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Podrecznik programowania i obstugi (Manual Machine Plus —

toczenie)
Kompaktowa instrukcja obstugi

Wskazdéwki prawne

Koncepcja wskazéwek ostrzezen

Podrecznik zawiera wskazoéwki, ktore nalezy bezwzglednie przestrzegaé dla zachowania bezpieczehstwa oraz w celu unikniecia szkod
materialnych. Wskazéwki dot. bezpieczenstwa oznaczono tréjkgtnym symbolem, ostrzezenia o mozliwos$ci wystagpienia szkéd materialnych
nie posiadajg trojkgtnego symbolu ostrzegawczego. W zalezno$ci od opisywanego stopnia zagrozenia, wskazéwki ostrzegawcze
podzielono w nastepujacy sposob.

/\NIEBEZPIECZENSTWO

oznacza, ze nieprzestrzeganie tego typu wskazéwek ostrzegawczych grozi $miercig lub odniesieniem ciezkich obrazen ciata.

/\ OSTRZEZENIE

oznacza, ze nieprzestrzeganie tego typu wskazéwek ostrzegawczych moze grozi¢ $miercig lub odniesieniem cigzkich obrazen ciata.

/\ OSTROZNIE

oznacza, ze nieprzestrzeganie tego typu wskazéwek ostrzegawczych moze spowodowac lekkie obrazenia ciata.

UWAGA

oznacza, ze nieprzestrzeganie tego typu wskazéwek ostrzegawczych moze spowodowaé szkody materialne.

W wypadku mozliwosci wystapienia kilku stopni zagrozenia, wskazéwke ostrzegawcza oznaczono symbolem najwyzszego z mozliwych
stopnia zagrozenia. Wskazéwka oznaczona symbolem ostrzegawczym w postaci trojkata, informujaca o istniejacym zagrozeniu dla oséb,
moze byé rowniez wykorzystana do ostrzezenia przed mozliwoscia wystapienia szkéd materialnych.

Wykwalifikowany personel

Produkt /system przynalezny do niniejszej dokumentacji moze byé obstugiwany wytacznie przez personel wykwalifikowany do wykonywania
danych zadan z uwzglednieniem stosownej dokumentacji, a zwltaszcza zawartych w niej wskazéwek dotyczacych bezpieczenstwa i
ostrzegawczych. Z uwagi na swoje wyksztatcenie i doswiadczenie wykwalifikowany personel potrafi podczas pracy z tymi produktami /
systemami rozpoznac¢ ryzyka i unika¢ mozliwych zagrozen.

Zgodne z przeznaczeniem uzywanie produktéw firmy Siemens

Przestrzega¢ nastepujacych wskazéwek:

/\ OSTRZEZENIE

Produkty firmy Siemens moga by¢ stosowane wytacznie w celach, ktére zostaty opisane w katalogu oraz w zatgczonej dokumentacji
technicznej. Polecenie lub zalecenie firmy Siemens jest warunkiem uzycia produktéw bgadz komponentéw innych producentéw.
Warunkiem niezawodnego i bezpiecznego dziatania tych produktéw sa prawidtowe transport, przechowywanie, ustawienie, montaz,
instalacja, uruchomienie, obstuga i konserwacja. Nalezy przestrzega¢ dopuszczalnych warunkéw otoczenia. Nalezy przestrzegac
wskazéwek zawartych w przynaleznej dokumentacii.
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1
1.1

Wiaczenie i najazd na punkt referencyjny

Wejscie do obszaru roboczego ,Manual Machine Plus”

Wskazowka

Jesli sterowanie zostato juz wstepnie skonfigurowane dla ,Manual Machine Plus” przez producenta maszyny, wowczas
obszar roboczy ,Manual Machine Plus” zostaje uaktywniony z chwilg uruchomienia sterowania.

Obszar roboczy ,Manual Machine Plus” pracuje tylko w trybie SIEMENS, a nie w trybie ISO.

Kolejnos¢ czynnosci

Nalezy zauwazyc¢, ze jesli MD1105 =1, po wigczeniu zasilania system sterowania automatycznie otwiera gtdbwny ekran
».Manual Machine Plus”.

WA
UL

JOG

Recznie

.

REF. POINT]|

1.

Nalezy nacisngc ten przycisk na pulpicie maszynowym, aby otworzy¢ okno ,Jog”.

LT 09:34:22
M, 26814784718
HC : \HPF@ SIEMENS
[ RESET ROV
HKS Pozycja Przes. Repos T,F,5

MX 1o -1 988 a.0m m [T 1 b 1
MZ1o -2.823 @®em I g@ep oo  Posw

£.008 nn/min ¥ OSi

Sl E'g 95%

G1 G588(8) G64

2 Ustaw Ponia . Usta-
Ba r.s.m e e J?I narzed REc=nie [ i

Aby otworzyé obszar roboczy ,Manual Machine Plus”, nalezy nacisnaé¢ ten przycisk programowy.
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Jesli nie zostat jeszcze wykonany najazd osi na punkt referencyjny, wowczas nalezy nacisngc ten
przycisk, aby przejs¢ do okna ,Ref. Point” w celu jego zrealizowania, w przeciwnym razie nalezy
poming¢ ten etap.

Dodatkowe informacje o najezdzie na punkt referencyjny zawiera punkt 2 Podrecznika
programowania i obstugi SINUMERIK 808D ADVANCED (toczenie).
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4. Aby opusci¢ obszar roboczy ,Manual Machine Plus”, nalezy nacisngc¢ ten przycisk programowy.
CHC

Wskazowka

Obrazy wyswietlane w formularzach ekranowych parametryzacji zalezg od ustawien danych maszynowych przez jej
producenta, to znaczy wyswietlajg one potozenie narzedzia przed lub za osig obrotu wzgledem gtowicy rewolwerowe;j.

2 Konfigurowanie

2.1 Narzedzia pomiarowe

Funkcjonalnosé

Mozliwy jest reczny pomiar narzedzi w obszarze roboczym ,Manual Machine Plus”. W tym przypadku funkcja pomiaru
narzedzia roboczego uzyskuje dostep do danych z listy narzedzi.

Wskazéwka
By wyswietli¢ liste narzedzi:

t_@ Lista

OFFSET | — nars .

UWAGA

Uszkodzenie narzedzia lub przedmiotu.

