckfuhr-Steuerachse

Uberpriifungs-Nr.
P1: Uberprifung fir 1. Bezugspunkt
P2: Uberprifung fir 2. Bezugspunkt
P3: Uberprifung fir 3. Bezugspunkt
P4: Uberprifung fir 4. Bezugspunkt

Opis
A. Jesli rozkaz P jest opuszczony, nastepuje sprawdzenie pierwszego punktu odniesienia.

B. Liczba osi, jakie moga by¢ jednoczesnie sprawdzane, zalezy od liczby jednoczes$nie
sterowalnych osi.

C. Jesli przy zakonczeniu rozkazu ustawiony punkt odniesienia nie zostat osiggniety, to
wskazywany jest alarm.

14-10 Ustawienie i przesuniecie uktadu wspétrzednych czesci: G54 do G59

1.

Funkcja i cel

A. Uktad wspotrzednych czesci, w ktorym punkt zerowy pokrywa sie z punktem odniesienia
obrabianej czesci, stuzy do uproszczenia programu obrébki.

B. Przy pomocy tego rozkazu mozna uzyskaé ruch do pozycji w uktadzie wspotrzednych czesci.
Uktad wspotrzednych czesci jest wykorzystywany przez programiste i jest podzielony na szesé
zdan (G54 do G59).

C. Poza tym aktualny uktad wspétrzednych czesci moze by¢ przesuniety tak, aby aktualna

pozycja narzedzia w nowym ukfadzie odpowiadata okre$lonym wspotrzednym. (“Aktualna
pozycja narzedzia” zawiera warto$ci korekcji promienia, dtugosci i pozycji narzedzia).
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D. Przez G54 i G92 mozna ustawi¢ wirtualny ukfad wspétrzednych maszyny, w ktérym aktualna
pozycja narzedzia w nowym ukfadzie wspotrzednych czesci odpowiada okreslonym
wspotrzednym. (“Aktualna pozycja narzedzia” zawiera wartosci korekcji promienia, dlugosci i
pozycji narzedzia).

Format rozkazu

Wybor uktadu wspétrzednych czesci ((G54 do G59)

(G90) G54 Xx1 Yy, Zz4 aa ; (a: dodatkowa 0$)

Ustawienie uktadu wspétrzednych czesci (G54 do G59)

(G54) G92 Xx1 Yy, Zz4 aa ; (a: dodatkowa 0$)

Opis

A. Takze wtedy gdy uktad wspétrzednych czeéci jest zmieniony rozkazami G54 do G59, wartos¢
korekcji promienia narzedzia wybranej osi nie jest kasowana.

B. Przy wigczeniu automatycznie wybierany jest uktad wspéirzednych G54.
C. G54 do G59 sg rozkazami modalnymi (grupa 12).
D. Poprzez G92 dla uktadu wspodtrzednych czesci, uktad zostaje przesuniety.

E. Warto$ci korekcji uktadu wspotrzednych czesci ustawiane sg w odlegto$ci od punktu zerowego
podstawowego uktadu wspétrzednych maszyny.

R#1
‘é‘ 1. Bezugspunkt (Nullpunkt)
-X M
-X {G54) “~——— Nullpunkt des Maschinen-
W1 Grundkoordinatensystems
-X (G55) G54-Bezugspunkt (Nullpunkt)
w2 (~500, -500)

=Y
{G54)
- G55-Bezugspunkt (Nullpunkt)
(G55) {~2000, -1000)
G54 X=-500
-Y Y =-500
G55 X=-2000

Y =-1000

F. Wartos¢ korekcji uktadu wspétrzednych czesci moze by¢ zmieniana dowolnie czesto (zmiana
mozliwa réwniez przez G10 L2 Pp4 Xxq Yy Zz4)

G. Jesli w trybie G54 (uktad wspotrzednych czesci 1) podany jest rozkaz G92, ustalony zostaje
nowy uktad wspétrzednych czesci i jednoczesnie nastepujg ruchu rownolegte przy pozostatych
uktadach wspotrzednych czesci (G55 do G59), w ten sposéb zatozone sg 2 do 6 nowych
uktadéw wspotrzednych czesci.
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H. Wirtualny ukfad wspétrzednych maszyny jest tworzony w pozycji przesunietej od nowego
punktu odniesienia czesci o wartos¢ korekcji uktadu wspodtrzednych czesci.

R#1
1. Bezugspunkt (Nullpunkt)
~X M %;

\Y
“~—— Nullpunkt des Maschinen-

Grundkoordinatensystems
~X M]

&r----- - - Virtueller Maschinenkoordinaten-
lipunk
X (G54) nulipunkt durch G92

------- - Altes Werkstack-Koordinatensystem 1 (G54)

Wi
-X (G55
—(-—)'@}— ---------------- ~ Altes Werkstuck-Koordinatensystem 2 (G55)

' w2

-X (G54

([W1; 7> W R S— | Neues Werkstick-Koordinatensystem 1 (G54)

-X (G55") =Y (G55) -Y (G54)
""""""""""""""""""""""""""" - Neues Werkstiick-Koordinatensystem 2 (G55)
{wej -y
-Y (G54
-Y (G55') -y

Dzieki pierwszemu po wigczeniu, automatycznemu (G28) lub recznemu sprowadzeniu do punktu

odniesienia (punktu zerowego), wirtualny uktad wspétrzednych jest zgodny z podstawowym
uktadem wspétrzednych maszyny.

Przy ustaleniu wirtualnego ukfadu wspétrzednych maszyny, nowy uktad wspétrzednych czesci
jest tworzony w pozycji przesunietej od punktu zerowego wirtualnego uktadu wspétrzednych
maszyny o wartos¢ korekcji uktadu wspoétrzednych czesc.

Po pierwszym, po wtaczeniu automatycznym (G28) lub recznym sprowadzeniu do punktu

odniesienia (zerowego), podstawowy uktad wspotrzednych maszyny i uktady wspotrzednych
czesci sg automatycznie tworzone odpowiednio do ustawionych wartosci parametréw.
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1.

Przyktad programu

Przyktad 1:

(1) G28 X0 YO

(2) G53 X-100. Y-50. ;
(3) G53 X0 YO ;

R#1

V 1. Bezugspunkt (Nullpunkt)

Gegenwirtige Position /

Gdy warto$¢ wspétrzednych pierwszego punktu odniesienia jest zero, to punkt zerowy
podstawowego uktadu wspotrzednych maszyny pokrywa sie z pozycjg sprowadzania do punktu
odniesienia (zerowego) (#1).

Przyktad 2:

(1) G28 X0 YO ;

(2) G90 GO0 G53 X0 YO ;
(3) G54 X-500. Y-500. ;

4) G01 G91 X-500. F100 ;

(5) Y-500. ;
(6) X+500. ;
(7 Y+500. ;

8)  G90 GO0 G55 X0 YO ;
9)  GO1X-500. F200 ;
(10) X0 Y-500.;

(11)  G90 G28 X0 YO0 ;

1. Bezugspunkt (Nullpunkt)
®
Gegenwartige Position R4
-1500 -500 24/®
] | L ]
X (G ot M
X (G34) < ®F -500
w2 .7
-X (G55) ® KN-® Wi
@ i ~ —-1000
@)\{ ®\( @
0y > - -1500
®
-y =Y
(G55) (G54)
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Przykiad 3:

Jesli w przyktadzie 2 uktad wspétrzednych czesci G54 przesuniety jest o (-500, -500) (i
zakfadajac, ze (3) do (10) z przyktadu 2 zarejestrowane sg w podprogramie O1111):
(1) G28 X0 YO0 ;

(2) G90 GO0 G53 X0 YO ; (nie wymagane gdy punkt zerowy nie odchyla sie miedzy G28
i G53)

3) G54 X-500. Y-500. ; przesuniecie uktadu wspotrzednych czesci

(4) G92 X0 YO0 ; ustawienie nowego ukfadu wspétrzednych czesci

() M98 p1111;

1. Bezugspunkt

® (Nullpunkt)
Gegenwartige Position e———"" | o,
~X /‘
M
Altes G55-Koordinatensystem -X (G54)
S B ey EIN G, oA A
X (G55) -X (Gsm ® S . N~ Altes G54-Koordinatensystem
< s P
Neues G55-Koordinatensystem \\ E Wi i "~ Neues G54-Koordinatensystem
. ]
-X (G55)) 7/\ '
w2 v/ by
(G54)
-Y
v (G54)
(G55)
=Y
(G55")

-Y

Wskazowka:

Gdy (3) do (5) stosowane sg ponownie, ukfad wspéirzednych jest za kazdym razem przesuwany,
dlatego rozkaz sprowadzania do punktu odniesienia (zerowego) G28 musi by¢ podawany na
kohAcu programu.
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Przykitad 4:
Szes¢ jednakowych czesci znajduje sie na G54 do G59 i ma by¢ obrobionych w ten sam sposéb:
(A) Ustawienie wspotrzednych czesci:

Czesc¢ 1 X=-100.000 Y=-100.000 ... G54

2 X=-100.000 Y=-500.000 ... G55

3 X=-500.000 Y=-100.000 ... G56

4 X=-500.000 Y=-500.000 ... G57

5 X=-900.000 Y=-100.000 ... G58

6 X=-900.000 Y=-500.000 ... G59
(B) Program obrébki (podprogram)

0100 ;

N1 G90 GO G43 X-50. Y-50. Z-100. H10 ; Pozycjonowanie

N2 G01 X-200. F50 ;

Y-200. ;
X-50.; Frezowanie czotowe
Y-50. ;
N3 G28 X0 Y0 Z0 ; Zmiana narzedzia
T** MO06 ;

N4 G98 G81 X-125.Y-75. Z-150. R-95. F40; Wiercenie petne 1
X-175.Y-125.; Wiercenie petne 2
X-125.Y-175.; Wiercenie petne 3
X-75.Y-125.; Wiercenie petne 4

G80;

N5 G28 X0 YO0 Z0 ;

N6 G98 G84 X-125. Y-75. Z-150. R-95. F40; Gwintowanie 1
X-175.Y-125.; Gwintowanie 2
X-125.Y-175.; Gwintowanie 3
X-75.Y-125.; Gwintowanie 4

G80;
M99 ;
(©) Program pozycjonowania (program gtéwny)
G28 XOYO ZO; cevvveeeeeeeeeeiiieeeee e Przy wigczeniu

N1 G90 G54 M98 P100 ;
N2 G55 M98 P100 ;
N3 G57 M98 P100 ;
N4 G56 M98 P100 ;
N5 G58 M98 P100 ;
N6 G59 M98 P100 ;
N7 G28 X0 YO0 Z0 ;

N8 M02 ;

%
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14-11 Ustawienie i przesuniecie dodatkowych uktadéw wspétrzednych: G54.1
(opcja)

1. Funkcjai cel
Dodatkowo do ukfadéw standardowych G54 do G59, dla utatwienia programowania mozna
stosowac 48 zestawdw danych korekcji narzedzia.

Wskazowki:
1. Lokalne uktady wspétrzednych nie mogag by¢ ustawiane w trybie G54.1.
2. Wprowadzenie rozkazu G52 w trybie G54.1 wyzwala alarm 949 KEIN G52 WAEHREND G54.1
MODUS.
1. Format rozkazu

A. Wybdr ukfadu wspéirzednych czesci

G54.1 Pn; (n=1 do 48)
Przykt. G54.1 P48 ; wybor systemu P48
Opuszczenie jak i wprowadzenie innej liczby niz 1 do 48 pod adres P wyzwala alarm 809
FALSCHE ANZAHL ZAHLLEN.
B. Ustawienie uktadu wspotrzednych czesci
G54.1 Pn; (N=1 do 48)
G90 Xx Yy Zz;
Przykt. G54.1 P1; ustawienie systemu P1
G90 X0 Y0 Z0; ruch do punktu zerowego (0,0,0) systemu P1

C. Ustawienie danych punktu zerowego czeéci
G10 L20 Pn Xx Yy Zz ; (n=1 do 48)
Przykt. G90 G10 L20 P30 X-255. Y-50. ; dane pod adresami X i Y ustawiane sg jako dane
systemu P30
G91 G10 L20 P30 X-3. Y-5.; dane pod adresami X i Y dodawane sg do danych
punktu zerowego systemu P30

3. Opis

A. Uwagi o opuszczeniu P i/lub L
G10 L20 Pn Xx Yy Zz;
przy n=1 do 48: prawidtowe przedstawienie dla punktu zerowego systemu Pn
inne: alarm 809 FALSCHE ANZAHL ZAHLEN
G10 L20 Xx Yy Zz ;
prawidtowe ustawienie danych punktu zerowego dla aktualnego systemu, poza
systemem G54 do G59 (w takim przypadku: alarm 807 FALSCHES FORMAT)
G10 Pn Xx Yy Zz ; lub G10 Xx Yy Zz;;
prawidtowe ustawienie danych punktu zerowego dla aktualnego systemu
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B. Wskazowki dla ostroznosci przy programowaniu
(1) W bloku z G54.1 lub L20 nie wprowadza¢ kodu G, ktéry moze odnosi¢ sie do adresu P.
Takie kody G to np.:

G04 Pp zwioka
G30 Pp sprowadzanie do punktu odniesienia
G72 do G89 state cykle robocze

G65 Pp, M98 Pp  wywotanie podprogramu

(2) Przy wprowadzaniu rozkazu G54.1 bez odpowiedniej funkcji specjalnej wyzwalany jest
alarm 948 KEINE G54.1 OPTION

(3) Wprowadzenie “G10 L20” bez odpowiedniej funkcji specjalnej wyzwala alarm 903
FAALSCHE L-NUMMER BEI G10.

(4) Lokalne uktady wspétrzednych nie sg ustawialne w trybie G54.1 Przy wprowadzeniu
rozkazu G52 w trybie G54.1 wyzwalany jest alarm 949 KEIN G52 WAEHREND G54.1
MODUS.

C. Zmienne systemu
dane punktu zerowego dodatkowych uktadéw wspdtrzednych czesci sg przyporzadkowywane
zmiennym systemu, jak przedstawiono nizej:

1. Achse bis 6. Achse 1. Achse bis 6. Achse 1. Achse bis 6. Achse
P1 #7001 bis #7006 P17 #7321 bis #7326 P33 #7641 bis #7646
P2 #7021 bis #7026 P18 #7341 bis #7346 P34 #7661 bis #7666
P3 #7041 bis #7046 P19 #7361 bis #7366 P35 #7681 bis #7686
P4 #7061 bis #7066 P20 #7381 bis #7386 P36 #7701 bis #7706
PS #7081 bis #7086 P21 #7401 bis #7406 P37 #7721 bis #7726
P6 #7101 bis #7106 P22 #7421 bis #7426 P38 #7741 bis #7746
P7 #7121 bis #7126 P23 #7441 bis #7446 P3g #7761 bis #7766
P8 #7141 bis #7146 P24 #7461 bis #7466 P40 #7781 bis #7786
P9 #7161 bis #7166 P25 #7481 bis #7486 Pa1 #7801 bis #7806
P10 #7181 bis #7186 P26 #7501 bis #7506 P42 #7821 bis #7826
P11 #7201 bis #7206 P27 #7521 bis #7526 P43 #7841 his #7846
P12 #7221 bis #7226 P28 #7541 bis #7546 Pa4 #7861 bis #7866
P13 #7241 bis #7246 P29 #7561 bis #7566 P45 #7881 bis #7886
P14 #7261 bis #7266 P30 #7581 bis #7586 P46 #7901 bis #7906
P15 #7281 bis #7286 P31 #7601 bis #7606 P47 #7921 bis #7926
P16 #7301 bis #7306 P32 #7621 bis #7626 P48 #7941 bis #7946
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4. Przyktady programow

Przyktad 1: Biezace ustawianie 48 zestawdéw dodatkowego ukfadu wspéitrzednych czesci

480 470 460

30 20 10

"¢~

$

10
20

30

460
470

480

Einstellung im Formate ,,G10L20PpXxYyZz*

0100

#100=1;

#101=10.;

WHILE [#100LT49) DO1 ;
G90G10L.20P#100X#101Y#101 ;
#100=#100+1;
#101=#101+10. ;

END1 ;

M30;

%

P-Nr. initialisiert

Nullpt.-Daten-Einstellg.
P-Nr. aufgezahit

14-22

Einstellung durch Variablen-Anweisung

0200

G90;

#100=7001 ;
#101=10. ;

#102=1;

WHILE [#102LT49] DO1 ;
#103=0;

WHILE [#103LT2] DO2;
##100=#101;
#100=#100+1;
#103=#103+1;

END2
#100=#100+19;
#101=#101+10.;
#102=#102+1 ;

END1 ;

M30;

%

Sys.-Var.-Nr. initialisiert
Zahler initialisiert
2Zahler initialisiert
Sys.-Var.-Einstellung

Sys.-Var.-Nr. aufgezéhit
Zahler aufgezéhit




Przyktad 2: Biezace zastosowanie wszystkich 48 zestawéw dodatkowego ukfadu wspétrzednych

czesci.

Pod warunkiem, ze ustawienie danych punktu zerowego w P1 doP48 jest w petni wykonane,

odpowiednio do 48 czesci, zamocowanych na stole, w nizej przedstawionej kolejnosci:

+ +

P0O8

+ +

P0O9

+ +

P24

+ +

P25

+ +

P40

+ +

P41

+ + .+ +
+ + + + +
Po6
PQ7 T P05
+ +, + +
+ 4 + + .+
P11
P10 T P12
+ + + +
+ + +, +
P22
P23 T P21
+ + .+ +
+ + + + +
P27
P26 T P28
+ +_ + +
+ + + +, +
P38
P39 T P37
+ +. + +
+ + + +o*
P43
P42 P44

T T
¥ S
+ + .+ + + +
P04 P02
K PO3 X PO1
¥ ¥
h +, + + + +
P13 pis LE
. P14 = P16
¥ ¥
+ +,+ + + +
P20 P18
A P19 A P17
¥ ¥
+ +, + + + +
P29 P31
+++ P30 +++ P32
¥ F
+ +,.+ + +, +
P36 P34
. P35 = P33
¥ ¥
+ +,.+ + + +
P45 P47
P46 ’ P48

&

01000 (Hauptprogramm)
G28 XYZ;

#100=1;

G90 ;

WHILE [#100 LT 49] DO1 ;
G54.1 P#100;

M98 P1001 ;
#100=#100+1;

END1 ;

Ga28 Z;

G28 XY;

Mo2 ;

%

Bezugspt. -Rickfihrung
P-Nr. initialisiert
Absolut-Programmierung
Wiederholung bei P-Nr. <49
Wst.-Koordn.-Sys.-Einstellg.
Unterprogramm-Aufruf
P-Nr. aufgezéhit

Rickstellung auf Bezugspt.
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01001 (Unterprogrammy)

G43 X-10.Y-10. Z2-100. H10;
G01 X-30.;

Y-30.;

X-10.;

Y-10.;

GO0 G40 210. ;

Gg8 G81 X~-20. Y-15.Z-150. R5. F40 ;
X-25.Y~-20.;

X-20.Y-25.;

X-15.Y-20.;

G80 ;

M99 ;

%

Kontur

Bohren




Przyktad 3: Zastosowanie dodatkowych systemow przez G54 do G59

Pod warunkiem, ze ustawienie danych punktu zerowego w P1 di P24 zostato w petni wykonane,
odpowiednio do 24 odcinkow czesci, ktéra jest zamocowana na stole obrotowym, jak

przedstawiono nizej:

\2\
\2\

\2\\8)

02000 (Mauptprogramm)

G28 XYZB;

G90 ;

Goo0 BO;

G65 P2001 A1
M98 P2002;

GO0 B90.;

G65 P2001 A7,
M8 P2002;

G0o B180.;

G65 P2001 A13;
M98 P2002;

GO0 B270.;

G65 P2001 A19;
M98 P2002;

G28 XYB;

M02 ;

Bezugspt.-Riickfuhrung

Absolut-Programmierung

Tischwinkel f. 1. Flache
Einlesen v. Nullpt.-Daten
Bohr.-Unterprg.-Aufruf

Tischwinkel f. 2. Fldche

Tischwinkel f. 3. Flache

Tischwinkel f. 4. Fldche

Ruckstellg. auf Bezugspt.

02002 (Unterprogramm zum Bohren)

02001 (Nullpunktdaten-Ubertragung)

#2=5221;
#3={#1-1]"20+7001 ;
#5=0;

WHILE [(#5 LT 6] DO1 ;
#6=#2 ;

#7 =#3 ;

#4=0;

WHILE [#4 LT 6] DO2 ;
#[#6] = #[#7];
#6=4#6+1;
HT=HT+1;
#A=#4+1

END2 ;

#2=#2+20;
#3=#3+20;
#5=#5+1;

END1 ;

Mg9 ;

Bohren im G54-System
Bohren im G55-System
Bohren im G56-Systemn
Bohren im G57-System
Bohren im G58-System
Bohren im G59-System

N100 G98 G81 X-20. Y-15. Z-150. R5. F40 ; Arbeitszyklus zum Bohren

G54 M98 H100;
G55 Mgs H100;
G56 M98 H100;
Gs7 M98 H100;
G58 M98 H100;
G59 M98 H100;
G28 20;

M99 ;

X-25. Y-20.;
X-20. Y-25.;
X-15. Y-20.;
G80;

Ga28 Z;

M99 ;

%

14-24

Anfangs-Var.-Nr. v. 1. G-Sys.
Anfangs-Var.-Nr. v. 1. P-Sys.
System-Zahler riickgestelit
System-Anzahl-Prifung
1.-Achs.-Var.-Nr. bei Empf.
1.-Achs.-Var.-Nr. bei Sender
Achsen-Zahler riickgestelit
Achsen-Anzahl-Prifung
Ubertragung der Var.-Daten
Var. d. ndchst. Achs. bei Empf.
Var. d. ndchst. Achs. bei Sndr.
Achsen-Zahler aufgezahit

Anf.-Var.-Nr. v. ndchst. G-Sys.
Anf.-Var.-Nr. v. ndchst. P-Sys.
System-Zéhler aufgezéhit




Przyktad 4: Uproszczone ujecie programu w przykt. 3 z pomoca “G54.1 Pp”

Pod warunkiem, ze ustawienie danych punktu zerowego w P1 do P24 zostato w petni wykonane,
odpowiednio do 24 wycinkdéw czesci, ktéra zamocowana jest na obrotowym stole jak
przedstawiono nizej:

< | vy
z
X
03000
G28 XYZB ; Bezugspunkt-Riickfihrung
G90 ; Einstellung der Absolut-Programmierung
GO0 BO ; Schaltung des Tisches fir die 1. Fldche
G65 P3001 At ;
GO0 B90. ; Schaltung des Tisches fiir die 2. Fldche
G65 P3001 A7;
G00 B180. ; Schaltung des Tisches fir die 3. Fldche
G65 P3001 A13;
Goo B270. ; Schaltung des Tisches fiir die 4. Fldche
G65 P3001 A19;
G28 XYB; Rickstellung auf den Bezugspunkt
M30;
%
03001
#100=#1; Initialisierung der P-Nr.
#101=0; Initialisierung des Priifzéhlers
WHILE [#101 LT 6] DO1;
G54.1P#100 ; Einstellung des zuséatzl. Werkst.-Koord.-Systems
M98 H100 ; Springen auf Unterprogramm zum Bohren
#100=#100+1 Aufzdhlung der P-Nr.
#101=#101 +1 Aufzéhlung des Prifzdhlers
END1;
G28 Z0;
Mag ;
N100 G98 G81 X-20. Y -15. Z~-150. R5. F40 ; Fester Arbeitszyklus zum Bohren
X-25. Y-20.;
X-20. Y-25.;
X-15. Y-20.;
G8o ;
G288 Z;
M99 ;

%
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14-12 Ustawienie lokalnego uktadu wspétrzednych: G52

1.

Funkcja i cel

W danym uktadzie wspoétrzednych czesci moze by¢ utworzony lokalny uktad wspétrzednych, dla
wygodniejszego programowania, przez podanie kodem G52 nowego punktu zerowego.

Rozkaz G52 moze tez zastagpic rozkaz G92, ktéry zmienia odchylenie punktu zerowego programu
obrobki od punktu zerowego czesci.

Format rozkazu
G52 Xx1 Yyq Zz4 aaq ; (a: dodatkowa 08)

Opis

Rozkaz G52, ktéry nie wptywa na ruch maszyny, obowigzuje tak dtugo, az aktywny stanie sie
nowy rozkaz G52. Przez ten rozkaz mozna zastosowac¢ kolejny dodatkowy uktad wspotrzednych,
bez zmiany punktu zerowego uktadu wspotrzednych czesci (G54 do G59).

Przesuniecie do lokalnego uktadu wspotrzednych moze by¢ skasowane przy wigczeniu przez
sprowadzenie do punktu odniesienia (punktu zerowego) lub reczne sprowadzenie do punktu
odniesienia (punktu zerowego) systemem zderzakéw.

‘ (Go1) Gs2X__Y_;
Inkrementalwert

Ln
Absol Lokale
.@ bsolutwert Koordinatensysteme
Ln @ Absolutwert ﬂ
/ Ln {G90)
N G52X__Y_;

’
> $| “Wn (n=1 bis 6) Werkstuck-Koordinatensystem

Bezugspunkt Werkstick-Koordinatensystemversatz
(CRT-Einsteliung, G160 G54 X__ Y__;)

Externer Werkstuck-Koordinatensystemversatz

R¢ y
*}@ (PC-Eingabe, CRT-Einstellung)
M

Maschinen-Koordinatensystem

Rozkaz wspétrzednych we wprowadzeniu absolutnym (G90) nie wptywa na ruch do pozyciji
lokalnego uktadu wspotrzednych.
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Przykiad 1:

Lokalne wspotrzedne we wprowadzeniu absolutnym
(Wartos¢ przesuniecia lokalnego ukfadu wspétrzednych nie jest integrowana)

® G28 X0 Y0 ;

@ G00 GS0 X1. Yi.;
@ GY2 X0 YO ;

@ GO0 X500 Y500 ;
® G52 X1. Y1.;

® G00 X0 YO0 ;

@ G01 X500 F100;
® Y500 ;

@ G52 X0 Y0 ;

@® GO0 X0 YO ;

2500 +
Y T

2000 1
1500 T

1000 T

@
(Wi L1
Durch ® programmiertes

lokales Koordinatensystem

[W1] \ Durch @ programmiertes neues
Koordinatensystem.
Durch @ wieder eingestellt.

560 10'00 15;30 2000 2500 300
—

Gegenwartige Position X

Lokalny uktad wspotrzednych jest tworzony przez (5), przez (9) jest kasowany i zrobiony

réwnowaznym uktadowi z (3).
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Przyktad 2:
Lokalne wspotrzedne we wprowadzeniu inkrementacyjnym
(Wartos¢ przesuniecia lokalnego uktadu wspétrzednych jest integrowana)

@ G28 X0 Y0 ; (a) 0100;

@ G92 X0 Y0 ; {b) G90 GO0 X0 YO ;
@ G91 G52 X500 Y500 ; (c) GO1 X500 ;

@ M98 P100 ; (d) Y500 ;

® G52 X1. Y1, ; (e) G91;

® Mg98 P100 ; (H M99 ;

@ G52 X-1.5Y-15;
G00 G90 X0 YO ;
§

Mo2 ;
2500 1
2000 +
-
1500 T I 4 45 B S e A AL T ET 9 - x"
G
Durch ® programmiertes
1000 1 lokales Koordinateqsystem
B v
500 T % /N oseiiini i X
) \\ Durch @ programmiertes
@ N . ‘ ) . ‘ lokales Pfoordinatensystem
® !} 500 1000 1500 \ 2000 2500 3000
——-X—>
R#1 Gegenwartige Position
w1 Durch @ als Iokales
Koordinatensystem
wieder eingestelit.

Lokalny uktad wspotrzednych XY’ jest tworzony przez (3) w pozycji (500,500) uktadu
wspoirzednych XY.

Lokalny uktad wspotrzednych X"Y” jest tworzony przez (5) w pozyciji (1000,1000) uktadu
wspotrzednych X'Y’.

Lokalny uktad wspétrzednych jest tworzony przez (7) w pozycji (-1500, -1500) uktadu

wspotrzednych XY”. Tzn. lokalny uktad wspdétrzednych staje sie rownowazny uktadowi XY, co jest
réwnoznaczne skasowaniu uktadu lokalnego.
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Przykiad 3:
Jednoczesne zastosowanie ukfadu wspétrzednych czesci obrabianej

® G28 X0 YO ; (a) 0200 ;

@ G00 G90 G54 X0 YO ; (b) GOO X0 Y0 ;

® G52 X500 Y500 ; (c) GO1 X500 F100 ;
@ M98 P200 ; (d) Y500 ;

® G00 G90 G55 X0 Y0 ; (e) M99 ;

® M98 P200 ; %

@ G00 G90 G54 X0 YO ;
§

.M02 ;
G54 G55
X 1000 1000 Werkstick-Koordinatensystemversatz
Y 500 2000 (Parameterwert)
3000 T
(b) N
2000 T P G55
DR
w2
1500 1 \ @
] 7 T
1000 T 0 g
@ Durch @ programmiertes lokales
®© (w1l Koordinatensystem
500 T t y + Gs4
W1
@qL S
R#1 500 1000 1500 2000 2500 3000
\\ s
Gegenwartige Position

Lokalny uktad wspotrzednych jest tworzony przez (3) w pozycji (500, 500) uktadu wspétrzednych
G54, lecz zaden nie jest przedstawiony w uktadzie G55.

Przy (7) powodowany jest ruch do punktu odniesienia (punktu zerowego) lokalnego uktadu
wspotrzednych G54.

Lokalny uktad wspétrzednych jest usuwany przez G90 G54 X0 YO ;
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Przykitad 4:
Kombinacja uktadu wspétrzednych czesci G54 z kilkoma uktadami lokalnymi

@® G28 X0 YO0 ; (a) 0300;
@ G00 G90 G54 X0 YO ; (b) GO0 X0 Y0 ;
@ M98 P300 ; (c) GOo1 X500 F100 ;
@ G52 X1. Y1.; (d) Y500 ;
® M98 P300 ; (e) X0 YO ;
® G52 X2. Y2.; (f) M99 ;
@ M98 P300 ; %
®.G52 X0 Y0 ;
§
M02 ;
G54
X 500 Werkstuck-Koordinatensystemversatz
Y 500 {Parameterwert)
3600 T
2500 +
~ Durch ® programmiertes
W1]L2 lokales Koordinatensystem
2000 T
1500 +
fwilt - Durch @ programmiertes
lokales Koordinatensystem
1000 T
d
(d)
5001 % Gsa
e) (©
b) Wi
® N (.) . ‘ ‘ ' .
; 500 1000 1500 2000 2500 3000
RM\ Gegenwartige Position

Lokalny uktad wspotrzednych jest tworzony przez (4) w punkcie (1000, 1000) uktadu
wspotrzednych G54.

Inny lokalny uktad wspotrzednych jest tworzony przez (6) w punkcie (2000, 2000) uktadu G54.
Przez (8) ukfad lokalny staje sie rownowazny uktadowi G54.
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14-13 Czytanie / zapis wspoétrzednych podstawowych programu MAZATROL

1. Funkcjai cel
Wspobtrzedne podstawowe programu MAZATROL moga by¢ nie tylko czytane, lecz i zapisywane
przez wywotanie odpowiedniego makro uzytkownika jednostkg podprogramu.

Hauptprogramm

{(MAZATROL)
ENr. EINH ) SRR Makroprogramm
1 AGP-0 -100.- - - - (E!A/1SO)

ENr. EINH ) SRR
5 UNTERPR:-:-c:v-..

G65P9998X - .- ;
M99 ;

Die Grundkoordinaten in ENr. 1 kénnen gelesen
und fortgeschrieben werden.

14-13-1 Wywotanie programu makro (dla zapisu)

Dla zapisu danych wspétrzednych podstawowych, musi byé wywotany za pomocg jednostki
podprogramu danego programu MAZATROL, odpowiedni program makro (nie koniecznie dla odczytu

danych).
Dla procesu wywotania patrz Instrukcja Programowania MAZATROL.
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14-13-2Czytanie

Czytanie podstawowych wspétrzednych MAZATROL, ktére obowigzujg w momencie wykonywania
makro, nastepuje przez nastepujace zmienne systemowe:

Zmienne systemowe dla podstawowych wspotrzednych MAZATROL (AGP)

Nr zmiennej Zawartos¢
#5341 AGP-X
#5342 AGP-Y
#5343 AGP-Z
#5344 AGP-4
#5347 AGP-6

14-13-3Zapisywanie

Podane wyzej zmienne systemowe stosowane sg takze dla zapisywania oraz czytania podstawowych
wspotrzednych.
Zapisywanie nie nastepuje jednak przez proste zapisanie danych do zmiennych #5341 do #5347. Do

tego konieczne jest makro nastepujgcego formatu:

1. Format makro

M99;

Na koncu makro musi by¢ wywotane makro zapisu (TNr. 9998). W bloku wywotania nalezy podac
pod odpowiednimi adresami, jako argumenty nowe wspoétrzedne:

X: AGP-X Y: AGP-Y
D: AGP-6 B: AGP-4

Zapisywanie nastepuje tylko dla osi, ktérych dane otrzymaty argumenty. Poza tym dane

argumentow obrabiane sg z punktem dziesietnym.

14-32



2. Makro zapisu
Ponizej przedstawiono makro zapisu (TNr. 9998).

09998; N30;
IF[#50600EQ0]GOTO60; IF[#7EQ#0]GOTO40;
IF[#24EQ#0]GOTO10; #5347 = #7;
#5341 =4#24; #50441 = #7;
#53449 = #24; #50467 = #504670R512;
#50467 = #504670R32; N40;
N10; IF[#2EQ#0]GOTO50;
IF[#25EQ#0)GOTO20; #5344 = #2;
#5342 = #25, #50443 = #2;
#50447 = #25; #50467 = #504670R256;
#50467 = #504670OR64; N50;
N20; #50467 = #504670R - 65536;
IF[#26EQ#0]GOTO30; #50499 = #504990R1;
#5343 = #26; N60;
#50445 = #26; M99;
#50467 = #504670R128; %
Wskazowka:

Wykonanie makro wyzwala alarm, gdy w danym czasie nie ma waznych wspétrzednych
podstawowych programu MAZATROL.
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14-14 Obrét uktadu wspétrzednych czesci

1.

Funkcja i cel

Funkcja stuzy do obrécenia uktadu wspétrzednych czesci o pozycje zaprogramowanych
wspoirzednych maszyny.

W ten sposob moze by¢ obrocony caty program obrébki, odpowiednio do rzeczywistego
nachylenia czesci.

Format rozkazu

(G17) G92.5 Xx YyRr; ptaszczyzna X-Y
(G18) G92.5 Zz Xx Rr; ptaszczyzna Z-X
(G19) G92.5 Yy ZzRr; ptaszczyzna Y-Z
lub

(G17) G92.5 Xx Yy liJj; ptaszczyzna X-Y
(G19) G92.5 Zz Xx Kk li ; ptaszczyzna Z-X
(G19) G92.5 Yy Zz JjKk ; ptaszczyzna Y-Z

X,¥,Z : wspotrzedne punktu obrotu

Pozycja wzdtuz obu osi, ktére odpowiadajg wczesniej wybranej ptaszczyznie obrotu X-Y, Z-X lub
Y-Z, musi by¢ podana we wspotrzednych maszyny.

Podanie dla osi, ktéra nie odpowiada ptaszczyznie, jest przeskakiwane.

r : kat obrotu
Kat obrotu ukfadu wspétrzednych podaé w stopniach. Warto$¢ dodatnia odpowiada obrotowi
przeciwnemu do zegara.

i,j,k : wektory osi

Kat obrotu moze by¢ podany w wektorach sktadowych obu osi, ktére odpowiadajg wybranej
ptaszczyznie obrotu.

Podanie dla osi, ktéra nie odpowiada ptaszczyznie, jest przeskakiwane.

Y
;
! Werkstick-
: koordinatensystem
1
]
]
1
[}

1

]
! \
1
1
' _———
)
' X
| E—
]
]
]
1
i
1
1
1
]
1
1

/§ / X

Maschinen-
nullpunkt

Drehpunkt i

-o oo

Drehung des Werkstiickkoordinatensystems
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Zakres i jednostka podania kata

Metoda wprowadzania Zakres wprowadzenia Jednostka
wprowadzenia
Wektory osiowe Wprowadzenie 0 do +99999,999 mm 0,001 mm
@, j, k) metryczne
Wprowadzenie calowe |0 do +£9999,9999 cala 0,0001 cala
Kat obrotu Wprowadzenie 0 do +99999,999* 0,001*
(n metryczne

Wprowadzenie calowe

3.

Opis

A.

F.

G.

Niezaleznie od aktualnego trybu wprowadzania danych (wymiar tarnncuchowy lub wymiar
odniesiony), wartosci pod adresami X, Y, Zlub |, J, K oraz R sg zawsze odnoszone do uktadu
wspotrzednych maszyny.

Dla podania kata, do dyspozycji sg dwie metody:
(1) Podanie kata obrotu (r) w stopniach, lub
(2) Podanie przy pomocy wektoréw osiowych (i, j, k).

Jesli w jednym bloku sg podania kata obiema metodami (1) i (2), to pierwszehAstwo ma kat
obrotu adresu R.

Jesli podczas obrotu uktadu wspétrzednych czesci podany jest kat obrotu zero stopni (np.
przez podanie G92.5 R0), to obrét uktadu wspétrzednych jest anulowany, niezaleznie od
aktualnego trybu wprowadzania danych G90 (wymiar odniesiony) lub G91 (wymiar
tancuchowy). Nastepnie punkt koncowy nastepnego rozkazu ruchu jest odnoszony do
pierwotnego, nie obréconego uktadu wspotrzednych czesci (patrz A w pkt. 5).

. Wspétrzedne punktu obrotu sg zachowane i automatycznie stosowane na nowo przy kolejnym

bloku rozkazu obrotu, w ktérym jakiekolwiek dane (w X, Y, i/lub Z) sg opuszczone.

Przyktad:

N1 G17; Ustawienie ptaszczyzny X-Y

N2 G92.5 X100. Y100. R45.; Obroét 45 stopni ukt. wspotrzednych czesci wokot punktu (X,Y)
=(100,100)

N3 G92.5R0; Anulowanie obrotu uktadu wspotrzednych czesci

N4 G17 G92.5 R90. ; Obrdét 90 stopni uktadu wspétrzednych czesci wokot ostatnio
podanego punktu obrotu (X100, Y100).

%

Opuszczenie adreséw Ri |, J, K daje obrot o kat zerowy.
Np. “G92.5 X0. YO0. ;” jest réwnowazne z “G92.5 X0. YO0. RO;”.

Gdy dane wektorow osiowych (i, j, k) lub kata obrotu (r) wychodzg poza dozwolony zakres,
wyzwalany jest alarm 809 FALSCHE ANZAHL ZAHLEN.
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H. Gdy obrét ma nastagpi¢ w aktualnie obowigzujacej ptaszczyznie, kod wyboru ptaszczyzny (G17,
G18 lub G19) nie musi sta¢ w tym samym bloku co G92.5.

I. Podanie dla osi, ktéra nie odpowiada ustawionej ptaszczyznie, jest przeskakiwane. Podania
adreséw Z i K, np. w bloku G92.5 sg w trybie G17 (ptaszczyzna X-Y) przeskakiwane.
Przyktad:
Drugi blok przy nizej przedstawionych danych programu, obraca uktad wspétrzednych czesci
63,435 stopni, wynik z tan™ (2/1), wokét punktu (X,Y) = (10,20) na ptaszczyznie X-Y, przy
czym wartosci Z i K nie znajdujg zastosowania.
G17;
G92.5 X10. Y20. Z230. 11. J2. K3. ;

Wskazéwka:

Nalezy tutaj zauwazyc, ze nawet przeskoczone dane adresow X, Y i Z zostajg zachowane
(patrz opis pod E). Gdy wiec po powyzszym bloku G92.5 wczytane sg nastepujace dane:
G19;

G92.5 J2. K3.;

uktad wspoétrzednych obraca sie na ptaszczyznie Y-Z (G19) 56,301 stopnia, wynik z tan™ (3/2),
wokot punktu obrotu (X,2)=(20,30), chociaz ostatnie dane nie sg podawane w sposob
bezposredni.
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4. Przyktady
Przyktad 1: obrét wokot punktu zerowego maszyny

N1 G28 X0 YO0; G55 (Werksticknulipunkt Nr. 02)
N2 G17; X100.
N3 GS0; Y100.
N4 G55;
N5 G925 X0 YO RSO.; ........... 90-Grad-Drehung um den Maschinen-
(oder G92.5 X0 YO [0 J1.;) nullpunkt
N6 GO X0 YO,
N7 G1 X100. F1000.;
-N8 Y200.;
N9 X0.;
N10 YO.;
N11 M30;
%
v Werkstickkoordinatensysteme
X/ ¥
-+-300 - — — A
Kontur des Programms mit |
der Drehung des Werkstick-
koordinatensystems | Kontur des Programms ohne
- 4200 | Drehung des Werkstick-
N8 A I koordinatensystems
N9 N7 |
i
N10
Y 1 —+100 W2 e X
Werkstucknullpunkt Werkstucknullpunkt
nach der Drehung | /7 ohne Drehung
90°
/
] l [ 1 1 % X

1 T
-300 -200 =100

R
A

Maschinenkoordinatensystem

T
100

Blok G92.5 pod N5 obraca uktad wspotrzednych czesci 90 stopni wokét punktu zerowego
maszyny. Od N6 maszyna pracuje w zgodzie z obréconym uktadem wspétrzednych czesci.
Powyzsze podanie wektorow skfadowych dla tego samego obrotu 90 stopni opiera sie na

nastepujgcym obliczeniu:
8 =tan "' (J/I)=tan "' (1/0)) = 90°
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Przyktad 2: Obrét wokét punktu zerowego czesci

N1 G28 X0 YO Z0; G55 (Werkstiicknullpunkt Nr. 02)
N2 G17; X100.
N3 G55; Y100.
N4 G90;
N5 G92.5 X100. Y100. R45.; ...... 45-Grad-Drehung um den Punkt von
N6 G81 X50. Y50. Z2-25. R-5. F500; Maschinenkoordinaten X=100 und Y =100
N7 Xi00. ; (d. h. den Nullpunkt vom Werkstlick-
N8 X150.; koordinatensystem G55)
N9 M30;
- %
Y
300 Kontur des Programms mit der
. Drehung des Werkstack-
Werkstuck- koordinatensystems
koordinaten-
systeme Werkstiickkoordinatensystem
\ nach der Drehung
Loch-
200 bearbeitung
. .- Kontur des Programms
>>e =3+ hne Drehung des Werkstick-
. \-\ 45° koordinatensystems
100 wa & )
.’ w2 Werkstickkoordinatensystem
.’ ) ohne Drehung
R ) 1 } f
1 T T X
M 100 200 300

Blok G92.5 pod N5 obraca uktad wspoétrzednych czesci 45 stopni wokét wlasnego punktu
zerowego. Od N6 maszyna pracuje zgodnie z obréconym uktadem czesci.