Nieskalibrowane lub niewtasciwie skalibrowane narzedzie moze by¢ przyczyng bteddéw wymiarowania lub nieprawidtowych
wartosci skrawania. Jesli wprowadzone warto$ci znacznie roznig sie od rzeczywistych wymiaréw narzedzia, istnieje ryzyko
uszkodzenia narzedzia, mechanizmu albo obrabianego przedmiotu.

Wymaganie

Zatdz najpierw narzedzie lub w polu , T” wpisz numer narzedzia. Po potwierdzeniu wprowadzenia, w oknie dialogowym
pojawi sie zgdanie nacisnigcia nastepujacego przycisku. Przycisniecie tego przycisku spowoduje zmiane narzedzia.

Wskazéwka
Najpierw nalezy wykonac¢ dojazd do potozenia maszyny, w ktdrym mozna bezpiecznie dokona¢ wymiany narzedzia.

Kolejnos¢ czynnosci

Aby zmierzy¢ narzedzie w osi X przy zatozonym narzedziu skrawajgcym, nalezy postepowac wedtug ponizszych
wskazowek.

Podrecznik programowania i obstugi (Manual Machine Plus — toczenie)
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1. Nacisna¢ ten przycisk programowy. Pojawi sie nastepujacy ekran:

E Poniar
narzed Rt 89:37:35
M, 20814784718

) P AL
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8.800 nn/nin

8. 5 il
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2. Nacisnac ten przycisk programowy.
Pojawi si¢ ekran dla pomiaru osi X (L1).

3. Sprawdz, czy w polu ekranu odpowiadajgcym narzedziu pojawit sie aktualny numer narzedzia,
poniewaz czynnosc kalibracji dotyczy¢ bedzie konkretnie tego narzedzia.

4. Ostroznie ,zadrap” przedmiot, korzystajac z posuwu kétka recznego X podczas obracania sie
wrzeciona.

5. Za pomocg kotka recznego przesun nieznacznie suwak (bez zmiany potozenia X) wzdtuz osi Z
(toczenie wzdtuzne).

6. Wytacz wrzeciono.
7. Wprowadz $rednice zmierzong na przedmiocie do pola wejsciowego ,d1”.

8. Potwierdz wartosc¢, naciskajgc ten przycisk.

;,% Sterowanie wylicza automatycznie odpowiednie przesunigcie narzedzia (w kierunku
promieniowym) i wyswietla te wartos¢ jako zmienng ,L1” na ekranie.

U=t 9. Nacisnac ten przycisk programowy.

diugoss Zmienione przesuniecie dla wybranego narzedzia jest realizowane w osi X. Zaktadajac, ze
»potozenie zadrapania” w osi X nie ulegto zmianie, zmierzona $rednica jest obecnie
wyswietlana jako aktualne potozenie na ekranie pomiarowym narzedzia w obszarze potozenia.

— A
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10. Nacisngc ten przycisk programowy.

Z Pojawi sie ekran dla pomiaru osi Z.
Pomiaru osi Z mozna dokonywac w ten sam sposob, co osi X.
W celu unikniecia uszkodzenia powierzchni przedmiotu podczas pomiaru narzedzia w osi Z
mozna zdefiniowa¢ odlegtos¢ pomiedzy przedmiotem a ostrzem narzedzia w polu ,a1”.
&« 11.  Aby powrdci¢ do ekranu gtéwnego ,Manual Machine Plus”, nalezy nacisngc ten przycisk
Powrdt programowy.
UWAGA

Utrata nowych ustawien przesuniecia
W przypadku opuszczenia ekranu w Punkcie 8 nowe ustawienie nie bedzie obowigzywato.

2.2 Wytaczniki kranncowe

Funkcjonalnosé
Wytgczniki krancowe wykorzystywane sg do zatrzymywania osi w konkretnym potozeniu.

W przypadku gdy o$ zatrzymuje sie w potozeniu wytacznika krahicowego, nie mozna jej przemieszczac az do zresetowania
wyzwalajgcego wytgcznika krancowego.

Poprzez ustawienie wytacznikéw krancowych, w obszarze roboczym ,Manual Machine Plus” mozliwe jest obrécenie ramion
prostych (wraz ze stozkami) bez potrzeby jakichkolwiek dalszych ustawien parametréw cyklu.
Warunki uzupetniajgce

® Potozenie wytgcznikdw krancowych zawsze oznacza warto$¢ bezwzgledng, co z kolei odpowiada potozeniu na ekranie
aktualnych wartosci bezwzglednych w interfejsie ,Manual Machine Plus”. Nie jest mozliwe okreslenie wzglednego
potozenia wytgcznika krancowego.

Wprowadzenie/zaakceptowanie potozenia wytgcznika krancowego mozliwe jest jedynie wowczas, gdy osie sg
nieruchome, w przeciwnym razie wyswietlony zostanie komunikat o btedzie.

2.2.1 Ustawienie i wigczanie/wytaczanie wytgcznikdw krancowych

Funkcjonalnos¢
Na ekranie gtownym ,Manual Machine Plus” wytgczniki krancowe mozna wprowadzac do pdl wejsciowych ,"-X/-Z/+X/+Z".

Na ekranie zilustrowanym ponizej kursor ustawiony jest w docelowym polu (o pomaranczowym tle).

Rl 19:11:66
M, 2814/84/18
e T Nl _
X 3@ . @@@ Mt F 0.008 98% Z =0
B8.888 nn/nin
S o E] 95%
. i B obr/nin abs. frel.
i
abs. fval.
o D1
F 8.800 nn/nin Q) Rodzaj
s 0.808 obr/nin Q) Obrébki
HR 180 obr /nin
i +XH2 Ustau
-% B.808 mm WVE O G 0t
, -z 6.800 nn WvL O
s +% 48.880 nn ZAL O
+E 8.800 nn WYL O