Przy ustawieniu punktu obrotu na punkt zerowy aktualnego uktadu wspétrzednych czesci, jak w
powyzszym przyktadzie, moze on by¢ obrécony wokét wlasnego punktu zerowego.
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Przyktad 3: Obrét wspotrzednych programu (G98) w trybie G92.5

N1 G28 X0 YO,
N2 G17;
N3 G55
N4 G90;

N5 G92.5 X0 YO R90.;
N6 G68 X50. Y50. R45.;

N7 GO X0 YO,

N8 G1 X100. F500;

N9 Y100.;
- N10 X0;
N11 YO ;
N12 M30;
O/O

G55 (Werksticknullpunkt Nr. 02)
X100.
Y100.

...........

..........

Kontur des Programms

mit © und @

1

Kontur des Programms
ohne @

Kontur des Programms
ohne ® und @

G68 ‘s,
Drehpt. .
re.pt :.\
A
.t
pe ey .').;
RN
4

Kontur des Programms '
ohne @

1
- 200

W ztozeniu z G92.5, punkt Srodkowy obrotu uktadu wspétrzednych programu z G68 obraca sie
odpowiednio do obrotu uktadu wspoétrzednych czesci podanego rozkazem G92.5.
Wynikiem jest praca taka sama jak przy odwrotnej kolejnosci blokow (1) i (2), w powyzszym

przyktadzie.
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Przyktad 4: Obrot konturu (M98) w trybie G92.5

N1 G28 X0 YO;

N2 Gi17;

N3 Gb55;

N4 G90;

N5 G925 X0 YO R90.; ...........
N6 GO X0 YO;

N7 M98 H10 1-50. J50. L4;
N8 M30;

N9 ;

-N10 G1 X100. Y50. F500;
N11 X0 Y100. ;

N12 M99 ;

%

G55 (Werkstucknullpunkt Nr. 02)
X100.
Y100.

90-Grad-Drehung um den Maschinen-
nullpunkt

N11(1)

Kontur des Programms mit
der Drehung des Werkstick-
koordinatensystems

N10(1)

N10(2)

‘. Kontur des Programms ohne Drehung
. *, des Werkstuckkoordinatensystems

Konturdrehpt. . S0
. PR
N11(2 O
( ) N1 0(4) o o* .n
} } & ; % X
-300 - 200 -100 RIM 100 200
N10(3) N11 (l:_j_)
Laufnummer
der Wieder- _}_
holung

W zlozeniu z G92.5, punkt Srodkowy obrotu konturu M98 obraca sie odpowiednio do obrotu
uktadu wspotrzednych czesci, podanego rozkazem G92.5.
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Przyktad 5: Skalowanie (G51) w trybie G92.5

N1 G28 X0 YO; G55 (Werkstiicknullpunkt Nr. 02)
N2 G17; X100.
N3 GS55; Y100.
N4 G90;
N5 G925 X0 YO R90.; ........... O]
N6 G51 X0 YO P2.; ............. @
N7 GO X0 YO;
N8 G1 X50. F500;
N9 Y50.;
- N10 XO0;
N11 YO0 ;
N12 M30;
%
Y
Kontur des Programms Kontur des Programms
mit ® und @ ohne ©®
(—; - .( -------- Z-
Ne A : A
N8 .
N10 |—— . -~ .
N11 Y w2’ w2 > .
/L By W2 . # N et
Kontur des Programms K Kontur des Programms
ohne ® . . ohne ® und @
N7
} } S f 1 X
-200 -100 R 100 200

W Zzlozeniu z G92.5, punkt srodkowy skalowania G51 obraca sie odpowiednio do obrotu uktadu

wspotrzednych czesci, podanego rozkazem G92.5.
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Przyktad 6: Obraz lustrzany w trybie G92.5

a) obrazlustrzany kodu G

N1
N2
N3
N4
N5
N6
N7

G28 X0 YO,
G17;
G55 ;
G90;
G92.5 X0 YO0 R90.;
G51.1 X-50.;
GO0 X0 YO0;
N8 Gt X100. F500;
. N9 Y100.;
N10 X0 YO,
N1t M30;
%o

.........

..............

G55 (Werkstiicknulipunkt Nr. 02)
X100.
Y100.

Y
Kontur des

Programms ohne @ |

| Spiegelungsachse

L 200 i (ohne G92.5) ‘
Kontur des .. . .
Programms ohne @ ¢ . .
........ ~.\._100 ! w2 .........);
A N Kontur des Programms
.t ohne @ und @
Spiegelungsachse (mit G92.5) R
N7 ) '
} € Q} } J X
-200 -100 R M 100 200
Kontur des Programms
mit ® und @ Nig N8 '
N9
«—-——— -+ ~100
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b)

obraz lustrzany kodu M

N1 G28 X0 YO0;
N2 G17;
N3 G55;
N4 G90;
N5 G92.5 X0 YO R90.;
N6 MS1; ............
N7 GO0 X0 Y0;
N8 G1 X100. F500;
NS Y100.;
. N10 X0 YO;
N11 M30;
%

G55 (Werksticknullpunkt Nr. 02)
X100.
Y100.

Kontur des Programms

Kontur des Programms

mit ® und @

_1_

Y Kontur des Programms
ohne @ | ohne @ und @

A 200 —x. ! \ . A
Kontrdes ~J. ", I
Programms .. R :
ohne ® ¢ . 1 K .
Spiegelungsachse (mit G92.5) w2’ . - W2 .
- - - — 100 -—l< ------- se s s asess )l

N10 N7 - | Spiegelungsachse
Ng (ohne G92.5)
* ¢ :
N9 Y wj % «
—20  / -100 R M 100 200

W zlozeniu obrazu lustrzanego kodu G lub kodu M z G92.5, 0$ symetrii uktada sie na obrécony
ukfad wspotrzednych.
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Przyktad 7: Ustawienie ukfadu wspétrzednych (G92) w trybie G92.5

N1 G28 X0 Y0,

N2 G17;
N3 G55;
N4 G90;

N5 G92.5 X0 YO R90.;
N6 G92 X-100. Y100.;

N7 GO X0 YO;

N8 G1 X100. F500;

...........

(G55 (Werksticknullpunkt Nr. 02)
X100.
Y100.

NS Y100.;
-N10 X0 YO ;
N11 M30;
%o
v Kontur des Programms
_j mit ® und @
s 200

/

Kontur des Programms

ohne @ wo'
1004+ == 00 0 —Presvscen \- . ot
Kontur des Programms
ohne @ und @
200
{ { 1 X
I 1 A\ .
-200 -100 M . A

-+ =100 ‘\.k....\ ..... ).;

Kontur des Programms ohne @

W trybie G92.5 wykonywane jest ustawienie uktadu wspétrzednych z G92 z uwzglednieniem
wykonanego za pomocg G92.5 obrotu uktadu wspodtrzednych czesci.
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5.

Srodki ostroznosci

A. Jesli podczas obrotu uktadu wspotrzednych czesci podany jest kat obrotu zero stopni (np.
przez podanie G92.5 R0), to obrét uktadu jest anulowany, niezaleznie od aktualnego trybu
wprowadzania danych G90 (wymiar odniesienia) lub G91 (wymiar fancuchowy). Nastepnie
punkt koncowy nastepnego rozkazu jest odnoszony do pierwotnego, nie obréconego uktadu
wspotrzednych czesci.

Przyktad 1: dla wprowadzenia wymiaru tancuchowego
N1 G28 X0 YO0 ;

N2 G17 G92.5 X0 Y0 R20. ;
N3 G91 G01 Y50. F1000. ;

N4 X100. ;

N5 G92.5R0;
N6 Y-50. ;

N7 X-100. ;
N8 M30 ;

%

Przyktad 2: dla wprowadzenia wymiaru odniesienia
N1 G28 X0 YO0 ;

N2 G17 G92.5 X0 Y0 R20. ;

N3 G90 GO01 Y50. F1000. ;

N4 X100. ;

N5 G92.5R0;
N6 YO ;

N7 X0;

N8 M30 ;

%

Kontur programu dla powyzszych przyktadow 1 i 2

Kontur des Programms mit N2 (Drehung
des Werkstickkoordinatensystems)

............... .-)l

NG Kontur des Programms ohne N2
N3

0 100
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B. Dla pierwszego ruchu, ktéry ma nastgpi¢ po rozkazie G92.5, stosowacé rozkaz ruchu liniowego

(GOO lub GO1).

W tym przypadku, przy interpolacji okregu, jak przyktadowo pokazano nizej, musiat by¢
narysowany tuk, z aktualnej pozycji A, odnoszacej sie do pierwotnego uktadu wspétrzednych
czesci, do punktu koncowego B’, do ktérego powinien by¢ przesuniety punkt B, zgodnie z
obrotem. W rezultacie wynikfo, ze promienie punktéw poczatkowych i koncowych réznig sie

zbyt znacznie i wyzwalany jest alarm nr 817 FEHLER VON KREISRADIUS.

Przyktad:

N1 G28 X0 YO ;

N2 G91 G01 X50. F1000. ;
N3 G17 G92.5 X0 Y0 R20. ;
N4 G02 X40. Y40. 140. ;

N5 M39 ;

%

Interpolacja okregu dla pierwszego ruchu po G92.5

» B Alarm wegen inkorrekien
e Befehls fir Kreisinterpolation
//
7/
4
4
7/
Vs
4
4
4
/, B
40 + e —_—
/I
rd
4
4
7/
4
/’ 20° Kontur des R
L’ Programms ohne N3 e
4
,I
4
/, -
,/ 50 90
0 > +
Al Rs J\\ Mittelpunkt des
IS . Kreisbogens
Rs : Kreisbogenradius fur den Startpunkt
Re: Kreisbogenradius fur den Endpunkt

C. Rozkaz G92.5 podawac tylko w trybie G40.

odpowiednio do obroconego uktadu wspotrzednych.

kota recznego, bez wzgledu na obrét uktadu wspétrzednych.
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Przy przerwaniu MDI pracy automatycznej, w srodku trybu G92.5, maszyna pracuje dalej,

Takze w $rodku trybu G92.5 mozna wykonac przerwanie reczne za pomocg JOG lub posuwu




F. Réznica miedzy obrotem uktadu wspoétrzednych czesci i obrotem uktadu wspodtrzednych
programu.

Funktion

Werkstickkoordinatensystemsdrehung

Programmkoordinatendrehung

Gedrehtes System

Werkstickkoordinatensystem

Lokalkoordinatensystem

(G17) G92.5 Xx Yy Rr ;
(G18) G92.5 Yy ZzRr;
(G19) G92.5 Zz Xx Rr;

(Winkel)

(G17) G68 Xx Yy Rr;

Drehpunkt

Befehlisformat oder (G18) G68 Yy Zz Rr;
(G19) G68 Zz Xx Rr;
(G17) G925 Xx Yy liJj:
(G18) G92.5 Yy Zz Jj Kk ; (Vektoren)
(G19) G92.5 Zz Xx Kk li ;
Werkstuck-
koordinatensystem
Betrieb /{okalkoordinaten-

@ ...... system

Werkstickkoordinatensystem

-©
Maschinenkoordinatensystem

Drehpunktkoordinaten

Angabe an Adressen X, Y, Z

Angabe an Adressen X, Y, Z

Drehungswinkel

Angabe an R {(Winkel) oder |, J, K
(Komponentenvektoren)

Angabe an R (Winkel)

Aus-/Einschalten Beibehalten Geloscht
Daten von . .
Drehpunkt M02/M30 Beibehalten Gelgscht
und N . .
—winkel Ruckstelltaste Beibehalten Geldscht
geloscht? | \iegerherstellung

der Bereitschaft Beibehalten Geldscht

nach Not-Aus-Stopp

Wskazoéwka:

Ustawienie powrotne, tak jak kod M02 lub M30, anuluje wprawdzie tryb G92.5, ale odnosne dane
jak np. punktu obrotu sg zatrzymane jak pokazano wyze;.
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15 FUNKCJA OCHRONY

15-1 Sprawdzenie skoku przed ruchem: G22, G23

Podczas gdy zapisane ograniczenie skoku ogranicza zakres obrobki na zewnatrz, funkcja ta ustala
obszar blokady obrébki do wewnatrz (obszar zakreskowany na rysunku). Rozkaz ruchu dotykajacego
lub przekraczajgcego czes¢ zakreskowang powoduje alarm, zanim ruch rozpocznie sie.

Gespeicherte Hubbegrenzung I, obere Grenze
P
e SAS T
Pretalt e ‘L-’ 1 Gespeicherte
PRistie ! R ! Hubbegrenzung II,
PRgiid i et T : obere Grenze
PR L} - P 1
P e e e r e m————————— P - ] i
.d .- ~r. .............. : -------------------------- 1 »—-J. : i
v | LY 2) :
[ ! ! . Vor-Bewegung-
1 1] ]
: ! : H ;  Hubprifung,
i .
i : % ' : i obere Grenze
b ! 1 !
P i ! i
to o i !
P / G S S — ;._._"’
! l' / .Ir ‘ P /"
. .-~ (i, }, k) ~Vor-Bewegung- I // 7
[ 0o Hubprufung, b et e
Yo et untere Grenze R e
! R € e, ———— Rl R
& - K_"—\.- ..................................... -
\ Gespeicherte Hubbegrenzung 11, untere Grenze
Gespeicherte Hubbegrenzung I, untere Grenze

1. Format rozkazu
G22X Y Z1JK:

G23 : kasowanie rozkazu G22
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2. Wyjasnienie
A. Wartosci gérnej i dolnej granicy ustawi¢ we wspétrzednych maszyny.

B. Gorng granice obszaru blokady ustawi¢ przez X, Y'i Z, dolng przez I, Ji K. Gdy X, Y, Z <, J,
K, to X, Y i Z przedstawiajg dolng granice a |, J i K gorng granice.

C. Na osi, ktérej przypisano takie same wartosci dla granicy dolnej i gornej, sprawdzanie skoku
nie jest wykonywane.
G22 X200. Y250. Z2100. 1200. J-200. KO ;

D. Przy usterce rozkazu G22, sprawdzenie skoku jest skasowane.

E. Anomalny rozkaz G23 X_Y_Z ; obrabiany jest jak G23 ; X_Y_;. Dlatego po skasowaniu
sprawdzania skoku, X i Y sg wykonywane przez poprzedni tryb ruchu.

Wskazowka:
Rozkaz G22 nalezy podawac tylko wtedy, gdy narzedzie znajduje sie poza obszarem blokady.
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16 FUNKCJA SKOKU: G31

16-1 Funkcja

1.

Format rozkazu
G31 Xx Yy Zz aa Ff; (a: dodatkowa 08)
X,¥,Z, a: wartosci wspoétrzednych poszczegodlnych osi. Odpowiednio do trybu G90/G91 podawac

jako wartosci absolutne lub inkrementacyjne.

f: predko$¢ posuwu (mm/min)

Rozkaz ten wykonuje interpolacje prostej. Gdy tylko podczas wykonywania tego rozkazu

wprowadzony zostanie sygnat skoku (jeden ze skokéw 1 do 3), maszyna zostaje zatrzymana,

reszta instrukcji zignorowana i wykonywany jest kolejny blok.

Opis

A. Gdy instrukcja predkosci posuwu Ff jest wylgczona, posuw wykonywany jest z predkoscig
ustawiong przez parametr K41, pod oznaczeniem “G31 — predkos¢ skoku”. Czy to zgodne z
instrukcja, czy tez nie, predkos¢ posuwu przy G31 nie zapisuje danych modalnych F.

B. Automatyczne przyspieszenie/zwolnienie nie jest stosowane do bloku G31. Najwyzsza
predkosc¢ zalezy od specyfikacji maszyny.

C. Przy rozkazie G31 korekcja posuwu nie obowigzuje (ustalona na 100%). Takze praca prébna

nie jest aktywna, ale warunki zatrzymania (posuw zatrzymania, blokada, korekcja zera i koniec

skoku) obowigzuja. Obowigzuje rowniez zewnetrzna redukcja predkosci.

D. Poniewaz rozkaz G31 nie jest modalny, musi by¢ podawany za kazdym razem.

E. Gdy przy uruchomieniu bloku G31 podawany jest sygnat skoku, rozkaz G31 jest natychmiast
konczony.

F. Jesli do zakoniczenia bloku G31 nie podano sygnatu skoku, to rozkaz G31 jest konczony z
konncem rozkazu ruchu.

G. Gdy rozkaz G31 jest podawany w trybie korekcji promienia narzedzia, to powstaje biad
programu.

H. Gdy instrukcja F nie jest zawarta w bloku G31 i warto$¢ parametru K41 jest zero, to powstaje
btad programu.

I. Gdy rozkaz jest podawany podczas blokady maszyny lub tylko instrukcja dla osi Z, to sygnat
skoku jest ignorowany i blok jest wykonywany do konica.

Ustawienie parametru
Warunki skoku G31 ustawi¢ za pomocg parametru.
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4. Przyktad wykonania G31
G90 GO0 X-100000 YO ;
G31 X-500000 F100 ;
GO01 Y-100000;
G31 X0;
Y-200000 ;
G31 X-500000;
Y-300000 ;
X0;

Y
0
- G31 -100000
500000 __ - 0 S X

]
' Go1
Y G31
----- -~ 100000
1
€~ - 3 - -200000
! Go1
Y Go1
[ ----- 3! -300000

16-2 Woczytanie wspotrzednych skoku

Pozycja wspétrzednych, w ktérej zostat podany sygnat skoku, jest zapisana w zmiennych
systemowych #5061 (pierwsza 0s) do #5066 (szésta 0$); moze ona byé wykorzystana w makro
uzytkownika.

G90 GO0 X-100. ;

G31 X-200. F60; Rozkaz skoku

#101 = #5061 Wspodirzedne podania sygnatu skoku wczytane sg do zmiennej systemowej
#101
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16-3 G31 droga wybiegu

Droga wybiegu od wprowadzenia sygnatu skoku do zatrzymania maszyny przy rozkazie G31, zalezy
od “predkosci skoku G31” lub instrukcji F w bloku G31.

Poniewaz czas od poczatku zadziatania na sygnat skoku, przez opdznienie do zatrzymania jest krotki,
nastepuje doktadne zatrzymanie z matym wybiegiem.

Wybieg mozna otrzymac z nastepujgcego rownania:

F
So= — XTp+

X(ty £t
50 (ty £t2)

F F
= — x(Tp+t)+ — Xt
=0 (Tp+ty) 50 2

—_——
d1 02

&p: droga wybiegu (mm)

F: predkos¢ skoku G31 (mm/min)

Tp: stata czasowa obwodu regulacji pozycji = (obwdd regulaciji pozycji — wzmocnienie)'1
ty:

Gdy G31 stosowane jest do pomiaru itd., to & w powyzszym réwnaniu moze by¢ korygowane, lecz &,
pozostaje btedem pomiaru.

/ Sprungsignal-Eingabe

Der Flacheninhalt des schraffierten Teils

7/
% entspricht der Nachlaufstrecke o.
///

pd
< > Zeit (S)
t‘ b 0} Tp

Stoppmuster bei Sprungsignal-Eingabe

16-3



Zwigzek miedzy predkoscig posuwu i wybiegiem przedstawiony jest na ponizszym rysunku (przy Tp =
30 msit;=5ms).

Nachlauf-
strecke ¢
(mm)
Tp=0,03
0,050 t; =0,005 Grofiter Wert
—Durchschnitt
0,040 -
~ Kleinster Wert
0,030 -
0,020
0,010 -
L R T LN i 1 i
10 20 30 40 50 60 70
Vorschubgeschwindigkeit F (mm/min)
Beziehung zwischen Nachlaufstrecke und Vorschubgeschwindigkeit
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16-4 Blad odczytu wspoéirzednych skoku

1. Czytanie wspotrzednych wprowadzenia sygnatu skoku
W wartosciach wspétrzednych wprowadzenia sygnatu skoku, droga wybiegu nie jest zawarta ze
wzgledu na statg czasowg obwodu regulacji pozycji Tp jak i statg czasowg posuwu skrawania Ts.
Z tego wzgledu wartosci wspotrzednych czesci, w momencie podania sygnatu skoku moga by¢
odczytane jako wartosci wspotrzednych podania sygnatu skoku wewnatrz zakresu btedu
ponizszego rownania. Droga wybiegu z powodu czasu zwtoki odpowiedzi t; pozostaje jednak
btedem pomiaru i powinna by¢ nastepujaco skorygowana.
€e=+F/60xt,

€ : btad odczytu (mm)
F : predkos¢ posuwu (mm/min)
t, : czas zwioki odpowiedzi 0,001 (sek)

Lesefehler ¢ (u)

+1 s

07/ Vorschubgeschwindigkeit (mm/min)

| MeBwert entspricht dem schraffierten Teil |

Fehler beim Lesen der Sprungsignaleingabe-Koordinaten

Btad odczytu przy predkosci posuwu 60 mm/min:
€ =+ 60/60 x 0,001 = + 0,001 (mm)

Wartos¢ pomiaru lezy wewnatrz btedu odczytu +1p.

2. Czytanie wspoétrzednych poza wspoétrzednymi podania sygnatu skoku
Odczytane wartosci wspotrzednych zawierajg droge wybiegu. Gdy potrzebne sg wartosci
wspotrzednych w momencie podania sygnatu skoku, muszg one by¢ skorygowane (patrz 16-3).
Poniewaz droga wybiegu z powodu czasu btedu odpowiedzi t, nie moze by¢ obliczona jak przy 1,
pozostaje ona btedem pomiaru.
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3. Przyktady korekciji drogi wybiegu
A. Korekcja wartosci wspotrzednych podania sygnatu skoku

#110 = predkos¢ posuwu skoku
#111 = czas zwtoki odpowiedzi t;

G31 X100. F100; rozkaz skoku
G04 ; potwierdzenie zatrzymania maszyny
#101 = #5061 ; czytanie wspétrzednych podania sygnatu skoku

#102 = #110*#111/60 ; droga wybiegu z powodu czasu zwtoki odpowiedzi
#105 =#101 - #102;  skorygowane wspétrzedne podania sygnatu skoku

B. Korekcja wartosci wspétrzednych czesci
#110 = predkos¢ posuwu skoku

#111 = czas zwtoki odpowiedzi t,
#112 = stata czasowa obwodu regulacji pozycji Tp

G31 X100. F100; rozkaz skoku
G04 ; potwierdzenie zatrzymania maszyny
#101 = #5061 ; czytanie wspétrzednych podania sygnatu skoku

#102 = #110*#111/60 ; droga wybiegu z powodu czasu zwtoki odpowiedzi
#103 = #110*#112/60 ; droga wybiegu z powodu statej czasowej obw. reg. pozyc;ji
#105=#101-#102-#103 ; skorygowane wspotrzedne podania sygnatu skoku
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16-5 Wielostopniowa funkcja skoku: G31.1, G31.2, G31.3, G04

16-5-1 Funkcja

Przez ustawienie kombinacji sygnatéw skoku, mozliwy jest skok w réznych warunkach. Rozkaz skoku
jest taki sam jak w G31.

Skok jest podawany przez G31.1, G31.2, G31.3 i G04 a przyporzadkowanie rozkazu G i sygnatu
skoku moze by¢ ustawione przez parametr K69 do K73.

1. Format rozkazu
G31.1 Xx Yy Zz aa Ff; (tak samo przy G31.2 i G31.3; Ff nie jest dla G04 konieczne)

Rozkazem tym wykonywana jest interpolacja prostej jak przy rozkazie G31. Gdy warunki
sygnatow skoku sg spetnione, maszyna zostaje zatrzymana, reszta instrukcji jest ignorowana i
wykonywany jest nastepny blok.

2. Opis

A. Przy ustawianiu predkosci posuwu parametrem K42 do K44, zwraca¢ uwage, ze G31.1, G31.2
lub G32.3 odpowiada oznaczeniu predkosci skoku parametru.

B. Gdy warunki sygnatu skoku dla poszczegoélnych rozkazoéw sa spetnione, nastepuje skok.
C. Poza punktami A i B, patrz opis dla rozkazu G31.
3. Ustawienie parametru

A. Predkosci posuwu przyporzadkowane rozkazom G31.1, G31.2 i G31.3 moga by¢ pojedynczo
ustawiane przez parametry K42 do K44.

B. Warunki skoku przyporzgdkowane rozkazom G31.1, G31.2, G31.3 i G04 (LUB??7?) nalezy
ustawia¢ przez parametry K69 do K73.
Przy ustawieniu parametru = 7, praca jest taka sama jak przy G31.

Wartos¢ parametru Obowigzujgce sygnaty skoku

1 2 3
1 O
2 0]
3 O 0]
4 0]
5 O 0]
6 0] 0]
7 O 0] 0]
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16-5-2 Praca

1. Dzieki funkcji wielostopniowego skoku mozliwe jest np. nastepujace sterowanie, kiére skraca czas
pomiaru i jednoczesnie zwieksza doktadnosé.

Ustawienie parametrow:
Warunek skoku Posuw skoku

G31.1:7 20,0 mm/min (f;)
G31.2:3 5,0 mm/min (f,)
G31.3: 1 1,0 mm/min (f3)

Przyktad programu:
N10 G31.1 X200.0 ;
N20 G31.2 X40.0;
N30 G31.3 X1.0;

Betrieb

-—
-
=

{ty) N10

Sprungvorschub

l Zeit t
Eingabe von Sprungsignal 3 —=-=-
Eingabe von Sprungsignal 2 -==-=-==~~-

Eingabe von Sprungsignal 1 --=—=--=-e—~-=c=-

Wskazoéwka:

Gdy w powyzszym przyktadzie sygnat skoku 1 wprowadzany jest przed sygnatem skoku 2, to N20
do tego momentu jest wylaczone a N30 jest réwniez ignorowane.

2. Gdy podczas G04 (zwioka) spetniony jest warunek sygnatu skoku, to pozostaty czas zwioki jest
skasowany i wykonywany jest nastepny blok.
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17 GWINTOWANIE: G33 (opcja)

17-1 Gwintowanie o statym skoku

1. Funkcja
Za pomoca rozkazu G33 jest mozliwe gwintowanie o statym skoku, z posuwem narzedzia
zsychronizowanym z obrotami wrzeciona.
Moga by¢ réwniez obrabiane Sruby z gwintem wielokrotnym, przez okreslenie kata poczatkowego
nacinania gwintu. Dla petnoautomatycznego gwintowania jest poza tym konieczne narzedzie
D’Andrea.

2. Format rozkazu

A. Gwintowanie przy standardowym skoku
G33ZzFfQq;
Zz: adres osi kierunku gwintowania i dtugos¢ gwintu
Ff: skok w kierunku dtugiej osi (osi, ktéra ma najwieksza sktadowag ruchu)
Qq: kat przesuniecia poczatku gwintowania (0 do 360 stopni)

B. Gwintowanie precyzyjnego skoku
G33ZzEe Qq;
Zz: adres osi kierunku gwintowania i dlugos¢ gwintu
Ee: skok w kierunku dtugiej osi (osi, kiéra ma najwieksza sktadowa ruchu)
Qq: kat przesuniecia poczatku gwintowania (0 do 360 stopni)

Wskazowka:
Gdy Q jest opuszczone, kat poczatkowy gwintowania wynosi 0.

3. Opis

A. Dla sruby stozkowej okresli¢ skok w kierunku dtugiej osi.

|

i
i
4 !
{
i Kegelgewindeteil
)
L2 i a - Bei a < 45° muB die Steigung LZ sein.
! - Bei a > 45° muf3 die Steigung LX sein.
} - Bei a = 45° kann die Steigung LX oder
Y ; LZ sein.
; LX | —_— X
: 4P
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Zakres ustawien dla skoku F lub E jest nastepujacy:

System wprowadzenia | Zakres danych dla skoku rozkazu F Zakres danych dla skoku rozkazu E
(6 miejsc) (8 miejsc)

mm 0,001 do 999,999 mm/obr 0,00002 do 999,99999 mm/obr

cale 0,0001 do 99,9999 cal/obr 0,000002 do 99,999999 cal/obr

Wskazowka:

Gdy warto$¢ posuwu po przeksztatceniu na posuw na minute przekracza maksymalny posuw
skrawania, to wyzwalany jest alarm 134 SPINDEL DREHZAHL ZU HOCH.

B.

H.

dane rozkazu E dla gwintowania precyzyjnego sg stosowane réwniez dla ustawienia liczby
zwojoéw dla gwintowania calowego. Czy dane rozkazu dla precyzyjnego skoku lub liczby
zwojéw maija by¢ stosowane, decyduje ustawienie bitu 7, parametru F91.

Podczas catego cyklu obrébki od obrébki zgrubnej do dokfadnej, obroty wrzeciona powinny byé
utrzymywane jako state.

. Podczas gwintowania zatrzymanie posuwu nie obowigzuje. Jesli przycisk zatrzymania posuwu

zostanie przycisniety podczas gwintowania, to zatrzymanie bloku jest wykonywane dopiero na
koncu pierwszego bloku po gwintowaniu, ktéry nie podlega pracy G33.

Przy Srubach stozkowych, poniewaz obrobka nie moze byé zatrzymana podczas gwintowania,
posuw skrawania moze przekroczy¢ wartos¢ graniczng. Aby temu zapobiec, dane rozkazu
nalezy wprowadza¢ w odniesieniu do maksymalnej wartosci posuwu po przeksztatceniu a nie
dla punktu poczgtkowego gwintowania.

Zwykle zwoje na poczatku i koricu gwintowania nie sg prawidtowe, ze wzgledu na zwtoke pracy
uktadu serwo. Dlatego nalezy okresli¢ dtugos¢ gwintu, ktéra oprécz prawidtowego gwintu
zawiera nieprawidtowe zwoje.

. Obroty wrzeciona podlegaja nastepujacym ograniczeniom:

1 < R < Maks. posuw / skok gwintu

przy czym R musi by¢ mniejsze lub rowne maksymalnie dopuszczalnej liczbie obrotow
kodownika (min™).

R: obroty wrzeciona (min'1)

skok gwintu: mm lub cale

maks. posuw: mm/min lub cal/min

Kat przesuniecia poczatku gwintu musi by¢ okres$lony liczbg catkowitg od 0 do 360.

Wartos¢ korekcji posuwu skrawania jest okreslona na 100%.
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4. Przyktad programu

N110 G90 G0 X-200. Y-200. S50 M3 ;
N111 Z110.;
N112 G33 Z40. F6.0 ;
N113 M19;
N114 GO X-210. ;
N115 2110. MO ;
N116 X-200. ;
M3 ;
N117 GO03 X5.0 ;
N118 G33 Z40. ;

Opis pracy
N110, Srodek wrzeciona jest ustawiany wg $rodka czes$ci i wrzeciono obraca sie do przodu.
N111
N112 Wykonywana jest pierwsza praca gwintowania (dtugos¢ gwintu 6,0 mm)
N113 Ustawianie wrzeciona wykonywane jest przez M19.
N114 Narzedzie poruszane jest w kierunku osi X.
N115 Narzedzie wraca do pozycji nad czescig i rozkaz MO0 zatrzymuje program. Narzedzie
ustawi¢ wg potrzeb.
N116 Przygotowania do drugiego gwintowania.
N117 Dla stabilizacji obrotow wrzeciona ustawi¢ wymagana zwioke.
N118 Wykonywana jest druga praca gwintowania.
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17-2 Gwintowanie ciagte

Przez ustawienie w programie kodow dla gwintowania, jeden po drugim, moze by¢ wykonywane
gwintowanie ciggte. Mozna tak obrabiaé¢ gwinty specjalne, ktérych skok i/lub ksztatt zmienia sie w
czasie gwintowania. Dla gwintowania ciggtego potrzebne jest poza tym narzedzie D’Andrea.

% ( G33

G33

17-3 Gwintowanie calowe

1. Funkcja
Gdy w formacie rozkazu G33 podawana jest liczba zwoi na cal, w kierunku osi dtugiej, to posuw
narzedzia jest sterowany synchronicznie z obrotami wrzeciona, przez co mozliwe jest gwintowanie
cylindryczne jak i gwintowanie stozka z jednakowym skokiem.

2. Format rozkazu
G33ZzEe Qq;
Zz: adres osi kierunku gwintowania i dtugo$¢ narzedzia
Ee: liczba zwoi na cal, w kierunku osi dtugiej (0$ o najwiekszej sktadowej ruchu; mozliwe
ustawienie punktu dziesietnego)
Qq: kat przesuniecia poczatku gwintowania (0 do 360 stopni)

3. Opis
A. Liczba zwoi na cal musi odnosic¢ sie do osi diugiej.
B. Dane rozkazu E sag réwniez stosowane do ustawienia precyzyjnego skoku. Czy dane rozkazu
majq by¢ stosowane dla liczby zwojow lub dla gwintowania precyzyjnego, decyduje ustawienie

bitu 7 parametru F91.

C. Dane rozkazu E, po przeksztatceniu nie mogg przekroczy¢ dopuszczalnego zakresu danych
skoku.
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4. Przyktad programu

Gewindesteigung: 3 Gewindesteigungen/Zoll
(= 3,46666...)

dy = 10mm, §2 = 10 mm, z
Programmierung im Millimeter-System <[
N210 G90 GO X-200. Y-200. S50 M3 ;
N211 Z2110.;
N212 G91 G33 Z-70. E3.0 ; (Erstes Gewindeschneiden)
N213 M19;
N214 G90 GO X-210. ;
N215 Z110. MO ;
N216 X-200. ;

M3 ;
N217 G04 X2.0;
N218 G91 G33 Z-70. ; (Zweites Gewindeschneiden)

gD
od
S

50,0 mm

o,
~
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18 AUTOMATYCZNY POMIAR DLUGOSCI NARZEDZIA: G37

1. Funkcja
Dzieki tej funkcji narzedzie poruszane jest do zaprogramowanej pozycji pomiaru a odchylenie
miedzy rzeczywistg i zaprogramowang pozycja pomiaru jest obliczane automatycznie. Tak
otrzymane dane sg pdzniej obrabiane jako dane korekcji dtugosci narzedzia.
Gdy chodzi tutaj o narzedzie, ktérego ruch pomiarowy nastepuje wg istniejgcej wartosci korekcji
dtugosci, to jest na nowo korygowany odpowiednio do pomiaru. Korekcja poza tym jest
wykonywana przy danych zuzycia, gdy sg one zapisane oddzielnie od danych korekcji ksztattu.
2. Format rozkazu
G37Z_(X_Y_)R_ D_F_;
X, Y, Z: adresy osi pomiarowej i wspotrzedne pozycji pomiaru
R: odlegto$¢ punktu poczatkowego ruchu z posuwem pomiaru do pozycji pomiaru
D: zakres zatrzymania ruchu narzedzia
F: posuw pomiaru
JesliR, D lub F jest opuszczone, to obowigzujg wartosci parametréw.
3. Opis parametréow
Parametr Opis
F42 Rozkaz kodu R, zakres zwtoki r
F43 Rozkaz kodu D, zakres pomiaru d
F44 Rozkaz kodu F, posuw pomiaru f
K72 Warunki dla skoku w odniesieniu do G37 (EIA))
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4. Przyktady wykonania

Wenn HO1 = 0.ist.

or
TO1 TOO MO6 ;
G90 GO0 G43 20 HO1 ;
G37 Z-600. R200. D150. F300 ; =100
Koordinate bei Erreichung der MeBposition: ~500,01 T f @ E
-500,01 - (-600) = 99,99 -400 R R
0+99,99 = 99,99 i g
Deshalb HO1-= 99,99. -+ °F
-500 R
D
MeB-
instrument
\ D
-z
Wenn HO1 = 100 ist.
TO1 TOO MO06 ;
G930 GO0 G43 Z-200. HO1 ;
G37 2-600. F300 ; -200 L
Koordinate bei Erreichung der MeBposition: -600,01
-600,01 - (-600) = -0,01 -300 |-
100 +(-0,01) = 99,99 ' ’
Deshalb HO1 = 99,99. | i
400 '-—%—J
Hinweis: %y‘
Hierbei seien folgende Parameterwerte eingestelit: g
F42 (R-Code-Befehl) : 25000 (25 mm) -500 - .
F43 (D-Code-Befehl) : 2000 (2 mm) E%; _‘_____%.
o L D P4 Fres ¢
MeB- £43
y instrument
-Z
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5.

Opis

A. Praca maszyny przy rozkazie G37

G90 GO G43 Z(zi) H(hg) ; @

G37 Z(zp) R(ro) D(do) F(fo) ; @, @

GO0 G90 2(zi) ; @

G28 X0 Y0 20; ®
hg: Korrekturnummer
zg: Koordinate des MeBpunkts (MeBposition)
‘ro: Startpunkt der Bewegung mit MeBvorschub
dg: Stoppbereich der Werkzeugbewegung
fo: MeBvorschub

G28 X0 Y0 20 ; Maschinen-
nullpunkt é_ A

@

0 €
!

(Zi

D (fo)

R(ro)

o—0C

g Eilgang

MeBpunkt (Zg)

MeBvorschub (fg)

B. Sygnaty czujnika (osiggnieta pozycja pomiaru) stuzg jako sygnaty skoku.

C. Gdy kod F wynosi 0, to posuw wynosi 1 mm/min.

D. Zapisane dane korekcji obowigzujg od rozkazu osi Z (osi pomiaru), ktéry nastepuje za blokiem

G37.

E. Zwioka i rozproszenie sygnatéw czujnika, poza PLC, wynosi przy samym sterowaniu NC 0 do

0,2 ms. Dlatego mogg wystepowac nastepujace btedy:

maks. btad pomiaru [mm] = posuw pomiaru [mm/min] * 1/60 * 0,2[ms] / 1000

F. Gdy zostanie odebrany sygnat czujnika, odczytywane sg wspotrzedne maszyny w tym
momencie. Maszyna zatrzymuje sie dopiero po przejsciu odlegtosci odpowiadajgcej zakresowi

zwioki serwo.

Maks. wybieg [mm] = posuw pomiaru [mm/min] * 1/60 * 30,3 [ms] / 1000

(30,3 ms: gdy wzmocnienie obwodu regulacji pozycji wynosi 33)
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G.

W trybie bloku pojedynczego, praca jest zatrzymana dopiero po wykonaniu nastepnego bloku.
Przyktad:

(D) GO0 G90 G43 Z-200. HO1 ; Zzatrzymanie pojedynczy blok po bloku (1)
2 G37 Z-600. R25. D2. F10 ; Przycisniety przycisk startu
3) G0 G90 Z-200. ; Wykonanie bloku (2)

Wykonanie bloku (3)
Zatrzymanie pojedynczy blok

Reguty ostroznosci

A.

G.

Gdy przy maszynie nie posiadajgcej opcyjnej funkgcji dla automatycznego pomiaru dtugosci
narzedzia, wprowadzany jest G37, to wskazywany jest alarm 889 G37 FEHLT.

. Gdy blok G37 nie zawiera zadnego albo dwa, albo wiecej adresow osi, to wskazywany jest

alarm 923 ACHSENADRESSE BEI G37 FALSCH.
Gdy w bloku G37 jest kod H, to wskazywany jest alarm 924 H-BEFEHL IM G37-SATZ.

Gdy przed blokiem G37 brak jest G43 H_, to wskazywany jest alarm 925 VOR G37 KEIN H-
BEFEHL.

Gdy sygnat czujnika jest wigczany poza okreslonym zakresem pomiarowym lub nie jest
stwierdzony przy doj$ciu narzedzia do punktu korncowego, to wskazywany jest alarm 926 G37
SIGNAL NICHT KORREKT.

Gdy podczas ruchu narzedzia z posuwem pomiaru wykonano reczne przerwanie, to program
moze by¢ na nowo uruchomiony dopiero gdy narzedzie jest sprowadzone do pozycji
przerwania.

Dane G37 lub dane parametrow ustawié¢ tak, aby spetnione byty ponizsze warunki:

Punkt pomiaru — punkt poczatku > Warto$¢ R lub parametr r > Wartos¢ D lub parametr d

H.

Gdy wartos¢ R jak i parametr d wynoszg “d”, to program jest normalnie konczony tylko wtedy,
gdy okreslony punkt pomiaru jest zgodny z punktem okreslenia sygnatu czujnika. W innych
przypadkach wskazywany jest alarm 926 G37 SIGNAL NICHT KORREKT.

Gdy warto$¢ R, D, parametr r i d sg réwne “0”, to po ustawieniu narzedzia w okreslonym
punkcie pomiaru wskazywany jest alarm 926 G37 SIGNAL NICHT KORREKT, niezaleznie czy
sygnat czujnika zostat stwierdzony czy nie.

G37 (kod dla automatycznego pomiaru dtugosci narzedzia) ustawia¢ w parze z G43 H_ (kod
przyporzadkowania numeru korekcji).

G43 H_;

G37Z_R D_F_;
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K. Gdy przy danych korekcji chodzi o dane korekcji narzedzia typu A, to dane te i przy typie B
dane zuzycia dtugos$ci narzedzia, sg korygowane automatycznie.

Przyktad:
Wskazanie WKZ KORREKTURDATEN przy korekcji dla H1 = 100
WKZ KORREKTURDATEN (TYP A) WKZ KORREKTURDATEN (TYP B)
Vor - WERKZEUGLAENGE
Messung Nr. KORREKTUR Nr. KORREKTUR | Nr. ABSTANDSKOR VERSCHLEISKOR
1 17 [0 ] 1 100 [o]
2 0 18 0 2 0 0
3 0 19 0 3 o ]
Nach WERKZEUGLAENGE
Messung Nr. KORREKTUR Nr. KORREKTUR | Nr. ABSTANDSKOR VERSCHLEISKOR
1 110 7 [0 ] | 100
2 0 18 0 2 0 0
3 0 19 0 3 0 ]

L. Odlegtosé pozycji punktu zerowego maszyny od punktu pomiarowego (czujnik skoku) jest
ustawiana w rejestrze R2392 i R2393. Wartos¢ ta stosowaé jako odniesienie, dla ustawienia

wspotrzednych przy pomocy rozkazu kodu Z, X lub Y.