J Ustaw
z0 PPZ

Wier- | I Wyto-

R | o e G
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Parametr

Parametr Opis
Wt Wytacznik krahcowy zostat wigczony.
WYL. Wytacznik krancowy zostat wytaczony.
-X Ujemne potozenie bezwzgledne wytgcznika kraricowego osi X.
Os zatrzymuje sie automatycznie w przypadku spetnienia obu nastepujgcych warunkéw:
o Whylgcznik krancowy jest wtaczony.
e Okreslona os przemieszcza sie w kierunku ujemnym i osigga bezwzgledne potozenie wytgcznika
krancowego.
+X Dodatnie potozenie bezwzgledne wytacznika krancowego w osi X.
Os zatrzymuje sie automatycznie w przypadku spetnienia obu nastepujgcych warunkow:
o Whylgcznik krancowy jest wiaczony.
e Okreslona os przemieszcza sie w kierunku dodatnim i osigga bezwzgledne potozenie wytgcznika
krancowego.
-Z Ujemne potozenie bezwzgledne wylgcznika krancowego w osi Z.
Os zatrzymuje sie automatycznie w przypadku spetnienia obu nastepujgcych warunkéow:
o Whylgcznik krancowy jest wtaczony.
e Okreslona os przemieszcza sie w kierunku ujemnym i osigga bezwzgledne potozenie wytgcznika
krancowego.
+Z Dodatnie potozenie bezwzgledne wytgcznika krancowego w osi Z.
Os zatrzymuje sie automatycznie w przypadku spetnienia obu nastepujgcych warunkéow:
o Whylgcznik krancowy jest wtgczony.
e Okreslona os przemieszcza sie w kierunku dodatnim i osigga bezwzgledne potozenie wytgcznika
krancowego.

Wszystkie wytgczniki krancowe sg ustawiane na nastepujgcym ekranie.
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Kolejnos¢ czynnosci

W celu wprowadzenia potozenia wytgcznika krancowego mozna uzy¢ nastepujgcych metod:

©

INPUT

Bezposrednie wprowadzenie potozenia:
Wybrac¢ pole edycji odpowiedniego wytacznika krancowego klawiszem kursora.

Nastepnie wpisa¢ wymagane potozenie bezwzgledne klawiszami numerycznymi.

Aby zaakceptowac wprowadzong wartosc, nalezy nacisnaé pokazany powyzej przycisk.

e Zaakceptowanie aktualnego pofozenia:
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— Wybraé pole edycji odpowiedniego wytgcznika krancowego klawiszem kursora.
— Przej$¢ do wymaganego potfozenia przetgcznikiem kierunku osi (np. <-Z> lub <+X/-X/+Z>).

Ustaw
zderzak

— Nacisna¢ pokazany powyzej przycisk programowy.
Rzeczywiste aktualne potozenie odpowiedniej osi przesytane jest do pola wejsciowego.

Wiaczanie/wytgczanie wytgcznikdw krancowych

O

SELECT

Za pomocg powyzszego przycisku wytgczniki krancowe sg wigczane/wytgczane indywidualnie.

W tym miejscu mozna wybra¢ WL. lub WYL,
22.2 Toczenie do wylgcznika krancowego

Przykfad:
Ponizszy przyktad wyjasnia zasade dziatania wytgcznikdéw krancowych z wykorzystaniem przyciskéw kierunkowych osi.

Mozna rowniez uzy¢ kétka recznego do wykonania obrobki.

Zadanie

Konieczna jest obrobka nastepujgcego ramienia z naddatkiem na wykonczenie rownym 0,2 mm:
e 100 mm w kierunku Z

e Ostateczna srednica 50 mm w kierunku X

Powierzchnia koncowa rozpoczyna sie dla wartosci 0 mm w kierunku Z. Srednica ustawcza wynosi 70 mm.

Kolejnos¢ czynnosci dla posuwu az do wytgcznika krancowego

1. Ustawi¢ osie przed przedmiotem (np. X +75 mm/Z +5 mm).

2. Sprawdzenie danych technologicznych obrébki.

3. Ustawienie nastepujgcych wytgcznikéw krancowych:

- -Xna50,4 mm

— -Zna-99,8 mm (z racji naddatku na wykonczenie)

- +Zna+5mm

Usunigcie wytgcznika krancowego dla +X; nie jest on wymagany.
Uruchomienie wrzeciona.

Za pomocg kotka recznego posuw do 1. gtebokosci skrawania w kierunku X.

N o o k&

Uruchomienie obrobki w osi Z w kierunku ujemnym za pomoca przetgcznika kierunku osi.
Po osiggnieciu potozenia wytgcznika krancowego w osi Z rownego —99,8 mm, os$ Z zatrzymuje sie automatycznie.
Wyswietlana jest informacja o dojsciu do wytgcznika krancowego —Z.

8. Whylgczenie przetgcznika kierunku osi.
9. Oddalenie narzedzia od czesci w kierunku X za pomocg koétka recznego.

10. Korzystajac z przetgcznika kierunku osi i szybkiego dojazdu po przekatnej, przeniesienie narzedzia w kierunku dodatnim
Z w strone czesci az do zatrzymania sie osi.

Wyswietlana jest informacja o dojsciu do wytgcznika krancowego +Z.
11. Wytaczenie przetacznika kierunku osi.
12. Za pomocg kotka recznego przejazd do nastepnej gtebokosci skrawania w kierunku X.
13. Uruchomienie obrdbki w osi Z w kierunku ujemnym za pomocg przetgcznika kierunku osi.

Podrecznik programowania i obstugi (Manual Machine Plus — toczenie)
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Powtoérzenie procedury az do osiggniecia gtebokosci skrawania zgrubnego.
Podczas przejazdu narzedzia wyswietlany jest komunikat o osiggnigciu wytgcznika krancowego —X.

Z chwilg zakonczenia tego skrawania nalezy dostosowac wytgcznik krancowy do koncowego wymiaru przy zatozeniu, ze
osie sg ustawione przed przedmiotem.

Sekwencje robocze w celu dostosowania do wymiaru koricowego.
1. Dostosowanie wytacznikdw krancowych do wymiaru koncowego: -X do 50,0 mm/-Z do —100,0 mm

2. Za pomocg kotka recznego przejazd w kierunku X az do pojawienia sie komunikatu ,Osiggnieto wytgcznik krancowy - X”.

3. Uruchomienie obrobki w osi Z w kierunku ujemnym za pomocg przetacznika kierunku osi.
Po osiggnieciu potozenia wytgcznika krancowego w osi Z rownego —100,0 mm, os$ Z zatrzymuje sie automatycznie.
Wyswietlana jest informacja o dojsciu do wytgcznika krancowego —Z.

4. Wytgczenie przetacznika kierunku osi w kierunku Z i uruchomienie w kierunku dodatnim osi X (wykonczenie powierzchni
koncowej).