M. Gdy funkcja ta jest stosowana dla danych korekcji narzedzia typu B, to gdy wartos¢ korekgji
zuzycia przekracza 100, prawidtowe dane nie sg wskazywane.

N. Gdy funkcja ta jest wykonywana w obecnosci danych korekgciji, to wartos¢ kodu D ustawi¢ na 2

mm lub mniej, dla unikniecia uszkodzenia instrumentu pomiarowego.

O. Gdy funkcja ta jest wykonywana bez danych korekcji (dane korekcji = 0), dla kodu R jak i D
ustawi¢ wartosci wieksze niz dtugo$¢ mierzonego narzedzia. W takim przypadku przed
wykonaniem funkcji sprawdzi¢ czy czujnik skoku instrumentu pomiarowego pracuje

prawidtowo.
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19 KOREKCJA DYNAMICZNA: M173, M174 (opcja)

Dla obrotu stotu (0$ B), stuzacego do obrébki strony bocznej czesci, srodek czesci powinien byé
ustawiony catkowicie w srodku stotu obrotowego.

W praktyce jest to bardzo trudno wykonad, jesli nie stosuje sie urzadzenia mocujgcego o wysokiej
precyzji.

Dynamiczna korekcja jest funkcjg korekcji wewnetrznej, przy pomocy ktérej w czasie programowania
mozna zatozy¢, ze Srodek czesci, ktdérego pozycja w rzeczywistosci odchyla sie od punktu obrotu
stotu, jest ustawiony rowno z nim. W ten sposéb programowanie jest utatwione, bez potrzeby
szczegoblnego uwazania na pozycje mocowania czesSci.

Werkstick Werkstick
vor Bearbeitung nach Bearbeitung

Z-Achse

Drehpunkt des —/¥

Tisches <

/
S~ N— Werkstickmitte

~

M173 ; korekcja dynamiczna Wt
GO01 B360. F500 ;
M174 ;

Wskazéwki:

1. Gdy pozycje ograniczajace skoku zostang przez korekcje przekroczone, to nie wystepuje zadne
automatyczne ograniczenie przez oprogramowanie.

2. Odchylenie punktu obrotowego stotu od $rodka czesci ustawi¢ na 3 mm lub mniej.
Jesli wymagana korekcja jest wieksza niz 3 mm, to wskazywany jest alarm 137 DYN.
KORREKTUR ZU GROSS.
Dla pracy automatycznej, punkt obrotu czesci ustawi¢ przy punkcie zerowym uktadu
wspotrzednych czesci. Dla pracy recznej, punkt obrotu czeéci ustawi¢ w parametrze 111.
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3. Gdy czes¢ ma by¢ obrabiana za pomocg dynamicznej korekgciji, to punkt zerowy ukfadu
wspotrzednych czesci musi zawsze by¢ ustawiany w punkcie obrotu czesci.
4. W trybie trojwymiarowego przeksztatcenia wspotrzednych (G68), dynamiczna korekcja nie dziata.

Opis parametréw

Adres [ Oznaczenie Zakres ustawien

Opis

S5 Punkt obrotu stotu 0 do +99999999

jedn. 1/1000 mm

Wspbtrzedne punktu obrotu stotu ustawié¢ osiami
w uktadzie wspotrzednych maszyny

111 Punkt obrotu czesci | 0 do +99999999

jedn. 1/1000 mm

Wspotrzedne punktu obrotu czedci, istniejace
przy kacie stotu 0 stopni, ustawi¢ osiami w
uktadzie wspotrzednych maszyny. Parametr ten
obowiagzuje tylko dla pracy recznej.

Czes¢ musi by¢ ustawiona na stole jak pokazano nizej a dla obrébki powinien by¢ obracany tylko stét.

< =

Werkstack

Tisch

Przyktad programu
G55; Punkt zerowy wspétrzednych czesci ustawiany jest na srodek czesci

GOX Y Z;
M173 ;
G1Z F;
B F ;
ZF ;
M174 ;
M30 ;

zblizanie

Dynamiczna Korekcja WL
Poczatek skrawania

Obrét osi B

Wybieg osi Z

Dynamiczna Korekcja WYL
Zakohczenie obrobki
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20 RODZAJ PRACY DLA OBROBKI SZYBKIEJ (opcja)

1.

Funkcja

Funkcja specjalna dla obrébki szybkiej umozliwia szybkie wykonanie programéw dla obrobki
dowolnie zakrzywionych powierzchni, ktére moga by¢ ustalane za pomoca matych odcinkdw.
Mozliwo$¢ segmentaciji mikro odcinkami w obrébce szybkiej wynosi przy biezacej segmentacji z
krokiem 1 mm i jednoczesnym sterowaniem 3 osi — 67 m/min.

Dlatego program moze by¢ wykonywany z wielokrotno$cia pierwotnego posuwu, co znacznie
redukuje czas obrébki.

Réwniez program obrobki dla zakrzywionych powierzchni, okre$lonych niezwykle matymi
odcinkami, stanowigcymi utamek pierwotnej dtugosci segmentu, moze by¢ wykonywany z
pierwotnym posuwem, co moze znacznie podnies¢ doktadnos¢ obrébki.

Szybka obrdbka z wysoka doktadnoscig moze byé uzyskana przez jednoczesne ustawienie funkgciji
dla wysokiej doktadnosci.

Wskazowka:

Sterowanie dla wysokiej dokfadnosci, gdzie w narozach nastepuje optymalne zwolnienie, moze
czasem troche przedtuzy¢ czas obrébki.

\\
z ~
- \\\
(] ™

Szybka obrdbka jest mozliwa w pracy HDLC, z tasmg perforowana i zapisie.

Takze podczas obrobki szybkiej moze by¢ wykonywana korekcja posuwu/obrotéw, ograniczenie
predkosci skrawania, praca pojedynczy blok, praca prébna, przerwanie kotem recznym i
sterowanie o wysokiej doktadnosci.

Format rozkazu

G5P2; ustawiona szybka obrébka
G5 PO ; szybka obrobka usunieta
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3. Przyktad programu

G28 X0Y0 Z0;

G91 GO X—-100.Y -100.;
G43 Z-5.HO3 ;

GO01 F3000 ;

GO5 P2 ;

X0.1;

X0.1Y0.001;
X0.1Y0.002;

X0.1 F200;
GO5 PO ;
G49 Z0;
MO02 ;

Wskazoéwki:

1. Podczas obrobki szybkiej, mozna wprowadzac tylko adresy osi z inkrementacyjnymi
odlegtosciami ruchu (zmienne i operacje sg niedopuszczalne) oraz rozkazy kodu F. Przy
wprowadzeniu innych danych wyzwalany jest alarm (807 FALSCHES FORMAT lub
ILLEGAL FORMAT).

2. Pod adres P mozna wstawic tylko O lub 2. Przy wprowadzeniu innej liczby wyzwalany jest
alarm (707 FALSCHES FORMAT lub ILLEGAL FORMAT).

3. Blok G05 moze zawierac tylko adresy N i P.

4. W adresie nie mozna wstawiaé pozniej punktu dziesietnego.

Ograniczenia

A. Podczas obrobki szybkiej wszystkie osie sterowane sg w sposéb wymuszony warunkami ruchu
G91i GO1, niezaleznie od aktualnie obowigzujacego ustawienia programowania absolutnego

lub inkrementacyjnego, interpolacji prostej lub okregu itd.
Przed wprowadzeniem GO05 P2, korekcja promienia narzedzia, obraz lustrzany, skalowanie,
obroét wspotrzednych, interpolacja osi wirtualnych i tréjwymiarowa korekcja promienia
narzedzia muszg by¢ usuniete. (Inaczej zostang zapisane dla wycinka obrobki szybkiej.)
Wszystkie dane modalne stajg sie automatycznie po usunieciu obrébki szybkiej znowu
obowigzujace (patrz przykiad 1).

5. Jesli podczas obrobki szybkiej wprowadzane sa inne kodu rozkazu jak GO5PO0, adresy osi z
inkrementacyjnymi odlegto$ciami ruchu i rozkaz F (posuw) to wyzwalany jest alarm (807
FALSCHES FORMAT lub ILLEGAL FORMAT).).

Przyktad 1:
(PROGRAM GLOWNY)
G28 X0 Y0 Z0;

G90 G92 X0 Y0 Z100. ;
G00 X —-100.Y —100.;
G43 Z-10. HOO1 ;
M98 HO01 ;

G49 70 ;

G28 X0 Y0 Z0;

MO02 ;

(PODPROGRAM)
NOO1F3000 ;
GO5P2 ;

X -0.1Y-0.001;
X -01.Y-0.002;

X0.1;

GO5PO0 ;
M99 ;
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B. Podczas obrobki szybkiej zadziatanie wskazania monitora moze by¢ op6znione, poniewaz
praca automatyczna posiada pierwszenstwo.

C. Ustawienie jak i usuniecie obrébki szybkiej powinno byé podawane przy narzedziu oddalonym
od czesci obrabianej, poniewaz w bloku GO5P2 jak i GO5P0 zawsze istnieje opdznienie
czasowe.

[Befent] ; ---; GOSP2; X-577;Y-577;Z-577 ;- GO5PC; N

[Vorschub]

D. Przy obrébce szybkiej, sprzegniecie komputerowe lub praca z taSma perforowang moze
zmniejszy¢ predkos¢ obrébki, odpowiednio do predkosci przenoszenia programu.
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E. Ograniczenie posuwu skrawania

(1) Najwieksza predkos¢ posuwu skrawania przy obrébce szybkiej odpowiada minimalnej
warto$ci granicznej danej osi.

Y

Y-Achsen-
Vorschub- [ — —— e pnm
Grenze

X-Achsen-
Vorschubgrenze

Najwiekszy posuw skrawania = min (najwieksze posuwu danej osi)

(2) Najwieksza predkos¢ posuwu skrawania przy normalnej obrdbce jest najwiekszg aktualng
wartoscig , ktérej sktadowe dla wszystkich danych osi nie przekraczajg maksymalnego

posuwu.
Y A 1
Y-Achsen- :

VOrSChUD e e ove oe o e oo e oo e o
Grenze |
|
l

| X

1 >

X-Achsen-
Vorschubgrenze

maks. posuw skrawania = min {(maks. posuw osi x odlegto$¢ ruchu) / sktadowe ruchu dla osi}

Dlatego maksymalny posuw skrawania przy obrébce szybkiej moze by¢ mniejszy niz przy
obrébce normalne;.

G. Programowanie absolutne (wprowadzenie miary odniesienia) dla obrébki szybkiej
Przy ustawieniu bitu 5 parametru F84 na “1”, wprowadzenie miary odniesienia moze by¢ tez
obowigzujagce w trybie obrébki szybkiej, jednakze tylko wtedy, gdy modalny warunek ruchu

G90 ustawienia trybu “G5 P2” jest na przodzie.
Nalezy tutaj zauwazy¢, ze przy wprowadzaniu miary odniesienia, z powodu przyrostu liczby

znakéw na blok, segmentacja mikro odcinkdw moze sie nieco pogorszyc.

H. Ponizej przedstawione sg ograniczenia dla programowania i pracy maszyny, w odniesieniu do
obrobki szybkiej.
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Praca normalna

Praca szybka

Podklasyfikacja
Osie Maks. liczba sterowalnych osi
sterowane
Liczba efektywnie sterowalnych osi
Liczba jednoczesnie sterowalnych osi Maks. liczba 3
sterowalnych osi
Oddzielne jednoczesne sterowania
Oznaczenie osi 0 0 (0)
Os sterowana PC 0 0 (0)
Jednostki Jednostka wydania
sterowania
Jednostka wprowadzania ABC ABC
Jednostka programowania 0 6]
Jednostka interpolacji
Jednostka programowania x 10 0] @)
Format Kod tasmy perforowanej ISO/EIA ISO / EIA
wprowadzania
Skok
Automatyczne rozpoznanie ISO / EIA
Parzystos¢ H O
Parzystos¢ V O
Format tasmy perforowanej Ozn. osi, znak, liczba
Numer programu (err)
Numer sekwencji (err)
Sterowanie WE/WYL (err)
Opcyjny skok blokowy (err)
Bufor Bufor wejsiowy tasmy perforowanej @)
Bufor odczytu tasmy perforowanej @)

Rozkaz pozycji

Wprowadzenie absolutne /
inkrementacyjne

tylko inkrement (err)

O|O|O|Oo|Oo|o|o|o|o|o|o|o] O|0|0|0|0|0|0| |O|0|0o|0

Ustawienie calowe / metryczne O (err)
Wprowadzenie z punktem dziesietnym O
Interpolacja Pozycjonowanie - (err)
Pozycjonowanie jednokierunkowe (err)
Interpolacja prostej ©)
Interpolacja okregu - (err)
Interpolacja linii Srubowej - (err)
Interpolacja spirali - (err)
Interpolacja wirtualnej osi - (err)
Gwintowanie - (err)
Ustawienie ptaszczyzny O (err)
Szybka interpolacja prostej O (emr)
Posuw Posuw szybki
Posuw skrawania
Posuw synchroniczny O - (err)
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Praca normalna

Praca szybka

Podklasyfikacja
Posuw Autom. przyspieszenie/ zwolnienie 0 6]
Liniowe przyspieszenie/ zwolnienie przed 0] @)
interpolacjg
Ograniczenie posuwu skrawania Ogr. w kierunku | Min. posuw
skrawania graniczny danej osi
Korekcja posuwu szybkiego 0
Korekcja nr 1 posuwu skrawania 0 O]
Korekcja nr 2 posuwu skrawania 0 O]
Rozkaz automatycznego zwolnienia O (err)
Tryb doktadnego zatrzymania 0 O (err)
Tryb skrawania 0] O (err)
Tryb gwintu wewnetrznego O - (em)
Automatyczna korekcja posuwu w narozu | O -
Okreslanie btedow 0] O
Usuwanie korekcji 0] @)
Zwioka Zwitoka przez okreslony czas 0] (err)
Zwtoka przez okreslong liczbe obrotow 0] (err)
Funkcja Rozkaz M 0] (err)
pomocnicza
Niezalezne wydanie kodu M O (err)
Opcyjne zatrzymanie 0 (err)
Funkcja pomocnicza nr 2 0] (err)
Funkcja Rozkaz S 0] (err)
wrzeciona
Funkcja Rozkaz T 0] (err)
narzedzia
Catkowanie czasu pracy narzedzia 0] @)
Ustawienie narzedzia zastepczego 0]
Korekcja Korekcja dtugosci narzedzia 0] - (err)
narzedzia
Korekcja pozycji narzedzia 0 - (err)
Korekcja promienia narzedzia 0] - (err)
3-wymiarowa korekcja promienia 0] - (err)
narzedzia
Pamie¢ — korekcja narzedzia
Liczba zestawdw danych korekcji
narzedzia
Programowane wprowadzenie danych 0] (err)
korekcji
Autom. ustawienie nr korekcji narzedzia 0]
Funkcja Cykl staty dla obrébki otworu 0] - (err)
pomocnicza
programu
Cykl wzorcowy
Sterowanie podprogramu @) (err)
Rozkaz zmiennych O (err)
Obrot wykresu 0] (err)
Obrot wspétrzednych 0] - (err)
Makro uzytkownika 0] (err)
Przerwanie z makro uzytkownika 0]
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Praca normalna

Praca szybka

Podklasyfikacja

Funkcja
pomochicza
programu

Skalowanie

)

- (err)

Odbicie lustrzane

Programowane odbicie lustrzane

- (err)

Funkcja geometryczna

(err)

Programowane wprowadzenie parametrow

(err)

Ustawienie
uktadu
wspoirzednych

Sprowadzenie do punktu odniesienia przez
zderzak

O|0|Oo|0o|0o

(err)

Sprowadzenie do punktu odniesienia przez
zapisane dane

(err)

Autom. sprowadzenie do punktu
odniesienia

(err)

Sprowadzenie do pkt. odniesienia #2/#3/#4

(err)

Sprowadzenie do pkt. poczatkowego

(err)

Sprawdzenie pkt. odniesienia

(err)

Przesuniecie ukt. wsp. maszyny

Przesuniecie ukt. wsp. czedci

- (err)

Przesuniecie lokalnego ukt. wsp.

- (err)

Ustawienie ukt. wsp.

(err)

Ustawienie obrotu ukt. wsp.

O|O|o|o|o|o|o|o] O] O

(err)

Ustawienie pierwotne

Ustawienie licznika

Ustawienie zera

Ustawienie zera licznika

Nowe uruchomienie programu

Okre$lenie danych absolutnych

Korekcja btedu
maszyny

Korekcja luzu

Korekcja skoku martwego

Korekcja btedu skoku przez zapisane dane

Kor. btedu poz.wzglednej przez zap.dane

Korekcja ukt. wsp. maszyny

Funkcja
ochrony

Zatrzymanie awaryjne

Koniec skoku

Ograniczenie programu

O|O0| O] |O|o|o| O|o|o|0o

Programowane ograniczenie software

- (err)

Blokada

Zwioka zewnetrzna

Ochrona danych

Rodzaj pracy

Praca z tasma perforowang

Zapis

Praca MDI

O|O|O|o|o|o|o|o|o] ©O|o|o|o|o] O|o|0|0

O|0|O|0O|0|0

Posuw skokowy

Posuw kotem recznym

Posuw inkrementacyjny
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Praca normalna

Praca szybka

Podklasyfikacja

Rodzaj pracy

Szybki posuw reczny

Przerwanie kotem recznym

Praca symultaniczna auto/reczna

Praca HDLC

Zewn. sygnat
sterujacy

Uruchomienie pracy automatycznej

Zatrzymanie pracy automatycznej

Praca blok pojedynczy

Powrotne ustawienie NC

Zewnetrzne ustawienie powrotne

Blokada wszystkich osi maszyny

Blokada poszczegdlnych osi maszyny

Praca probna

Wylaczenie czasowe funkciji pomocniczej

Ustawienie reczne - absolutne

Sygnat statusu
wydania

Sterowanie gotowe

Serwo gotowe

Ustawiona praca automatyczna

Praca automatyczna w toku

Praca automatyczna zatrzymana

Posuw skrawania w toku

O|0|0[0|0] 0O|O|0|0|0|0(0|0|0|0| O|0o|0|0

Gwintowanie w toku

Nacinanie gwintu w toku

Ustawione osie

Kierunek ruchu osi

Posuw szybki w toku

Alarm NC

Ustawienie powrotne

Rozkaz ruchu zakonczony

O[O|O[O|O|O|Oo|o|o|0|0|0|0| O|O|0|0|0|0|0|0|0|o| O|o|0o|o

O|0|O| [O|O

Pomocnicza
funkcja
pomiaru

Reczny pomiar diugosci narzedzia

Autom. pomiar dtugosci narzedzia

(err)

Skok

(err)

Skok wielostopniowy

(err)

Skok reczny

Sterowanie osi

Wytgczenie serwo

Wybieg

Wytgczenie osi sterowanych

Zatrzymanie posuwu

Wydanie/
wejscie
danych

Sprzeg zewnetrznego wprowadzenia
danych

O|Oo|o|o|o| [ofofo

O|0|O0|0o|0o

Sprzeg zewnetrznego wyjscia danych

Zewnetrzne wejscie / wyjscie danych

olle}

o|0o
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21 OBROBKA PIECIO-POWIERZCHNIOWA (opcja)

Obrdbke powierzchni bocznych mozna zaprogramowacé tak samo doktadnie, jak dla powierzchni
gornej (powierzchnia czotowa), poniewaz kazda powierzchnia boczna w programowaniu dla obrébki
piecio-ptaszczyznowej moze by¢ uznana za czutg w ptaszczyznie XY. Powierzchnie obrébki nalezy
ustawi¢ kodem G.

Przesuniecie gtowicy wrzeciona moze rowniez by¢ ustawione odpowiednim kodem G. Po podaniu
kodu G przestawianie glowicy wrzeciona jest wykonywane tak dtugo w kierunku, ktéry odpowiada
danej powierzchni obrébki, az kod G zostanie usuniety.

21-1 Uktady wspétrzednych przy maszynach dla obrébki pieciu ptaszczyzn

Dla tworzenia programu obrobki pieciu ptaszczyzn, pie¢ ptaszczyzn jest dzielonych na powierzchnie
goérna, powierzchnie 0 stopni, powierzchnie 90 stopni, powierzchnie 180 stopni i powierzchnie 270
stopni, a uktad wspoirzednych czesci jest definiowany wg danej powierzchni, jak pokazano na rysunku
nizej.

V4

L

270-Grad-Flache

Ya70 [ﬁ

Obere Flache

Z 180 ~e—]

/ Za70

N

- - -

-

180-Grad-Flache

0-Grad-Flache

90-Grad-Flache

X, Y, Z: uktad wspotrzednych maszyny
Xn, Yn, Zn: uktad wspotrzednych czesci dla poszczegdlnych powierzchni
(n =0, 90, 180 lub 270 stopni)

Uktad wspotrzednych czesci dla powierzchni gornej jest zgodny z uktadem wspétrzednych maszyny.

21-1



21-2 Ustawienie obrébki maszyny

1.

Funkcja
Przez ustawienie powierzchni obrébki, powierzchnia ta moze by¢ traktowana jak ptaszczyzna XY.
Dla stosowania funkcji przesuniecia gtowicy wrzeciona musi by¢ ustawiona powierzchnia obrébki.

Format rozkazu

G17.1 : Ustawienie powierzchni gérnej

G17.2 : Ustawienie powierzchni O stopni

G17.3 : Ustawienie powierzchni 90 stopni

G17.4 : Ustawienie powierzchni 180 stopni

G17.5 : Ustawienie powierzchni 270 stopni

G17.9 : Usuniecie ustawienia powierzchni obrobki

Opis

Po ustawieniu powierzchni nastepuje ruch na poszczegolnych osiach ukfadu wspétrzednych
czesci ustawionej powierzchni obrébki, do momentu jej usuniecia. Gdy powierzchnia obrébki
pozostaje ustawiona, sprowadzenie do punktu odniesienia nie moze by¢ zaprogramowane.

Uwaga o G17.9 (usuniecie powierzchni obrobki)

— Powierzchnia obrébki w bloku z G17.9 jest czasowo usuwana i rozkazy ruchu osi w tym bloku
sg odnoszone do ukfadu wspétrzednych maszyny.

— Miara przesuniecia gtowicy wrzeciona nie jest przez G17.9 kasowana.

— Os$ korekgcji dlugosci narzedzia przy rozkazie G17.9 pozostaje taka sama jak dla wiasnie
usunietej powierzchni obrobki.

— Warunek ruchu G17.9 nie jest modalny i przy nastepnym bloku czasowo usunieta powierzchnia
obrobki jest odtwarzana.

21-3 Przesuniecie gtowicy wrzeciona

21-3-1 Ustawienie przesuniecia glowicy wrzeciona

1.

Funkcja
Przez ustawienie tego rozkazu przesuniecie gtowicy wrzeciona jest wykonywane w odniesieniu do
ustawionej powierzchni obrobki tak dtugo, az rozkaz zostanie usuniety.

Format rozkazu
G45.1 Hh;

Parametr

W powyzszym formacie “h” oznacza numer przesuniecia gtowicy wrzeciona, ktéry zostat
przekazany w “KOR. Nr.” wskazania KOPF DATEN. (Szczegdty patrz odpowiedni rozdziat
instrukcji obstugi).
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4. Opis
Funkcja przesuniecia gtowicy wrzeciona jest wykonywana w odniesieniu do “KOR. X” do “KOR. Z”
danych wrzeciona. Kierunek przesuniecia zalezy od ustawionej powierzchni obrébki (patrz tabela
21-1). Poza tym funkcja przesuniecia gtowicy wrzeciona jest nieaktywna gdy ustawienie

powierzchni obrébki jest usuniete przez rozkaz G17.9.

Tabela 21-1 Kierunek przesuniecia w odniesieniu do powierzchni obrébki

Powierzchnia obrébki Goérna 0 stopni 90 stopni | 180 stopni [ 270 stopni
KOR. X +X +Y -Y -X +Y
KOR. Y +Y +Y +X -Y -X
KOR. Z +Z +Z +Z +Z +Z

“+X” w tabeli oznacza, ze przesuniecie wykonywane jest w kierunku dodatnim osi X, w uktadzie

wspotrzednych maszyny.

21-3-2 Usuniecie przesuniecia gtowicy wrzeciona

Funkcja przesuniecia glowicy wrzeciona jest usuwana przez kod rozkazu G49.1.
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22 OBROBKA DOWOLNYCH POWIERZCHNI (opcja)

22-1 Tréjwymiarowe przeksztalcenie wspétrzednych: G68

1. Funkcjai cel
Rozkazem G68 mozna utworzy¢ nowy uktad wspotrzednych, w ktérym dotychczasowy uktad
wspoirzednych czesci obrabianej jest obrocony wokét osi X, Y lub Z a punkt zerowy czesci jest
dowolnie przesuniety. Dzieki temu mozna tatwo utworzy¢ program obrébki dla dowolnej
powierzchni, poniewaz moze ona by¢ traktowana jako reagujgca w ptaszczyznie XY.

2. Format rozkazu
G68 [XXo Yyg Z70] li Jj Kk Rr; ustawione przeksztatcenie 3 D
G69 ; przeksztatcenie 3 D usuniete

przy czym X, Yo, Zo: WSpOirzedne nowego punktu zerowego
i, j, ki 0$ obrotu (1: obowigzuje, 0: nie obowigzuje)
i: 0$ X
j;osY
k:o$ Z
r: kat i kierunek obrotu (kat dodatni odpowiada kierunkowi przeciwnemu do
ruchu zegara, patrzac w kierunku dodatnim osi obrotu).

Przyktad:
G68 X0 Y0 Z0 11.J0 K0 R-90.;

Drehung von 80° im Uhrzeigersinn
Drehung des Koordinatensystems um die X-Achse
Einstellung des neuen auf den derzeitigen Nullpunkt

Wskazowki:
1. gdyadresy X, Y i Z sg opuszczone, punkt zerowy aktualnego ukfadu wspétrzednych czesci
obrabianej jest ustawiany jako nowy punkt zerowy.
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2. Adresy |, J i K sg niezbedne. Jesli jeden z trzech adresow jest opuszczony, to wyzwalany jest
alarm 807 FALSCHES FORMAT. Jesli zostang opuszczone wszystkie trzy adresy, to kod G68
zamiast tréjwymiarowego przeksztatcenia wspotrzednych uaktywnia obrét uktadu wspétrzednych
programu.

Przyktad:
G68 X0 Y0 Z0 11 KO R-45,;
G68 X0 Y0 Z0 R-45. ;

Btad formatu
Obrét uktadu wspétrzednych programu

3. Gdy dla wszystkich adresow I, J i K ustawione jest “0”, to rowniez wyzwalany jest alarm 807
FALSCHES FORMAT.

4. Gdy “1” jest ustawione przy wiecej niz jednym adresie, to wyzwalany jest alarm 807 FALSCHES
FORMAT.

Przyktad:

G68 X0 YO Z0 11 J1 KO R-90.; btad formatu

5. Gdy ustawiony jest rozkaz G68, mimo ze funkcja trojwymiarowego przeksztatcenia wspotrzednych
nie jest dostepna, to wyzwalany jest alarm 942 KEIN 3D KOORDINAT UMWAND MOEGLI.

6. Przy ustawieniu kodu G, ktory nie jest dopuszczalny w trybie trojwymiarowego przeksztatcenia
wspotrzednych (patrz podrozdz. 5), wyzwalany jest alarm 943 FEHLER BEI 3D KOORDINAT
UMWANDL.

3. Przyktad programowania

Nr. 1 G90G00G40G49G80 ; Nr. 2 G90G00G40G439G80
G54X0Y-100. ; - ® G54G00A90.
(G43250.H01 ; @ G6811JOKOR-90. ;
G01Z-1.F1200 ; - Q GOOXO0YO ; - ®
Y-50. ; - @ G43Z50.H01 ; (1)
G02X100.R50. ; - ® G01Z-1. ; - ®
G01Y-100. ; - ® Y50. ; - ®
G01Z50. ; - @ G02X100.R50. ; - ®
G91G2820 ; GO1Y0 ; - ®
G28X0Y0 ; - @ G01250. ; - ®
G69 ;
G91G2820 ; - @
G28X0YO ; - ®
M30 ;
(X
Programm-
nullpunkt ®$
Programm-
nullpunkt
Y
.4
PR
Z X °
__D Maschinen- -
$‘ Maschinen- X nultpunkt
nullpunkt
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4. Przeksztatcenie trojwymiarowego uktadu wspétrzednych i utworzenie nowego ukfadu
wspotrzednych czesci obrabianej

Po rozkazie G68, aktualny punkt zerowy jest przesuwany do pozycji okreslonej przez adresy X, Y i

Z a trojwymiarowy uktad wspotrzednych obracany wokét osi ustawionej adresami I, J i K, o kat i

kierunek podany adresem R. W ten sposob dla tatwiejszego programowania tworzony jest nowy

uktad wspotrzednych czesci obrabiane;.

Przykitad:

NO1 G90 G54 X0 YO ;

NO02 G68 X10. Y0 Z0 10 J1 KO R-30. ;
NO3 G68 X0 Y10 Z0 11 JO KO R45. ;

NO04 G69 ;
1) Uktad wspotrzednych czesci ustawiany jest rozkazem G54.
(2) W odniesieniu do uktadu wspotrzednych ustawionego w kroku (1), punkt zerowy jest

przesuwany do punktu (10, 0, 0) a uktad wspéirzednych jest obracany wokét osi Y o 30 stopni,
w kierunku ruchu zegara. W ten sposoéb ustawiony jest uktad wspotrzednych A czesci
obrabiane;.

(3) W odniesieniu do uktadu wspotrzednych ustawionego w kroku (2), punkt zerowy jest
przesuwany do punktu (0, 10, 0) a uktad wspoirzednych jest obracany wokét osi X o 45 stopni,
w kierunku przeciwnym do ruchu zegara.

4) Uktady wspotrzednych A i B utworzone rozkazem G68 sg usuwane kodem G69 i na nowo
ustawiany jest pierwotny uktad wspétrzednych czesci G54.

Werkstlickkoordinatensystem B
+ Z + Yn + Y’

X

P” (0, 10, 0)

+X'

P (0,0, 0)

P’ (10, 0, 0) +X

Werkstickkoordinatensystem von G54 "
! 4 Werkstiickkoordinatensystem A
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5. Wspdipraca z innymi funkcjami

A. W trybie trojwymiarowego przeksztatcenia wspotrzednych, stosowalne kody G sg nastepujaco

ograniczone:

Kod G | Grupa Funkcja Stosowalnos¢ w trybie
G687

00 01 Pozycjonowanie Tak

01 01 Interpolacja prostej Tak

02 01 Interpolacja okregu, w prawo Tak (*1)

03 01 Interpolacja okregu, w lewo Tak (*1)

02.1 00 Interpolacja spirali, w prawo Nie

03.1 00 Interpolacja spirali, w lewo Nie

04 00 Zwioka Tak

05 Tryb obrébki szybkiej Nie

06

07 Interpolacja osi wirtualnej Nie

08

09 00 Sprawdzanie doktadnego zatrzymania Nie

10 00 Programowane wprowadzanie danych Tak

11

12

13

14

15

16

17 02 Ustawienie ptaszczyzny XY Tak

18 02 Ustawienie ptaszczyzny ZX Tak

19 02 Ustawienie ptaszczyzny YZ Tak

20 06 Rozkaz cale Nie

21 06 Rozkaz metryczny Nie

22 04 Sprawdzenie skoku ruchu wstepnego Nie

23 04 Usuniecie sprawdzania skoku ruchu wstepnego Nie

24

25

26

27 00 Sprawdzenie punktu odniesienia Nie

28 00 Sprowadzenie do punktu odniesienie Tak (*2)

29 Sprowadzenie do punktu poczatkowego Tak

30 Sprowadzenie do 2. do 4. punktu odniesienia Tak (*2)

31 Skok Nie (*4)

31.1 Skok wielostopniowy 1 Nie

31.2 Skok wielostopniowy 2 Nie

31.3 Skok wielostopniowy 3 Nie

32

33 01 Gwintowanie Nie

34

35
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Kod G | Grupa Funkcja Stosowalnos¢ w trybie
G687
36
37 00 Automatyczny pomiar dtugosci narzedzia Nie
38 00 Ustawienie wektora dla korekcji promienia narzedzia Nie
39 00 tuk naroznika dla korekcji promienia narzedzia Nie
40 07 Usuniecie korekcji promienia narzedzia Tak
41 07 Korekcja promienia narzedzia, w lewo Tak
42 07 Korekcja promienia narzedzia, w prawo Tak
43 08 Korekcja dtugosci narzedzia (+) Tak
44 08 Korekcja dtugosci narzedzia (-) Tak
45 00 Korekcja pozycji narzedzia, przedtuzenie Tak
46 00 Korekcja pozycji narzedzia, skrocenie Tak
47 00 Korekcja pozycji narzedzia, podwdjne przediuzenie Tak
48 00 Korekcja pozycji narzedzia, podwojne skrocenie Tak
49 08 Usuniecie korekcji diugosci narzedzia Tak
50 11 Usuniecie skalowania Nie
51 11 Skalowanie Nie
50.1 19 Usuniecie obrazu lustrzanego kodu G Tak
51.1 19 Obraz lustrzany kodu G Tak
52 00 Ustawienie lokalnego uktadu wspotrzednych Tak
53 00 Ustawienie uktadu wspotrzednych maszyny Tak
54 12 Ustawienie uktadu wspoétrzednych czesci 1 Nie
55 12 Ustawienie uktadu wspoétrzednych czesci 2 Nie
56 12 Ustawienie uktadu wspoétrzednych czesci 3 Nie
57 12 Ustawienie uktadu wspoétrzednych czesci 4 Nie
58 12 Ustawienie uktadu wspotrzednych czesci 5 Nie
59 12 Ustawienie uktadu wspoétrzednych czesci 6 Nie
60 00 Pozycjonowanie jednokierunkowe Nie
61 13 Sprawdzenie doktadnego zatrzymania (modalne) Nie
61.1 13 Korekcja konturu Nie
62 13 Automatyczna korekcja posuwu w narozu Nie
63 13 Tryb nacinania gwintu wewnetrznego Nie
64 13 Tryb skrawania Nie
65 00 Jednokrotne wywotanie makro uzytkownika Tak
66 14 Modalne wywotanie makro uzytkownika A Tak
66.1 14 Modalne wywotanie makro uzytkownika B Tak
67 14 Usuniecie modalnego wywofania makro uzytkownika Tak
68 16 Przeksztatcenie wspétrzednych Tak (*3)
69 16 Usuniecie przeksztatcenia wspoétrzednych Tak (*3)
70
71.1 09 Cykl staly (narzedzie fazowania 1) Tak
72.1 09 Cykl staly (Narzedzie fazowania 2) Tak
73 09 Cykl staty (szybkie wiercenie gtebokie) Tak
74 09 Cykl staty (odwrotne nacinanie gwintu wewnetrznego) Tak
75 09 Cykl staty (wiercenie) Tak
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Kod G | Grupa Funkcja Stosowalnos¢ w trybie
G687

76 09 Cykl staty (wiercenie) Tak
77 09 Cykl staly (zataczanie) Tak
78 09 Cykl staty (wiercenie) Tak
79 09 Cykl staty (wiercenie) Tak
80 09 Usuniecie cyklu statego Tak
81 09 Cykl staty (wiercenie petne / wiercenie punktowe) Tak
82 09 Cykl staty (wiercenie petne) Tak
83 09 Cykl staty (wiercenie gtebokie) Tak
84 09 Cykl staty (nacinanie gwintu wewnetrznego) Tak
85 09 Cykl staty (wiercenie) Tak
86 09 Cykl staty (wiercenie) Tak
87 09 Cykl staty (roztaczanie) Tak
88 09 Cykl staty (wiercenie) Tak
89 09 Cykl staty (wiercenie) Tak
90 03 Programowanie absolutne Tak
91 03 Programowanie inkrementacyjne Tak
92 00 Ustawienie uktadu wspotrzednych maszyny Nie
93

94 05 Posuw asynchroniczny (posuw na minute) Tak
95 05 Posuw synchroniczny (posuw na obrot) Tak
96

97

98 10 Sprowadzenie do poziomu punktu poczatkowego w Tak

cyklu statym
99 10 Sprowadzenie do poziomu punktu R w cyklu statym Tak

*1) Przy stosowaniu dla interpolacji skosnej wyzwalany jest alarm.
*2) Przeksztatcane sg tylko wspoétrzedne punktu posredniego.

*4) Przy stosowaniu kodu G31 dla celéw pomiarowych, wczesniej musi by¢ usuniety kod G68
tréjwymiarowe przeksztatcenie wspotrzednych).

(
(
(*3) Przy stosowaniu dla obrotu ukt. wspétrzednych wyzwalany jest alarm.
(
(

B. Jesli w zdaniu z G68 lub G69 ustawiony jest inny kod jak G17, G18 i G19, to wyzwalany jest
alarm 807 FALSCHES FORMAT.

C. Gdy w trybie G68 podany zostanie kod G28 lub G30, to wykonywane jest sprowadzanie do
punktu odniesienia przez punkt posredni przeksztatconych wspétrzednych. Kod G68 nie
wplywa jednak na G53.

D. Kod G41/G42 (korekcja promienia narzedzia, lewo/prawo) i kod jej usuniecia G40, oraz kod
cyklu statego z kodem jego usuniecia G80 nalezy zawsze zagniezdzi¢ miedzy G68 i G69.

Przyktad:

(G68 X50. Y100. Z2150. 11 JO KO R-90.;
G90 GO0 X0 YO Z0;

G40;
Geg;

[GM GO1 X10. F1000;
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E. Zwigzek miedzy G68 i G52
(1) Gdy kod G68 jest ustawiony przy uktadzie wspétrzednych G52, to wykonywane jest
trojwymiarowe przeksztatcenie wspotrzednych dla lokalnego ukfadu wspétrzednych.
Podanie kodu G69 powoduje przywrécenie pierwotnego, lokalnego uktadu
wspotrzednych.

Le_aa_ nn—))>

G69

M : Maschinenkoordinatensystem
W :  Werkstickkoordinatensystem
L : Lokales Koordinatensystem

(2) Gdy na odwrdt, kod G52 ustawiany jest w trybie G68, to ustawiany jest lokalny ukfad
wspotrzednych w odniesieniu do uktadu wspotrzednych czesci, okreslonego przez rozkaz
G68. Jesli potem jest podany kod G69, to podane wyzej uktady wspétrzednych sg
usuwane i przywracany jest ukfad wspétrzednych czesci, ktéry obowigzywat przed

kodem G68.
L G69 I .
G68
w w
M M
M : Maschinenkoordinatensystem
W :  Werkstickkoordinatensystem
G68: G68-bestimmties Werkstickkoordinatensystem
L : Lokales Koordinatensystem
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(3) Gdy w trybie G68, po ustawieniu rozkazem G52 lokalnego uktadu wspétrzednych podany
jest kod G68, to drugie tréjwymiarowe przeksztatcenie wspétrzednych wykonywane jest
dopiero po usunieciu lokalnego uktadu wspotrzednych.

L B

L Gé68 ’ G68
Gés G68
W w
M M : Maschinenkoordinatensystem M
w . Werkstlckkoordinatensystem

L :  Lokales Koordinatensystem
G68, G68' :  G68-bestimmte Werkstickkoordinatensysteme

F. Jesli podczas obrotu konturu za pomocg M98 podawany jest kod G68, to wyzwalany jest alarm
850 G68 UND M98 EINGEGEBEN.

G. Tréjwymiarowe przeksztatcenie wspotrzednych nie dziata na o$ obrotu wspétrzednych.
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22-2 Kod M dla ruchu kombinowanego

Przy centrum obrébczym HV, dla obrébki na powierzchni skosnej lub gérnej konieczny jest ruch osi a i
B, ktéry moze by¢ zaprogramowany przez podanie kata osi wirtualnej A nastepujacymi kodami:
M175: ustawienie wirtualnej osi.
Przez podanie osi wirtualnej A pozycjonowana jest sama os a.
M176: ustawienie wirtualnej osi A dla kombinowanego ruchu osi o i B.
Podanie osi wirtualnej A pozycjonuje jednoczes$nie o$ a i B.
M177: bezposrednie ustawienie osi 0.

Wskazowka:
Kod M175 jest automatycznie ustawiany przy wtgczeniu.

Przykitad:

NO1 G90 GO0 G40 G49 G80

NO2  <-to przedstawia ponizsza tabela
NO03 G90 G00 A45. ;

Kod M Pozycja w ukfadzie wspotrzednych maszyny
Osa 0s B
M175 114,47 0
M176 114,47 -65.53
M177 45. 0
Wskazoéwki:

1. Dla nowego uruchomienia, te kody M muszg by¢ podane wczesniej za pomoca przerwania MDI.
2. Zakres ustawien osi A przy kodach M dla ruchu kombinowanego.

Kod M Zakres ustawien (stopnie)
175 -90° < A <90°
176 -90° < A <90°
177 -180° < A < 180°
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22-3 Obroébka z obrotem stotu (opcja)

1.

3.

G90G00G40G49GS80 ;
G91G2870 ;
G28X0YO0 ;
G5438320M03 ;

M175 ; 10
G90GO0AS90. ; —
G6811JOKOR-90. ; |74 (20)
GOOXO0YQ ; | 30
G437250.H01 ; % -

M145 ;

G00Z-10. ; "
X0Y-35 ; I ]
GO1Y-40.F40 ;
G03X29.735Y26.755R40. ; . 10
G03X-7.735Y39.245R20. ; 1 _i
GO3X0Y-40. : i _|_
GOo1Y-35. ; | }
GOOX0YO ;
Z50. ;
M144 ;

G69 ;
G91G2820;

Krotki opis

Przy centrum obrébczym, obrdobka na gérnej powierzchni musi zwykle by¢ podzielona na dwa
procesy, poniewaz obszar obrobki jest ograniczony w kierunku osi Z.

Przy pomocy opcyjnej funkcji obrébki z obrotem stotu taka obrobka moze jednak by¢ wykonana
jako jeden proces. Sg dwa typy tej funkcji: typ | z interpolacjg B-X bez ruchu osi Zityp Il z
interpolacjg B-Z bez ruchu osi X.