5. Whyltaczenie przetgcznika kierunku osi w kierunku X z chwilg opuszczenia cze$ci przez ostrze narzedzia.

2.3 Ustawienie punktu zerowego przedmiotu

Funkcjonalnosé

Punkt odniesienia do obrébki przedmiotu mozna ustawi¢ funkcjg ustawiania punktu zerowego przedmiotu.

Typowe zastosowanie/procedura:

1. Sparametryzowac¢ wszystkie etapy skrawania (cykle) przedmiotu w odniesieniu do ,wirtualnego punktu zerowego" (np.
powierzchni konhcowej).

2. Zacisnij detal.
3. Zadrapanie powierzchni odpowiadajgcej ,wirtualnemu punktowi zerowemu’”.

4. Dostosowac uktad wspétrzednych przedmiotu do sparametryzowanej obrébki funkcjg ustawiania zera przedmiotu.
Upewnienie sie, ze 0s$ nie wykracza poza potozenie najazdu.

Dodatkowa informacja

2 Ustaw Ponizsze czynnosci wykonywane sg automatycznie w przypadku wybrania tego przycisku
0 PPZ programowego.

e Przesuniecie robocze jest wyliczane automatycznie zgodnie z aktualnym potozeniem w osi
wzdtuznej (Z), i wprowadzone jest do pamieci NC jako podstawowe przesuniecie, ktére zostaje
uaktywnione.

e Spowoduje to réwniez ustawienie potozenia dla osi wzdtuznej (Z) na wartosci 0,000, gdyz
wartosc¢ ta zawsze odpowiada uktadowi wspotrzednych przedmiotu.

o W przypadku zresetowania wartosci zerowej przedmiotu do pamieci NC zostanie automatycznie
wprowadzona wartos$¢ ,,0,000” jako podstawowe przesuniecie. Ulegnie zmianie wyswietlany
widok uktadu wspotrzednych przedmiotu bedacy rezultatem tej zmiany.

UWAGA

Doktadne ustawienie punktu zerowego przedmiotu

Ustawienie punktu zerowego przedmiotu wptywa na potozenie bezwzgledne obrébki we wszystkich etapach skrawania
sparametryzowanych w sterowaniu. Wszystkie etapy obrobki bedg teraz wykonywane wzgledem wiasnie ustawionego
punktu zerowego.

Nieprawidtowe ustawienie/wyzerowanie punktu zerowego przedmiotu moze skutkowaé powaznym uszkodzeniem
narzedzia, przedmiotu lub maszyny.

Podrecznik programowania i obstugi (Manual Machine Plus — toczenie)
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Kolejnos¢ czynnosci

2 Ustaw 1. Nalezy nacisng¢ ten przycisk programowy w oknie gtéwnym ,Manual Machine Plus”.
z0 PPZ 113:
G iR
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8.800 nn/nin

T e

Xy %
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«

Pourot
Progr.
% pracy

Ekran ten wyswietla aktualnie zaprogramowang wartos¢ Z podstawowego przesuniecia
roboczego.

bier Ly Wi | s [

2. Nacisnac ten przycisk programowy, by ustawi¢ punkt zerowy przedmiotu.

Uktad wspétrzednych przedmiotu dla osi wzdtuznej (Z) wyswietla wartos¢ ,,0,000”. Wymagane
przesuniecie robocze wyliczane jest automatycznie i zapamietywane w odpowiednim miejscu
NC.

3. Aby zresetowac przesuniecie robocze przechowywane aktualnie w NC, nalezy nacisngc¢ ten
Kasu j przycisk programowy. W komorce pamieci odpowiadajgcej przesunieciu podstawowemu
zostaje wpisana wartos¢ ,,0,000”. Jednakze wszystkie pozostate przesuniecia, a takze
przesunigcie aktywnego narzedzia pozostang niezmienione.

3 Obrébka reczna
3.1 Zasady obrobki recznej

Funkcjonalnosé

W trybie recznym mozna wykonywac nastepujgce czynnosci obrobki:
® Przemieszczanie rownolegte do osi

® Toczenie powierzchni stozkowych

® Toczenie z wprowadzaniem po promieniu

e \Wiercenie-centrowanie

® Gwintowanie

® Cykle rowkowania/rowkowanie rozszerzone

e Nacinanie gwintu

® Zgrubne toczenie konturéw

Zasady
Przed przejsciem do obrobki recznej muszg by¢ wykonane nastepujgce czynnosci:
e \Wyznaczenie wartosci referencyjnych wzgledem osi

® Pomiar narzedzi

Podrecznik programowania i obstugi (Manual Machine Plus — toczenie)
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® Okreslenie wytgcznikdw krancowych

e Ustawienie punktu zerowego przedmiotu

3.2 Wyswietlenie i ustawienie na ekranie glbwnym opcji sterowania przez

operatora

Funkcjonalnosé

Wskazowka

Jesli sterowanie zostato juz wstepnie skonfigurowane dla ,Manual Machine Plus” przez producenta maszyny, wowczas
obszar roboczy ,Manual Machine Plus” zostaje uaktywniony z chwilg uruchomienia sterowania. Jesli jeszcze nie zostat
wykonany najazd na punkt referencyjny, wéwczas po uruchomieniu obowigzywac bedzie tryb roboczy ,najazd na punkt

referencyjny”.

Mozna okresli¢ wartosci referencyjne wzgledem osi zaréwno w przypadku stosowania standardowego interfejsu
uzytkownika Siemens, jak i w obszarze roboczym ,Manual Machine Plus”.

Osie zostaty przypisane i wySwietlony zostat obszar roboczy "Manual Machine Plus". Ekran gtéwny tego obszaru roboczego

zilustrowano ponize;j.
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Nalezy zapamiegta¢ wyswietlong wartos¢ potozenia w oknie gtdwnym ,Manual Machine Plus”.

e Aktywne wyswietlenie potozenia bezwzglednego:

Wartos¢ potozenia wyswietlana czcionkami o duzym rozmiarze jest potozeniem bezwzglednym. Nie jest wyswietlana
zadna dodatkowa wartosSc.
e Aktywne wyswietlenie potozenia wzglednego (patrz: ponizszy schemat):

Warto$¢ potozenia wysSwietlana czcionkami o duzym rozmiarze jest potozeniem wzglednym. Warto$¢ potozenia
wyswietlana obok niego czcionkami o matym rozmiarze jest potozeniem bezwzglednym.