Format rozkazu

M144; ............ Usuniecie obrébki z obrotem stotu

M145; ............. Obrébka z obrotem stotu, typ | (interpolacja B-X)
M146; ............. Obrébka z obrotem stotu, typ Il (interpolacja B-Z)

Przyktad programowania

Bearbeitung mit Tischdrehung,
Typ 1 eingestellt

50

50 50

Aufhebung der Bearbeitung mit
Tischdrehung

G28X0YO0 ;
G28A0B0 ;
M30 ;
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4. Szczegotly
A. Obrdbka z obrotem stotu jest wykonalna tylko dla powierzchni gornej (a = 1800).
B. Obszar obrébki (tylko dla typu |) ustalié parametrem S7.
C. Zadany rodzaj obrébki dla typu | ustawi¢ bitem 0 parametru F85.
Bit 0 parametru F85 = 1:
Obrébka z obrotem stotu najpierw dla obszaru poza granicg zwyktej interpolacji X-Z.
Bit 0 parametru F85 = 0O:
Od poczatku obrébka z obrotem stotu.
5. Uwagi

A. Obrdébka z obrotem stotu nie obowigzuje dla powierzchni skosnych i bocznych.

B. W przypadku obrébki z obrotem stotu od poczatku (F85 bit 0 = 0), wykonalnos¢ zalezy od
pozycji punktu zblizania.

~ N ™

IAnnédherungs
N ~i punkt

N\ .
N\

& J K ) +X

Nicht ausfahrbar Austihrbar

C. Rozkaz ruchu osi B we wprowadzeniu inkrementacyjnym obowigzuje takze podczas obrobki z
obrotem stotu.

D. Dla nowego uruchomienia pozycja startowa powinna by¢ ustawiana z ostroznoscia.
Przyktad:

N10  M145;
N11  GO1 X100. Y100. F1000;

Przy ustawieniu sekwencji nr 10 jako pozycji startowej nowego uruchomienia, wykonywana
jest obrébka z obrotem stotu.

Przy ustawieniu sekwencji nr 11 jako pozycji startowej nowego uruchomienia, obrébka z
obrotem stotu nie jest wykonywana.
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22-4 Przeksztalcenie wspoétrzednych czesci obrabianej

1.

Funkcja i cel

Obrébka na powierzchni sko$nej jest dokonywana przy pomocy obrotu gtowicy wrzeciona (0$ o)
jak i stotu (0$ B). Tutaj pozycja przesunietego punktu zerowego czesci, ktoérej pomiar po obrocie
stotu jest trudny, moze by¢ obliczona automatycznie przez funkcje przeksztatcania
wspoirzednych, na podstawie kata obrotu stotu i danych pomiaru punktu zerowego przed obrotem
stotu (przy B = 0).

Format rozkazu
Ggo Ddo;
go: numer kodu G dla wywotania makro
(ustawiany wczesniej przez parametr maszyny)
do: kod uktadu wspodtrzednych do przeksztatcenia czesci obrabianej (4 do 9)

... G4
... G55
... G56
... G57
... G58
.. G59

O©oo~NOo O~

Wskazéwka:
Jesli argument d, jest opuszczony lub ustawiony z innym numerem niz 4 do 9, to korygowany jest
dotychczasowy uktad wspétrzednych czesci.

Ss52
Ze

Xy

S5X, S5Z: wspoirzedne punktu obrotu stotu (parametr S5)

XS, ZS: pomierzone wspotrzedne punktu zerowego czesci
Xe, Ze: wspotrzedne przesunietego punktu zerowego czesci
0: kat obrotu stotu
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Uwagi:

Pomiar punktu zerowego czesci musi by¢ wykonany przed obrdbka, jesli stot znajduje sie jeszcze
w pozycji B = 0 (w uktadzie wspétrzednych maszyny).

Przeksztatcenie wspétrzednych czesci nalezy zaprogramowaé wg obrotu stotu.

Po bloku przeksztatcenia wspéirzednych czesci, kod G okreslony argumentem d, pozostaje
aktywny.

Wartos¢ przeksztatcenia wspétrzednych czesci jest usuwana kodem G od G54 do G59.

Funkcja ta nie moze by¢ stosowana dla maszyn ze stotem sterowanym.

4. Zwigzane parametry
Adres | Opis Warunek Ustawiana wartosc
obowigzywania
J1 Nr programu czesci wywotywanego Wiaczenie 100009300
makro
J2 Kod G dla wywotania makro Wigczenie Dowolna (0 do 255)
J3 Typ wywotania Wigczenie 1
S5 Wspoirzedne punktu obrotu stotu Wigczenie Zaleznie od maszyny
Wskazowki:

1. Kody G jak np. GO0, G01, G02 itd. ktérych zastosowanie jest jasno opisane przez norme EIA,
nie mogag by¢ stosowane dla wywotania.
2. Przed wykonaniem tej funkcji muszg by¢ ustawione parametry J1 do J3.
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22-5 Synchroniczne gwintowanie na powierzchniach skosnych

W trybie G68 (przeksztatcanie wspétrzednych 3D) synchroniczne gwintowanie nie moze by¢
przeprowadzane na powierzchniach bocznych, lecz na powierzchni skosnej lub goérne;j.

Przyktad programowania
NO1 G90 GO0 G40 G49 G80;
G91 G30 Y0 Z0;
T01 TOO MOG;
M176;
G90 GO0 A-45;
G54 S390 MO3;
NO2  G68 X0 YO0 Z0 10 J1 KO R-65.53;
NO3  G68 X0 Y0 Z0 11 JO KO R-45.;
N04  GO00 X100. Y100.;
G43 Z50. HO1;
NO5  G84 Z-12. R5. F1. 25H100;
G80 GO0 Z50;
G91 G28 Z0;
G28 X0 YO0;
G28 A0 BO;
M30;

NO02: uktad wspoirzednych czesci jest obracany wokét osi Y 0 65,53° w kierunku ruchu zegara
NO3: uktad wspotrzednych czesci jest obracany wokot osi X o 45° w kierunku ruchu zegara
NO4: wykonywane jest pozycjonowanie osi X i Y

NO5: wykonywany jest synchroniczny cykl gwintowania

Wskazoéwki:

1. Dla synchronicznego gwintowania na powierzchni skosnej lub gérnej muszg by¢ ustawione
nastepujgce parametry:
Wzmocnienie obwodu regulacji dla pozycji gwintownika (N14) ustawi¢ na tg samg wartos¢ dla
wszystkich trzech osi (X, Y, Z).
Proces jak i statg czasowg dla przyspieszenia / opdznienia posuwu szybkiego ustawi¢ dla
wszystkich trzech osi (X, Y, Z) na tg sama wartosc.
Proces jak i statg czasowg dla przyspieszenia / opdznienia posuwu skrawania ustawi¢ dla
wszystkich trzech osi (X, Y, Z) na tg samg wartosc.
Korekcja predkosci sprowadzania gwintownika i inne zwigzane przebiegi maszyny sg zgodne z
tym dla zwyktego synchronicznego gwintowania.

2. Format rozkazu jest zgodny z formatem dla gwintowania synchronicznego na powierzchniach
bocznych.
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22-6 Wiercenie na powierzchniach skosnych

W trybie G68 (przeksztatcenie wspétrzednych 3D), prowadzenie koncowki narzedzie moze byé
sterowane przy wierceniu takze na powierzchni skosnej lub gérne;.

Przyktad programowania
NO1 G90 GO0 G40 G49 G80

G91 G30 Y0 Z0;

T01 TOO MOG;

M176;

G90 GO0 A-45;

G54 S390 MO3;
NO2  G68 X0 YO0 Z0 10 J1 KO R-65.53;
NO3  G68 X0 YO0 Z0 11 JO KO R-45.;
N04  GO00 X100. Y100.;

G43 Z50. HO1;
NO5  G76 Z-20. R5. Q0.5 F30;

G80 GO0 Z50;

G91 G28 Z0;

G28 X0 YO0;

G28 A0 BO;

M30;

NO02: uktad wspoirzednych czesci jest obracany wokét osi Y 0 65,53° w kierunku ruchu zegara
NO3: uktad wspotrzednych czesci jest obracany wokot osi X o 45° w kierunku ruchu zegara
NO4: wykonywane jest pozycjonowanie osi X i Y

NO5: wykonywany jest cykl wiercenia

Wskazoéwki:

1. Parametr 114 stosowa¢ do ustawiania tego czy koncéwka wiertta ma by¢ cofana i w jakim
kierunku. Odlegtos¢ cofania ustawiaé argumentem Q w bloku rozkazu dla wywotania cyklu
statego. (Szczegdty dla kierunku cofania patrz instrukcja obstugi maszyny).

2. Format rozkazu jest zgodny z wierceniem na powierzchniach bocznych.
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22-7 Przykitady programowania

1. Obrébka na powierzchni gornej (kat powierzchni 900)

Ansicht von A

25

10 260 /— Durchgangsloch von ¢10 mm (4 Stellen)
J ]
160 180 200 Ansicht von B
& .
1 e ¢ ) ' I 10
|
s Ol T
L 1
—f— f T
10 280
300

Einheit: mm
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NO1

N02

(PLAN-FR. D200);
G90 G00 G40 G49 G80;
G91 G30 YO0 Z0;
TO1 TOO MO6;

G90 G54 S225 M03;
M175;

G00 A90.;

G68 11 JO KO R—90.;
G00 X-110. Y160.;
G43 Z50. HO1 MO8;
G00 20;

G01 X410. F160;
G00 250.;

X-110. Y40.;

20;

G01 X410.;

G00 Z250. M0OS;

G69;

G91 G28 Z0;

G91 G28 X0 Y0;
MO1;

(SCHAFT-FR. D20);
G90 GO0 G40 G49 G80;
G391 G30 YO Z0;
T02 TOO MOS;

G90 G54 S640 MO03;
M175;

GO0 AS0.;

G68 11 JO KO R-80.;
G00 X10. Y-20.;
(G43 2Z50. H02 MOS8;
GO0 Z-10.;

G41 G01 Y0. F1100 D12;
Y190.;

X290.;

Y10.;

X-20.;

G40 GO0 Z50. M09;
G69;

G91 G28 Z0;

G91 G28 X0 YO;
MO1;

NO3

NO4

NO05

NO6

(ZENTR.-BOH. D16);
G90 GO0 G40 G49 G80;
G91 G30 YO Z0;

T03 TOO MOS;

G90 G54 S1570 MO3;
M175;

GO0 A90.;

G68 11 JO KO R—90.;
G00 X20. Y20.;

G43 Z50. H03 MO08;
G99 G82 Rs. Z-6. F127;
M98 HO6;

G80 GO0 Z50. M09;
G69;

G971 G28 20;

G91 G28 X0 Y0,
MO1;

(BOHRER D10);

G930 GO0 G40 G49 G80;
G91 G30 YO0 20;

T04 TOO MO6;

G90 G54 S1270 MO03;
M175;

GO0 A90.;

G68 11 JO KO R-90.;
GO0 X20. Y20.;

G43 Z250. HO3 M0S8;
G389 G82 R5. Z-28. F470;
M98 HO06;

G80 GO0 Z50. MQ9;
G69;

G931 G28 Z0;

G991 G28 X0 YO0;
MO1;

G991 G28 AQ BO;
M30;

(UNTERPRO.);
X280.;

Y180.;

X20.;

Mag;
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Obrobka na powierzchni skosnej (kat powierzchni 450)

Ansicht von A

A? . T—‘zo

R25 \Q’-f

25

25

R25/ RIRES

Ansicht von B

o
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NO1 (SCHAFT-FR. D20);
G90 GO0 G40 G49 G80;
G391 G30 YO Z0;
TO1 TOO MOS;
G90 G54 S320 MO03;
M176;
GO0 A45.;
G68 10 J1 KO R-[#5024];
G68 11 JO KO R-45.;
G00 X-10. Y~15.;
G43 Z250. HO1 MO08;
Z-5.;
G41 GO1 X0 Y-5. D11 F64;
Y25.;
G03 Y75. R25,;
G01 Y95,

X25.;

G03 X75. R25.;
G01 X95,;
Y75.;

GO03 Y25. R25.;
GO01 Y5,;

X75.;

G03 X25. R25.;
G01 X-10.;
G40 GO0 Z50. M09;
G69;

G91 G28 Z0;
G28 X0 Y0;
G28 A0 BO;
M30;

#5024: pozycja 4. osi w uktadzie wspotrzednych maszyny
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Obrobka na powierzchni skosnej (kat powierzchni 300)

Ansicht von A

M10-Gewindebohrung,
10 mm tief (4 Stellen)

@
&

A

}
160

20

20

260

300

Ansicht von B

200

/8
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0200; NO3  (BOHRER D8.5);
NO1  (PLAN-FR. D200); G90 GO0 G40 G49 G80;
G90 GO0 G40 G49 G80; G91 G30 Y0 Z0;
G91 G30 Y0 Z0; T03 TOO MO6:
TO1 TOO MOS; G90 G54 S1600 MO03;
G90 G54 S225 MO3; M176;
M176; GO0 A30.;
GO0 A30,; G68 10 J1 KO R-[#5024];
(G68 10 J1 KO R-[#5024]; G68 11 JO KO R-30.;
G68 11 JO KO R-30.; M98 P201 H03;
M98 P201 HO1; G69;
Gs6g; G91 G28 Z0;
G91 G28 Z0; G28 X0 YO;
G28 X0 Y0, MO1;
MO1; N04 (GEW.-BOH. M10 P1.5);
NO02  (ZENTR.-BOH. D16); G90 GO0 G40 G49 G80;
G90 GO0 G40 G49 G80; G91 G30 Y0 20;
G91 G30 Y0 Z0; T04 T0O MOS;
T02 T0OO MOS; G90 G54 S250 MO3;
G90 G54 S1570 MO3; M176;
M176; GO0 A30.;
G00 A30.; G68 10 J1 KO R-[#5024];
G68 10 J1 KO R—[#5024]; G68 11 JO KO R-30.;
G68 11 JO KO R-30.; M98 P201 HO4;
M98 P201 H02; G69;
G69; G91 G28 Z0;
G91 G28 Z0; G28 X0 Y0,
G28 X0 YO, MO1;
MO1; NO5 G91 G28 A0 BO;
M30;
0201; NO3  (BOHRER D8.5);
NO1 (PLAN-FR. D200); G90 GO0 S1600 MOS;
G930 GO0 S225 MO03; GO0 X20. Y20.;
G00 X-110. Y160,; G43 Z50. H03 M08;
G43 Z50. HO1 MO08; G99 G82 Z-5.5 R5. F520;
G00 Z0; Mg8 HO5:
GO1 X410. F160; G80 G00 Z50. M09;
G00 Z50.; Mgg;
X~-110. Y40.; N04  (GEW.-BOH. M10 P1.5);
20; G930 GO0 S250 MOS3;
GO01 X410.; GO0 X20. Y20.;
G00 Z50. M0g; G43 Z50. H04 MOS;
Mgg; G99 G84 Z-13. R5. H100 F1.5;
NO2 (ZENTR. BOH. D16); M98 HO5;
G90 GO0 S1570 MO3; G80 GO0 Z50. M0S;
G00 X20. Y20.; M99;
G43 250. H02 MO8; NO5  (UNTERPRO);
G99 G82 Z-5.5 R5. F127; X280.;
M98 HO5; Y180.;
G80 GO0 Z50. M09; X20.;
M9g; Mag;

#5024: pozycja 4. osi w ukfadzie wspotrzednych maszyny
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23 PRZYKLADY PROGRAMOW

Przyktad 1:
3 X ¢12 Durchbohrung, Tiefe 15
.E @
. ey
80 "" A
I
' Zentrierbohrer 16 Bohrer ¢12
_._‘._ 50 HO1 = 150. Ho2=170.
10 o
To— Y
ey le—s0 |

N0OO1 (

G90 G80 G40 G49 GO0

Ustawienie wyj$ciowe

G91 G28 Z0; Sprowadzenie do punktu zerowego (0$ Z)

G28 X0 YO0; Sprowadzenie do punktu zerowego (08 X iY)

T01 TOO MO6; Zmiana narzedzia

G90 G54 S1590 MO03; Ustawienie uktadu wspétrzednych, uruchomienie wrzeciona
GO00 X10. Y10, Pozycjonowanie w pozyciji wiercenia (1)

G43 Z50. HO1 MO8;
G99 G82 R5. Z-5. F127;
Y90.;

X90. Y50.;

G80 GO0 Z50. M09;
G91 G28 Z0;

G28 X0 YO;

MO1;

(WIERTLO D12)

G90 G80 G40 G49 GOO;

Ruch do punktu poczatkowego, korekcja dtugosci narzedzia
Obrdbka dla otworu (1)

Pozycjonowanie, obrébka dla otworu (2)

Pozycjonowanie, obrébka dla otworu (3)

Usuniecie cyklu statego, ruch do punktu poczatkowego
Sprowadzanie do punktu zerowego (0$ Z)

Sprowadzanie do punktu zerowego (08 X iY)

Opcyjne zatrzymanie

Ustawienie wyjsciowe

G91 G28 Z0; Sprowadzenie do punktu zerowego (0$ Z)

G28 X0 YO0; Sprowadzenie do punktu zerowego (0$ X iY)

T02 TOO MO6; Zmiana narzedzia

G90 G54 S1590 MO03; Ustawienie uktadu wspétrzednych, uruchomienie wrzeciona
GO00 X10. Y10,

G43 250. H02 M08;

G99 G73 R5. Z-19. Q4. F76;

Y90.;

X90. Y50

G80 G00 Z50. M09;
G91 G28 Z0;

G28 X0 YO0;

M30;
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Przyktad 2:

2 X% M8 Durchborung

l 35 I 35 |
T R T
; i / 4
’@‘ : “@‘ yy
30
- s’ - 4 100
440
]
\ 4

MEP236

N0OO1

NQ02

(STIRNFR. D100) ;
G55 G90 G94 G40 G49 ;
G91 G28 Y0 20 ;

TO1 TOO MO6 ;

G90 GO0 S480 M03 ;
X-110. Y30. ;

G43 Z50. HO1 MOS8 ;
G00 Z.3;

GOt Z2110. F290 ;
Y-30. ;

X-110. ;

G00 Z50. ;

X-110. Y30. ;

20 ;

GO01 X110. ;

G00 Z50. ;

X-110. Y=30. ;

20 ;

GO1 X110. ;

G00 Z50. ;

G91 G28 Y0 20

MO1 ; '
(ZENTR. BOH. D16) ;
G55 G90 G94 G40 G49;
G91 G28 Y0 Z0 ;

T0O2 TOO MO6 ;

G90 GO0 S1500 M03 ;
X-35. Y30. ;

G43 Z50. Ho2 M08 ;
G99 G81 Z~5. R3. F127;
X35.;

X0 YO ;

G80 M09 ;

G91 G28 Y0 Z0 ;

MOt ;

N003 (BOHRER D6.8) ;

G55 G90 G94 G40 G49 ;
G91 G28 Y0 Z0 ;

TO03 TOO MO6 ;

G90 GO0 S935 M03 ;
X=35. Y30. ;

G43 Z50. HO3 M08 ;
G99 G82 Z-12. R3. F75 ;
X35. ;

G80. M09 ;

G91 G28 Y0 Z0 ;

MO1 ;

(BOHRER D39.5) ;

G55 G90 G94 G40 G49 ;
G91 G28 Y0 Z0 ;

T04 TOO MO6 ;

G90 GO0 S185 M03 ;

X0 YO ;

G43 Z50. HO4 M08 ;
G99 G82 Z-22. R3. F56 ;
G80 M09 ;

G91 G28Y0 Z0;

MO1 ;

(AUSBOHR. D40) ;

G55 G890 G94 G40 G49 ;
G91 G28 Y0 Z0 ;

TO5 TOO MQ6 ;

G90 GO0 S720 M03 ;
G43 Z50. HO5 MOS8 ;
G99 G76 Z-10. R3. F80 ;
G80 M09 ;

G91 G28 Y0 Z0 ;

MO1 ;

(GEW. BOH. M8) ;

G55 GO0 G94 G40 G49 ;
G91 G28 Y0 Z0 ;

TO6 TOO MO6 ;

MO0 ;

G90 GO0 S280 M03 ;
X-35. Y30. ;

G43 Z50. H06 ;

NOO4

NOO5

N0O06

G99 G84 Z—-16.25 R3. F350 HO ;

X35. ;

G80 M09 ;

G91 G28 Y0 20 ;
G28 X0 ;

TOO TOO MO6 ;
M30 ;



Korekcja narzedzia
Ustawi¢ dane korekcji dla dtugosci i Srednicy narzedzia.