Sterowanie osiami i wrzecionem

W trybie obrébki recznej osie i wrzeciono mogg by¢ sterowane z uzyciem nastepujgcych metod:

® Wyliczona pozostata wartos¢ przesuwu jest regulowana przez:

— Kotka reczne (Strona 16) dla osi X i Z, lub

— Przetacznik kierunkowy osi (Strona 17)

® \Wrzeciono jest sterowane przez:

— Przefgcznik kierunku obrotéw wrzeciona (Strona 17)

Podrecznik programowania i obstugi (Manual Machine Plus — toczenie)
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Wyswietlane wartosci | Znaczenie

Przed literami osi +/- | Aktualny kierunek przemieszczania osi

Warto$¢ S/typ S % |e Programowana wartos¢ dla predkosci wrzeciona (obr./min)

wyrazona albo w ,,obr./min”, albo w ,m/min”, zaleznie od ustawien danych technologicznych
obraébki.

e Biezace potozenie pokretta korekcji wrzeciona w %.

Warto$¢ F typ F % e Zaprogramowana wartos¢ posuwu

wyrazona albo w ,m/min”, albo w ,mm/obr.”, zaleznie od ustawieh danych technologicznych
obraébki.
e Biezace potozenie pokretta korekcji predkosci w %.

Wartos¢ T ¢ Numer uzywanego narzedzia
Wartos¢ D e Zastosowane przesuniecie narzedzia
Wartos¢ INC o Ustawienie jednostki przyrostu impulsu kétka recznego
m e Zatrzymanie posuwu spowodowane przez:
— Korekcja predkosci w potozeniu 0%.

— Aktywny alarm niedopuszczajgcy do przemieszczania osi.

— e Stan wrzeciona
Eﬂ — Obrét wrzeciona w lewo

— Zatrzymanie wrzeciona
— Obroty wrzeciona w prawo

Dane obrobki i technologiczne

Konieczne jest wprowadzenie danych technologicznych obrdbki do nastepujgcych pdl wejsciowych:

T 1 D1
F 11.888 mn/min (¥ ]
5 4.080 gbr/nin O
HR 188 obr/min
X2

=X 48 .6608 nn Zat ©Q
=Z 38.868 mnn Zatk Q
+X 48 .68688

i M zak Q
+Z 38 .668 nn ZAL ©

Oto dane technologiczne obrobki:
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Parametr Opis

T Numer uzywanego narzedzia (tylko w przypadku korzystania z recznego systemu wymiany
narzedzia)

F Predkosé posuwu z mozliwoscig wybrania jednostek mm/min (posuw w czasie) i mm/obr. (posuw
jako obrot)

S Rodzaj wrzeciona z mozliwoscig wybrania jednostek obr./min (stata predko$¢ wrzeciona) i m/min
(stata predkosc¢ skrawania),

MR Ograniczenie predkosci dla statej predkosci skrawania

-X Potozenia wytgcznikdw krancowych, mozna je wigczy¢ za pomoca pola przetgczania ,WE./WYL.”

-Z

+X

+Z

Wskazéwka

Ogdlnie dane technologiczne dotyczgce danej obrobki muszag by¢ wprowadzone przed rozpoczeciem obrobki recznej.

UWAGA

Uszkodzenie urzadzenia spowodowane przez nadmierng predkosé uchwytu
W przypadku wybrania statej predkosci skrawania (G96) maksymalna predkos¢ wrzeciona odpowiadajgca uchwytowi z
zamocowanym narzedziem musi by¢ wprowadzona do pola wejsciowego MR (ograniczenie predkosci wrzeciona)!

Niedostateczne uwzglednienie tego punktu moze prowadzi¢ do powaznej awarii spowodowanej przez przekroczenie
predkosci uchwytu.

3.21 Przetgczanie wyswietlania

Funkcjonalnosé

Na ekranie wyswietlania potozenia mozliwa jest edycja wySwietlanej wartosci za pomocg pionowych przyciskow
programowych.
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Przyciski programowe

X =0
Przetgczy¢ widok do trybu wyswietlania potozenia wzglednego i wyzerowac¢ widok na osi X.

Z=8

Przetgczy¢ widok do trybu wyswietlania potozenia wzglednego i wyzerowac¢ widok na osi Z.
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X
abs./rel.

Przetgczy¢ widok pomiedzy trybem wyswietlania potozenia bezwzglednego i trybem wyswietlania potozenia wzglednego na
osi X.

Z
abs./rel.

Przetgczy¢ widok pomiedzy trybem wyswietlania potozenia bezwzglednego i trybem wyswietlania potozenia wzglednego na
osi Z.

Rod=zaj
obrabki

Przetgczanie pomiedzy nastepujgcymi trybami roboczymi:

® Rownolegte przemieszczanie osi wzgledem innej osi

® Toczenie powierzchni stozkowych

® Toczenie z wprowadzaniem po promieniu

Parametry dla typu obrobki wyswietlane sg na ekranie gtébwnym ,Manual Machine Plus”.
Ustaw

zderzak

Rzeczywiste aktualne potozenie odpowiedniej osi przesytane jest do wybranego pola wejsciowego (-X/-Z/+X/+Z).
3.2.2 Obrébka z uzyciem kétek recznych

Funkcjonalnosé

Kotka reczne dla osi X i Z nie sg mechanicznie potaczone ze srubami pociggowymi. Elektroniczne generatory impulsow
zamocowane na kotkach recznych wytwarzajg informacje wymagang przez sterowanie do wykonania zgdanego
przemieszczenia po przekatne;.

Kétka reczne sg aktywne wytacznie wtedy, gdy przetacznik kierunkowy osi znajduje si¢ w potozeniu zerowym lub gdy
przyciski sterujace poszczegolnymi osiami sg wytgczone.

Odlegtos¢ pokonana odpowiadajgca jednemu impulsowi zalezy od ustawien jednostki przyrostu.

Wskazowka

Jesli jednostka przyrostu dla kétka recznego jest ustawiona na ,0” lub jesli korekcja predkosci znajduje sie w potozeniu ,,0”,
wowczas kétka reczne sg wytgczone.

3.2.3 Ustawienie jednostki przyrostu dla kétka recznego

Funkcjonalnosé

—>
1

—>i
10

—>i
100

Ustawienie jednostki przyrostu odbywa sie z pulpitu maszynowego.

Brak mozliwosci wyregulowania jednostki przyrostu spowodowany jest przez niedopasowanie do tego procesu
wewnetrznego trybu sterowania.
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Nalezy jeden raz nacisng¢ powyzszy przycisk, aby rozwigzac ten problem.

UWAGA

Doktadne ustawienie jednostki przyrostu
Nieprawidtowe ustawienie jednostki przyrostu moze spowodowaé uszkodzenie przedmiotu, narzedzia lub maszyny.

3.24 Obrébka z uzyciem przetgcznika kierunkowego osi

Funkcjonalnosé
Mozliwe jest przemieszczanie osi w zagdanym kierunku poprzez zmiane potozenia przetgcznika kierunkowego osi.
Predkos¢ posuwu na osi zalezy od ustawien w polach danych technologicznych obroébki.

Na predkos¢ posuwu osi ma wptyw rowniez ustawienie korekcji predkosci oraz, w przypadku wybrania okreslonej opcji na
ekranie w oknie danych technologicznych obrébki (posuw jako obroét/predkosc frezowania), takze korekcja wrzeciona.

VL

RAPID

W przypadku naci$nigcia rowniez powyzszego przycisku 0$ przemieszcza sie z maksymalng mozliwg predkoscia, chyba ze
ustawienie korekcji predkosci powoduje ustawienie innej wartosci.

Wskazéwka
Jesli korekcja predkosci ustawiona jest na ,,0”, wowczas zablokowany jest kazdy rodzaj ruchu osi.

Przy ustawieniach ,Predkos¢ obrotowa” i ,Predkos¢ skrawania” posuw jest zablokowany az do momentu, gdy wrzeciono
osiggnie zadang predkosc.

3.25 Wrzeciono naprzéd/wstecz

Funkcjonalnosé

UWAGA

Uruchomienie wrzeciona

Przed uruchomieniem wrzeciona (na przyktad podczas wymiany narzedzia) nalezy sprawdzi¢ potozenie wrzeciona.
Aktywny jest ostatni zestaw wartosci (zalezy on od konstrukcji maszyny).

Uruchomienie wrzeciona we wiasciwym kierunku (wrzeciono naprzod/wstecz) odbywa sie poprzez zmiane przetacznika
kierunkowego wrzeciona.

Wskazéwka
Wrzeciona nie mozna uruchomic o ile nie zostat aktywowany przetgcznik ostony uchwytu. Zamkng¢ ostone uchwytu.

UWAGA

Nie nalezy wprowadza¢ zmian do ostony uchwytu.
Nie nalezy wprowadzac¢ zmian ani regulowac ostony uchwytu/przetgcznika ostony uchwytu.

Wytgczenie wrzeciona powoduje jego zahamowanie i zatrzymanie. Jesli wrzeciono wyposazone jest w hamulec, wowczas
hamulec ten zostaje uruchomiony. Jesli wrzeciono nie jest wyposazone w hamulec lub hamulec wrzeciona jest wytgczony,
wowczas wrzeciono po zatrzymaniu moze obraca¢ sie swobodnie.

Zaprogramowang predkoscig wrzeciona mozna sterowac za pomocg odpowiedniego ustawienia pokretta korekcji wrzeciona
(np. 50%).
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3.2.6 Zmiana narzedzia

Funkcjonalnosé
Nalezy dokona¢ istotnego rozrdznienia pomiedzy recznym a automatycznym systemem wymiany narzedzia.

W przypadku systemu automatycznego wymiana narzedzia jest kontrolowana przez program narzedziowy sterowania PLC.
Aktualnie zatozone narzedzie wyswietlane jest na gltbwnym ekranie ,Manual Machine Plus”.

W przypadku systemu recznego zgdany numer narzedzia jest wprowadzany recznie poprzez wejsciowy formularz ekranowy.

T 1 D1

F 11.888 mn/nin O
5 4.8688 obr/nin O
HR 188 obr/min

X2

=X 40.000 nn ZAL QO
-Z 3M.800 nn ZAL O
+X 40 .808
i M ZAL O
+Z 30.800 nn - ZAL O
Wskazowka

Ekran jest okreslony przez nastepujgce dane maszynowe:
e MD290 CTM_POS_COORDINATE_SYSTEM

— = 0-> Narzedzie potozone jest za osig toczenia

— =2 ->Narzedzie potozone jest przed osig toczenia (patrz: rysunek powyzej)
¢ MD1104 TOOL_CHG_MANUALMODE_MA

— =0->Edycjapol ,T"i,D” nie jest mozliwa, pola te sg wyszarzone

- =1->Edycjapol ,T"i,D” jest mozliwa

Kolejnos¢ czynnosci
Aby wprowadzi¢ zadany numer narzedzia, nalezy zrealizowaé ponizsze czynnosci w odpowiedniej kolejnosci:
1. Przeniesc¢ kursor nad pole wejsciowe dla wartosci T.

2. Za pomocg przyciskdw numerycznych wprowadzi¢ numer narzedzia.
(Narzedzie jest dostepne tylko wowczas, gdy zostato skonfigurowane na liscie narzedzi.)

3. Nalezy potwierdzi¢ numer narzedzia, naciskajgc ten przycisk.

T Zostanie wyswietlony nastepujacy tekst informacji oraz odpowiedni numer narzedzia:

Harzedzie TI1 D1 =zostanie =z HC-5tart

: zatadowane i uaktywnione

Nalezy potwierdzic te informacje za pomocg ponizszego przycisku programowego.
oK
4. Nacisngc ten przycisk.
. Zostanie zmieniony numer narzedzia.

W przypadku recznej wymiany narzedzia nalezy mie¢ na uwadze nastepujgce warunki:

® Musi by¢ zrealizowana rzeczywista wymiana narzedzia w maszynie (zmiana potozenia narzedzia).

Podrecznik programowania i obstugi (Manual Machine Plus — toczenie)
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® (Odpowiedni numer narzedzia (przesuniecie narzedzia) musi by¢ zgtoszony do systemu sterowania poprzez
wprowadzenie reczne.