TO01 T02 TO3 T04 TOs TO6
Stirnfraser 4100 Zentrierbohrer 16 Bohrer ¢6,8 Bohrer 39,5  Ausbohrwerkzeug 440  Gewindebohrer M8

[
HO5 . HOG

Korekcja czesci obrabianej

W uktadzie wspétrzednych czesci obrabianej (G54 do G59) ustawi¢ odlegtos¢ od punktu zerowego
maszyny do punktu zerowego czesci obrabianej.

o ) -
N Lad
Werkstiuckkorrektur X +Y
 g—
(G54 bis G59) 4
=X
Werkstuckkorrektur Y
I ’ (G54 bis G59)
G& v
+Z
< .
Werkstiickkorrektur X Va
(G54 bis G59) ¢ 7
X
Werkstickkorrektur Z
(G54 bis G59)
Y
1 [ !
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Przyktad 3:

4 X ¢9 Durchbohrung
$14 Aufsenkung auf 10 mm Tiefe

50{ 30

A
A\ 4

«—2 3Ple S0 %]«
4[/ T ; T 8 T l T
L w2 2(; ' I_r Lt
I—I-I i I—I"l
30 Vi _I 4 y! bl
] 1 1 1 i ] 1 | I
[ | 1 1 1.
111 1 | 1 A_1_1
1 ! 1
NOO1 (SCHAFTFR. D20) ; NO03 (BOHRER D9) ;
G90 G80 G40 GO0 G49 ; G90 G80 G40 GO0 G49 ;
G91 G28 Y0 Z0 ; G91 G28 Y0 Z0 ;
TO1 TOO MO6 ; T03 TOO MO6 ;
G90 G54 GO0 X40. Y-20. ; G90 G54 GOO X15. Y40. ;
S320 M03 ; S750 MO03 ;
G43 Z50. HO1 M08 ; G43 Z50. HO3 M08 ;
GO0 Z-10. ; G99 G83 Z-32.7 R3. Q5. I5. B70. ;
G42 GO1 X30.3 Y10. D11 F64 ; M98 HO008 ;
Y70.; G80 GO0 Z50. M09 ;
X89.7 F1000 ; G91 G28 Y0 Z0 ;
Y-20. F64 ; MO1 ;
X30. F1000 ; NO04 (BOHRER D29.5) ;
S340 M03 ; G90 G80 G40 GO0 G49 ;
GO1 Y70. F40 ; G91 G28 Y0 Z0 ;
X90. F1000 ; T04 TOO MO6 ;
Y-20. F40 ; G980 G54 GO0 X60. Y25. ;
G40 GO0 Z50. M09 ; §250 MOS ;
G91 G28 YO 20 ; G43 Z50. HO4 M08 ;
MO1 ; G98 G83 Z-38.85 R—-17. Q7. 110. B70. ;
NOO2 (ZENTR. BOH. D16} ; G80 GO Z50. M09 ;
G90 G80 G40 GO0 G49 ; G91 G28 Y0 Z0 ;
G91 G28 YO Z0 ; MOt ;
TO2 TOO MO6 ; NOOS (SCHAFTFR. D14);
G90 G54 GO0 X15. Y40. ; G90 G80 G40 GO0 G49 ;
S$1590 MO03 ; G91 G28 YO Z0 ;
G43 Z250. H02 M08 ; T05 TOO MO6 ;
G99 G81 Z-5. R3. F127 ; G90 G54 G00 X15. Y40. ;
M98 H(QO08 ; S420 M03 ;
G80 GO0 Z50. ; G43 Z50. HO5 MO8 ;
X60. Y25. ; G99 G81 Z2-10. R3. F30 ;
G98 G81 Z-25. R-17. F127 ; M98 H008 ;
G80 GO0 Z50. M09 ; G80 GO0 250. ;
G91 G28 Y0 Z0 ; G91 G28Y0 Z0 ;
MO1 ; MO1 ;
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N006

NO07

NOO8

(AUSBOHR. D30.);

G90 G80 G40 GOO G49 ;
G91 G28 Y0 20 ;

TOG TOO MO6 ;

G90 G54 GOO X60. Y25. ;
S900 MO03 ;

G43 Z50. H06 MO8 ;

G98 G76 Z-30. R-17. F72;
G80 GOO Z50. M09 ;

G91 G28 Y0 20 ;

MO1 ;

(ANFAS. D30);

G90 G80 G40 GO0 G49 ;
G91 G28 Y0 Z0 ;

TO7 TOO MO6 ;

G90 G54 GOO X15. Y40. ;
$2100 MO3 ;

G43 Z50. HO7 M08 ;

G99 G81 Z-2.5 R3. F530 ;
M98 HOO8 ;

G80 GO0 Z50. ;

GOO X60. Y25. ;

G71.1 Z-25. R-17. Q1. F530 ;

G80 G00 Z50. M09 ;
G91 G28 YO0 Z0 ;
G28 X0 ;

M30 ;
(UNTERPROQO.) ;
Y10. ;

X105. ;

Y40. ;

M99 ;
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24 WSKAZANIE PROGRAMU EIA/ISO

Rozdziat ten opisuje ogdiny proces jak i wskazéwki dla utworzenia nowego programu EIA/ISO i
réznych funkcji korekgiji.

24-1 Utworzenie programu EIA/ISO

1.

Ustawi¢ wskazanie PROGRAMM

Wskazanie PROGRAMM moze by¢ ustawione nastepujgco:
Przycisng¢ klawisz wyboru wskazania

Przycisng¢ klawisz menu PROGRAMM

Przycisng¢ klawisz menu TEIL Nr.
Pozycja menu zostaje podswietlona i otwiera sie okienko dla listy programow czesci
Patrz instrukcja obstugi nt podanych okienek.

Wprowadzi¢ nr dla tworzonego programu

Numer programu stuzy dla oznaczenia poszczegdélnych programéw (dowolny numer od 1 do
99999999).

Jesli wprowadzony jest numer programu juz istniejagcego, to na monitorze wskazywane sg jego
dane. Dla utworzenia nowego programu nalezy poda¢ wiec numer jeszcze nie zastosowany.
Aktualne wykorzystanie numerow programow mozna sprawdzi¢ w wyzej podanym okienku.

Przycisng¢ klawisz menu EIA/ISO PROGRAMM.

Gdy w kroku 3 podano numer programu juz zarejestrowanego, dla jego korekcji przycisnaé
klawisz PROGRAMM AENDERN.

Teraz ukazuje sie na monitorze symbol %.

Kolejno wprowadzi¢ dane programu
Stosowac klawisze alfanumeryczne i EOB.
Przycisniecie klawisza EOB wprowadza (;) i kursor porusza sie do poczatku nastepnego wiersza.

Na zakonczenie programu przycisng¢ klawisz menu PROGRAMM ENDE.
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24-2 Korekcja programu EIA/ISO we wskazaniu PROGRAMM

Przy ustawieniu trybu tworzenia, we wskazaniu PROGRAMM wskazywane jest nastepujgce menu
jako menu poczatkowe, jesli aktualnie wywotany jest program EIA/ISO:

KOPIEREN VER- WECHSELN
AENDERN RUECKEN

@ @ Q@ @ © ®

PROGRAMM LOESCHEN

ENDE

SUCHEN MACRO

EINGABE

MACRO
VARIABLE

Pozycje (1) do (6) odnosza sie do funkcji dla korekcji programu EIA/ISO.
Do dyspozycji sg nastepujace funkcje:

Wprowadzenie/zmiana danych (EINGABE/AENDERN)

W dowolnym miejscu wskazywanego programu mozna wprowadzi¢ lub zmieni¢ dane.
Skasowanie danych (LOESCHEN)

Wskazywane dane mogq by¢ dowolnie kasowane.

Szukanie danych (SUCHEN)

Sa nastepujace rodzaje szukania danych:

1) szukanie wiersza poczatkowego programu

2) Szukanie wiersza koncowego programu

3) Szukanie okreslonego wiersza

4) Szukanie okreslonego fancucha znakow

Kopiowanie danych (KOPIEREN)

Inny zapisany program EIA/ISO moze zosta¢ w catosci skopiowany do aktualnie ustawionego
programu, badz tez okreslony fancuch znakéw ustawionego programu do dowolnego miejsca tego
programu lub nowego.

Przesuniecie danych (VERRUECKEN)

Dowolny farncuch znakoéw moze by¢ przesuniety do okreslonego miejsca ustawionego lub nowego
programu.

Wymiana danych (WECHSELN)

Dowolny farncuch znakéw moze by¢ zastgpiony przez inny.

Ponizej opisany jest proces zastosowania poszczegadlnych funkcji.

Przy opisie zatozono, ze program EIA/ISO jest wskazywany z kilkoma wierszami na monitorze i
ustawiona jest korekcja, oraz ze przy procesach obstugi od “3” wskazywana jest pozycja menu
EINGABE AENDERN.

rys oznacza podswietlone wskazanie
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1.

Wprowadzenie danych

(1) Wprowadzanie danych ustawi¢ za pomocg klawisza menu EINGABE AENDERN.
Przy wskazaniu pozycji menu EINGABE AENDERN nie potrzeba zadnej obstugi.
Przy wskazaniu EINGABE AENDERN nalezy raz przycisng¢ klawisz menu tego wskazania.

(2) Kursor przestawi¢ do pozycji, gdzie majg by¢ wprowadzone dane.
Kursor moze by¢ poruszany w dowolnym kierunku (pionowo i poziomo), tylko nie poza symbol
%.

(3) Wprowadzi¢ zadane dane
Dane wprowadzane sg znak po znaku, w pozycji kursora.
Dane stare za pozycjg kursora sg przy wprowadzaniu przesuwane do przodu.

Zmiana danych
(1) Zmiane ustawi¢ przy pomocy klawisza menu EINGABE AENDERN.
Przy wskazaniu pozycji menu EINGABE AENDERN nie jest potrzebna zadna obstuga.
Przy wskazaniu EINGABE AENDERN nalezy raz przycisna¢ klawisz menu tego wskazania.
(2) Kursor przestawi¢ w pozycje, gdzie dane majg by¢ zmienione
Kursor moze by¢ poruszany w dowolnym kierunku (pionowo i poziomo), tylko nie poza symbol
%.

(3) Wprowadzi¢ zadane dane.
Stare dane na pozycji kursora sg znak po znaku zmieniane na dane nowe.
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3. Kasowanie danych
(1) Kursor ustawi¢ na poczatku tancucha znakéw do skasowania.

(2) Przycisng¢ klawisz menu LOESCHEN
Znak na pozycji kursora zostaje podswietlony.
Pozycja menu zostaje rowniez podswietlona.

(3) Kursor przestawi¢ na znak za tancuchem znakéw do skasowania.
Wszystkie znaki od poczatku okreslonego w (1) do kursora sg wskazane jako podswietlone.
Obszar podswietlony zostanie skasowany przez ponizszy krok.
Przyktad:

Noo1 Goo  x10.{Z

\-* Cursor-Position bei [1]

Cursor

%

(4) Przycisna¢ klawisz wprowadzania (INPUT)
Dane podswietlone w (3) zostajg skasowane.
Przyktad: (kontynuacja powyzszego)

NOO1 GOO X10.;
NOO2 M08;

M03;
%
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4. Szukanie danych
A. Szukanie poczatkowego wiersza programu
(1) Przycisng¢ klawisz menu SUCHEN

(2) Przycisnaé¢ klawisz menu SUCHEN PRGR. ANF

Kursor porusza sie do wiersza poczatkowego, przy czym jesli potrzeba nastepuje
przesunigcie zawartosci na monitorze.

B. Szukanie koncowego wiersza programu
(1) Przycisng¢ klawisz menu SUCHEN

(2) Przycisng¢ klawisz menu SUCHEN PRGR. END

Kursor porusza sie do wiersza koncowego, przy czym nastepuje konieczne przesuniecie
wskazania na monitorze.

C. Szukanie okreslonego wiersza
(1) Przycisnaé¢ klawisz menu SUCHEN.

(2) Przycisna¢ klawisz menu SATZNr. SUCHEN.
Pozycja menu zostaje podswietlona.

(3) Wstawi¢ numer szukanego wiersza.

Numer wprowadzi¢ klawiszami numerycznymi i przycisna¢ klawisz wprowadzania
(INPUT).

Kursor porusza sie do okreslonego wiersza.

Jesli szukany wiersz nie zostat znaleziony, to wyzwalany jest alarm 407 GEWAEHLTE
DATEN NICHT VORHANDEN.

D. Szukanie okreslonego tancucha znakéw

(1) Przycisna¢ klawisz menu SUCHEN.

(2) Przycisng¢ klawisz menu SUCHEN 1 lub SUCHEN |, zaleznie czy szukanie ma nastapi¢
przed czy tez po aktualnej pozyciji kursora.
Pozycja menu przycisnietego klawisza zostaje podswietlona.

(3) Wprowadzi¢ szukany tancuch znakow.
tancuch wprowadzi¢ klawiszami alfanumerycznymi i przycisna¢ klawisz wprowadzania
(INPUT).
Kursor porusza sie do poczatku taricucha znakow, ktory zostat znaleziony jako pierwszy.
Powtdrne przycisniecie klawisza wprowadzania powoduje szukanie kolejnego, takiego
samego fancucha.
Jesli szukanego tancucha nie znaleziono, to wyzwalany jest alarm 407 GEWAEHLTE
DATEN NICHT VORHANDEN.
Gdy proces szukania, ktérego aktualny status wskazywany jest meldunkiem
KALKULATIONSZEIT ma by¢ przerwany, nacisng¢ klawisz kasowania danych (CANCEL).
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5. Kopiowanie danych
A. Kopiowanie programu
(1) Kursor ustawi¢ w pozyciji, gdzie program ma by¢ skopiowany.
(2) Przycisnaé klawisz menu KOPIEREN.

(3) Przycisnaé¢ klawisz menu PROGRAMM KOPIE.
Wskazywane jest wtedy okienko z listg numerdw programéw.
Pozycja menu jest podswietlona.

(4) Wprowadzi¢ numer programu, ktéry ma by¢ skopiowany.
Numer poda¢ klawiszami numerycznymi i przycisna¢ klawisz wprowadzania (INPUT).
Okreslony program wstawiany jest na pozycji kursora.
Jesli wprowadzono numer, ktéry nie odpowiada zadnemu zapisanemu programowi, to
wyzwalany jest alarm 405 PROGRAMM NICHT VORHANDEN.
Gdy wprowadzony jest numer, ktoéry odpowiada programowi MAZATROL, to wyzwalany

jest alarm 439 MAZATROL TEILENr. AUFGERUFEN.

B. Kopiowanie okreslonego fancucha znakéw

(1) Kursor ustawi¢ na poczatku tancucha znakéw, ktéry ma by¢ skopiowany.
(2) Przycisng¢ klawisz menu KOPIEREN.

(3) Przycisng¢ klawisz menu KOPIEREN ZEICHEN
Znak na pozycji kursora jest wtedy podswietlony.
Pozycja menu jest rowniez podswietlona.

(4) Kursor ustawi¢ na znaku za zadanym tancuchem znakdw.
Znaki od miejsca okreslonego w (1) do aktualnej pozycji kursora sg pod$wietlone.
Przykiad:

NOOl GO0

X10.;

\— Cursor-Position bei [1]
MO3;

% Cursor

(5) Przycisnaé¢ klawisz wprowadzania (INPUT)
Dopiero po tym kroku podswietlony obszar jest okreslony jako do skopiowania.

Od tego momentu proces obstugi rézni sie zaleznie od miejsca docelowego kopiowania.
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Skopiowanie do ustawionego programu

(6) Kursor ustawi¢ w pozyciji, przed ktérg ma sie znalez¢ skopiowany tancuch.
Kursor moze by¢ tutaj dowolnie poruszany, bez zmiany podswietlonego obszaru.
Przykiad: (kontynuacja)

NOO1 GOO

X10

NOO2 M08
Mb3 ;

Cursor

%

(7) Przycisna¢ klawisz wprowadzania (INPUT)
Podswietlony taricuch jest kopiowany przed pozycja kursora.
Na zakohczenie podswietlenie jest usuwane.
Przykiad: (kontynuacja)

NOO1 GO0 X10. Z10.;
GO0 X100.;
GO0 Z20. ;
NQ02 MO8;
210.;
GO0 X100.;
G00 Z20. ;
M03;
%

Skopiowanie do nowego programu
(6’) Wprowadzi¢ numer nowego programu, do ktérego tancuch ma by¢ skopiowany.

Numer wprowadzi¢ klawiszami numerycznymi i przycisna¢ klawisz wprowadzania (INPUT).

Dla sprawdzenia moze by¢ ustawione przez przycisniecie klawisza menu PROGRAMM LISTE,
okienko dla listowania numerdéw programow.

Jesli podano numer zapisanego programu, to wskazywany jest alarm 455 GLEICHE PROGRAMMNT.
BESTIMMT.

Gdy tancuch zostat skopiowany do nowego, pustego programu, to podswietlenie jest usuwane.
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6. Przesuniecie danych
1) Kursor przesung¢ na poczatek tancucha znakow, ktéry ma byé przesuniety.
(2) Przycisng¢ klawisz menu VERRUECKEN.
Znak na pozycji kursora jest podswietlony.

Pozycja menu jest rowniez podswietlona.

3) Kursor ustawi¢ na znaku po fancuchu do przesuniecia.
Wszystkie znaku od poczatku okre$lonego w (1) do pozycji kursora sg podswietlone.

Przyktad:

NOO1 GO0  X10.#%

B Cursor-Position bei [1]

\—— Cursor

4) Przycisng¢ klawisz wprowadzania (INPUT)
Dopiero po tym kroku, podswietlony obszar jest okreslony jako do przesunigcia.

Od tego momentu proces zalezy od miejsca docelowego przesunigcia.
Przesuniecie wewnatrz ustawionego programu

(5) Kursor ustawi¢ w pozycji, przed ktérg ma sie znalez¢ taricuch.
Kursor moze by¢ tutaj dowolnie przesuwany, bez zmiany podswietlonego obszaru.

Mp3 ;

Cursor

%

(6) Przycisng¢ klawisz wprowadzania (INPUT)
Teraz podswietlony faincuch jest przesuwany przed kursor.
Przyktad (kontynuacja)

NOO1 GO0 X10.;
NOD2 MO8;
210.;
G00 X100.;
GO0 Z20. MO3;
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Przesuniecie do nowego programu

(5’) Wprowadzi¢ numer nowego programu, do ktérego tancuch ma by¢ przesuniety.

Numer wprowadzi¢ klawiszami numerycznymi i przycisna¢ klawisz INPUT.

Dla sprawdzenia, przez przycisniecie klawisza menu PROGRAMM LISTE, mozna ustawic¢ okienko
listujgce numery programoéw.

Jesli wprowadzono numer zapisanego programu, to wyzwalany jest alarm 433 VORHANDENE
PROGRAMMNT.

W innych przypadkach, podswietlony tahcuch jest przesuwany do nowego, pustego programu.

7. Wymiana danych

(1) Kursor ustawi¢ w pozycji, od ktérej ma sie zacza¢ wymiana.
Wymiana moze by¢ dokonywana zawsze tylko do przodu. Dlatego kursor np. ustawi¢ na
pierwszym znaku poczatkowego wiersza, gdy wymiana danych ma by¢ dokonana dla catego
programu.

(2) Przycisng¢ klawisz menu WECHSELN
Pozycja menu jest wskazywana jako podswietlona.

(3) Wprowadzi¢ stary, tancuch znakéw do wymiany.
Stary tancuch wprowadzi¢ klawiszami alfanumerycznymi i przycisng¢ klawisz wprowadzania
(INPUT).

(4) Wprowadzi¢ nowy, zastepczy tancuch znakéw
Nowy fancuch réwniez wprowadzi¢ klawiszami alfanumerycznymi i przycisnaé¢ klawisz
wprowadzania.
Teraz rozpoczyna sie szukanie danych od pozycji okreslonej w (1) do przodu i kursor porusza
sie do poczatku pierwszego, znalezionego starego tahcucha.

(5) Przycisna¢ klawisz menu WECHSELN.
Teraz stary taricuch na pozycji kursora jest wymieniany na nowy, szukanie danych rozpoczyna
sie na nowo i kursor porusza sie do kolejnego, znalezionego tancucha.
Gdy aktualnie znaleziony fancuch nie ma by¢ wyjatkowy wymieniony, przycisnaé¢ klawisz
menu WECHSELN NAECHSTE, przez co szukanie danych jest kontynuowane.
Gdy wymiana ma by¢ zakonczona przycisng¢ klawisz menu WECHSELN ENDE.
Funkcja menu KONTI, ktéra wskazywana jest obok powyzszej, odnosi sie do bezwarunkowe;j
wymiany wszystkich odnosnych tancuchoéw w programie.
Biezgca wymiana (funkcjg menu KONTI), ktorej status wskazywany jest w meldunku
KALKULATIONSZEIT, moze by¢ przerwana klawiszem CANCEL.
Jesli nie zostanie znaleziony zaden odpowiedni tancuch w okreslonym obszarze programu, to
wyzwalany jest alarm 407 GEWAEHLTE DATEN NICHT VORHANDEN.
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24-3 Wprowadzenie makro-instrukciji

Funkcjg tg mozna wprowadzi¢ makro-instrukcje dla efektywnej korekcji programu EIA/ISO, stowo za
stowem.

(1) Przycisng¢ klawisz menu MACRO EINGABE
Wskazywane jest wtedy nastepujace menu.

. + ] IF
AND GOTO DO END

Przy menu makro-instrukcji dostepne sg rowniez pozycje wskazywane na zotto (lub pod$wietlone
dla wskazania Umbra).

Klawisz menu AUSWAHL stuzy do przetgczenia dostepnych pozyciji przy aktualnym menu.
Przyciskanie klawisza menu - - — zmienia menu dla instrukcji makro w kolejnoséci (a) - (b) - (c)

#
OR

!
WHILE

AUSWAHL

XOR @

- (a) -.
N A4
SIN Ccos TAN BIN SQRT FIX EXP AUSWAHL
s (D)
ABS ACOS ATAN BCD ROUND FuUp LN
— % 2%
EQ NE- - GT LT GE LE MOD AUSWAHL
s ——p—p (C)
BPRNT DPRNT POPEN PCLOS

(2) Przycisna¢ klawisz menu zgdanej pozyciji.
Wybrana pozycja wskazywana jest w obszarze korekcji programu.

(3) Dla ponownego wywotania normalnego menu dla korekcji programu i kontynuowania korekcji,
przycisng¢ klawisz przetaczania menu.

24-10