Wskazéwka
Nowy numer narzedzia mozna wybrac¢ tylko wtedy, gdy nieruchome sg wszystkie osie oraz wrzeciono.

Wskazowka

Numer narzedzia wpisany do pola wartosci T musi odpowiada¢ narzedziu zamontowanemu w maszynie. W innym
przypadku wymagane jest ponowne skalibrowanie narzedzia (patrz réwniez: punkt "Narzedzia pomiarowe (Strona 6)").
Nieskalibrowane lub niewtasciwie skalibrowane narzedzie moze by¢ przyczyng btedéw wymiarowania lub
nieprawidtowych warto$ci skrawania.

3.2.7 Zmiana wartosci predkosci posuwu/wrzeciona

Zmiana kolejnosci czynnosci, warto$¢ predkosci posuwu ,,F"/wrzeciona ,,S”

Aby wprowadzi¢ zadang warto$¢ predkosci posuwu lub wrzeciona, nalezy zrealizowaé ponizsze czynnosci w odpowiedniej
kolejnosci:

1. Nalezy umiesci¢ kursor nad polem wejsciowym dla tej wartosci (patrz: ponizszy zrzut
ekranowy) na ekranie gtdwnym ,Manual Machine Plus”.

T 11:15:51
M, 2014704718

X=0

0000. L

11.800 nm/nin
S ] 95%
: M 4 abr/nin abs. /rel.

abs. /rel.

T 1 D1
F 11,880 nn/nin ©Q Rodzaj
5 4.8P8 obr/min & Obrabki
X2 HR 168 obr/min
Ustau
L -X 40,808 nn ZAk O Lioreak
L -Z 30.080 nm  ZAL O
X 48.000
e nm Zak O
+Z 30.000 nm  ZAL O

# Ustau
20 PPZ

Wier- | B Wyto-

e o o

Progr.
pracy

2. Za pomocg przyciskdw numerycznych wprowadzi¢ zaprogramowang wartos¢.
3. Nacisngc ten przycisk.

T Wartos¢ zostanie uaktywniona.

Wskazowka

Wartos¢ F (predkosc posuwu) lub warto$¢ S (wrzeciono) mozna zmienia¢ tylko wtedy, gdy wszystkie osie i wrzeciono sg
unieruchomione.

3.2.8 Zmiana typu predkosci posuwu/wrzeciona
Zmiana kolejnosci czynnosci dla typu ,F” predkosci posuwu

Klawisze kursora umozliwiajg przejscie do pola widoku zawierajgcego aktualnie zaprogramowany typ posuwu
(pomaranczowe tfo).

Podrecznik programowania i obstugi (Manual Machine Plus — toczenie)

6FC5398-3DP10-0NA1, 08/2013 19



LT LI+ 11:16:06
M, 2814/64/18

X=0

0000,  f ..

11.8688 nn/nin

3@@ . @% i S |

Z

M1 =<

abs. /rel.
T 1 D1
F 11.000 pn/nin - @ Rodzaj
s 4.880 obr/min @) Obrobki

HR 1688 obr/nin
‘g-%u
-X 40.808 nn

Ustaw

At B epmak
’ -z 30.880 nn ZAL O
+% 406880
XPoZ mn Zak @
+E 30.800 mm  ZAL O

2 Ustaw Wier- | I_Wyto- > Progr.
?I narzed|Feo PPZ p== - lEmc R Guin NG Bas
SELECT

Wybranie jednego z ponizszych typow predkosci posuwu odbywa sie poprzez nacisniecie powyzszego przycisku:
® Posuw w jednostce czasu (mm/min)

W przypadku wybrania posuwu w jednostce czasu osie sg przemieszczane z predkoscig zdefiniowang w tym polu
(mm/min) (o ile nie jest wigczona korekcja szybkiego dojazdu po przekatnej). Ustawienie pokretta korekcji predkosci
moze mie¢ wptyw na te predkosé.

Posuw w jednostce czasu mozliwy jest wylgcznie w przypadku statej predkosci wrzeciona.

Predkos¢ posuwu na obrét (mm/obr.)

W trybie ,predkos¢ wrzeciona + predkos¢ posuwu na obrot” lub ,stata predkosé skrawania + predkos¢ posuwu na obroét)
wartos¢ wpisana w tym polu decyduje o predkosci osi (o ile nie zostata aktywowana funkcja korekcji predkosci szybkim
przesuwem). Ma na nig bezposredni wptyw ustawienie korekcji predkosci i, posrednio, ustawienie korekcji wrzeciona.

Zmiana kolejnosci czynnosci dla wrzeciona typu ,,S”

Klawisze kursora umozliwiajg przejscie do pola widoku zawierajgcego aktualnie zaprogramowany typ wrzeciona
(pomaranczowe tto).

wm W S
[Bskezantopozyest = TES i
30000 o
5 T F 6.688 98% z =48

11.888 nn/nin
S a El 95%
: i 4 obr/nin abs. frel.

abs. /rel.

M1 =<

T 1 D1
F 11.888 pn/nin
5 4.888 gbr/nin

HR 1688 obr/nin
‘g-%u
-X 40.808 nn

Rodza j
obrabki

gc

Ustaw

At B epmak
’ -z 30.880 nn ZAL O
+% 406880
XPoZ mn Zak @
+E 30.800 mm  ZAL O

A Ustaw
z0 PPZ

Wier- | I Wyto-

{ Paniar
narzed =" cenie | czeniel

O

SELECT

5 Guint | CHE g E:;g;'

Nacisniecie powyzszego przycisku umozliwia wybdr jednego z ponizszych typow wrzeciona:

e Stata predkos¢ obrotéw wrzeciona (obr./min)

Podrecznik programowania i obstugi (Manual Machine Plus — toczenie)
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Wartos¢ ta definiuje predko$¢ wrzeciona zaprogramowang do skrawania w trybie ,predko$¢ wrzeciona + czas posuwu’
lub w trybie ,predkos$é wrzeciona + predko$¢ posuwu na obrét”.

Statg predkos¢ obrotéw wrzeciona uzyskuje sie tylko wtedy, gdy nie zaprogramowano zmniejszenia predkosci z uzyciem
korekcji wrzeciona lub danych konfiguracyjnych wrzeciona.
e Stata predkos¢ skrawania (m/min)

Predkos¢ skrawania do obrébki w trybie ,predkos$¢ skrawania + predkosé posuwu na obrét”. Predkos¢ wrzeciona jest
dopasowywana do $rednicy obrébki przedmiotu, zapewniajgc jednakowe warunki skrawania.

Poniewaz w tym trybie wrzeciono musiatoby (w rozumieniu matematycznym) obracac sie z predkoscig ,nieskonczenie
duzg” w punkcie srodkowym obrotow, dlatego tez predkos¢ ta zostaje ograniczona w ustawieniach wrzeciona za pomocg
wartosci wejsciowej ,MR”".

Stata predkos¢ skrawania moze by¢ réwniez zmieniona przez ustawienia korekcji predkosci i wrzeciona.

Wskazéwka
Predkos¢ posuwu lub typ wrzeciona mozna zmieniac tylko wtedy, gdy wszystkie osie i wrzeciono sg unieruchomione.

3.2.9 Zmiana ograniczenia predkosci dla statej predkosci skrawania

Kolejnos¢ czynnosci w przypadku zmiany ograniczenia predkosci

W przypadku zaprogramowania statej predkosci skrawania (G96) maksymalna dopuszczalna predkos¢ wrzeciona
odpowiadajgca uchwytowi z zamocowanym narzedziem musi by¢ wprowadzona do pola wejsciowego ,MR” (ograniczenie
predkosci wrzeciona)!

AOSTRZEZENIE
Ograniczenie predkosci wrzeciona

Niedostateczne uwzglednienie tego punktu moze prowadzi¢ do powaznej awarii spowodowanej przez przekroczenie
predkosci uchwytu.

1. Nalezy umiesci¢ kursor nad polem wejsciowym dla tej wartosci w ,Manual Machine Plus” na
ekranie gtéwnym.

ARA
ANy

™ 11:16:29
0 2014/84/18

X=0

S P
[

11.888 nninin
S o El 95%
. il 4 aobrimin abs. frel.

b4
abs. frel.

T1 D1
F 11.800 mn/min O Radzaj
[ 4.888 obr/nin O obrdbki
E::" X2 i bl Ustau

X 40.800mm  ZAL O _qopenn

. -Z  30.888nm  zZAt ©

X 48.888nm  zAL ©

0

+Z 30.008 nn ZAk

# Ustau
20 PPZ

Wier- | B Wyto-

Pomiar| =
P e = 0T (B e e Guint |

Progr.
pracy

2. Za pomocg przyciskdw numerycznych wprowadzi¢ zaprogramowang wartos¢.

3. Nacisngc ten przycisk.

oo Warto$¢ zostanie uaktywniona.

Wskazéwka
Wartos¢ te mozna zmieni¢ tylko wtedy, gdy nieruchome sg wszystkie osie oraz wrzeciono.
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3.3 Obrébka reczna dla réznych typow
3.3.1 Przemieszczanie réwnolegte do osi

Funkcjonalnosé
Przemieszczanie réwnolegte do osi wykorzystywane jest do prostego skrawania przedmiotu lub do pozycjonowania osi.

W przypadku przestawienia przetacznika kierunku osi sterowanie przemieszcza odpowiednio osie X iY.

Kolejnos¢ czynnosci

1. Funkcja przemieszczanie rownolegte do osi dostepna jest z ekranu gtéwnego "Manual
Machine Plus".

2. Jesli aktywny jest inny tryb obrdbki, nalezy naciskac ten przycisk programowy, az zostanie

Rod=zaj o .
ohrabki wyswietlony nastepujacy ekran trybu.
" S
™ W 2014704718
[Bskezanfopozyedt ~—— (WRE ..,
Lo 30,000 -
. it 8.888 98% Z =0
F 11.880 nn/nin
S a 95%
, i 4 obr/min abs. /frel.
Zz
abs. /rel.
T 1 D1
F 11.8608 nr/nin © Rodzaj
5 4.0P0 gbr/nin @ obrobki
HR 168 obr/min
r +X[+2 Ustaw
X 40,808 nn ZAk O Lioreak
r -Z 30.860 nn ZAL QO
+X 408.8080 nn Zak O
Xi-Z +Z 30.008 nm ZAL O
omiar s taw Wier- Wyto- : Progr.
EI Earzgd S - ol |ala o g Guine = .5
3.3.2 Reczne toczenie powierzchni stozkowych

Funkcjonalnosé
Funkcja reczne toczenie powierzchni stozkowych przeznaczona jest do prostego wytwarzania powierzchni stozkowych.

W przypadku tego typu skrawania wymagane jest wprowadzenie kata (kat stozka a). Wprowadzenie wartosci kata powoduje
zgodny z nig obrét wewnetrznego uktadu wspotrzednych sterowania.

W przypadku przestawienia przetgcznika kierunku osi, sterowanie wykorzystuje wprowadzony kat do odpowiedniej
interpolacji (i jednoczes$nie przemieszcza) osi Xi Y.

Zaprogramowany posuw osi zostaje zastosowany do toru przesuwu, a nie do odpowiedniej osi.

Jesli konieczne jest toczenie powierzchni stozkowych o okreslonych punktach koncowych, wowczas pomocnym dodatkiem
do tej funkgiji jest wykorzystanie wytgcznikéw krancowych.

Wskazowka

Zadany stozek jest przemieszczany tylko za pomocg przetacznika kierunku osi lub przyciskéw kierunkowych osi
znajdujacych sie na pulpicie maszynowym w zaleznosci od wyposazenia maszyny.

Przesuwanie go kotkiem recznym jest niemozliwe.

Kolejnos¢ czynnosci

1. Funkcja reczne toczenie powierzchni stozkowych dostepna jest z ekranu gtéwnego "Manual
Machine Plus".
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Rodzaj 2. Naciskac¢ ten przycisk programowalny do chwili pojawienia sie nastepujacego ekranu:

obrablk i Ty 15:82:83
M, 2014/84/18

e s |+ <

fBe. L
[

11.808 nn/nin

S ] 95%
: M 4 abr/nin abs. /rel.

[Tocawé stoze | Ketstoda 7

abs. /rel.
L -
F v

T
F 11.880 nn/nin (8]
[ 4.888 obr/min  Q
E MR 180 obr/min
-X 48.800 nn ZAL

Q
-Z 30.000 nn ZAL O
Q
Q

Rodza j
obrdbki

mm £54 40.088 nn ZAL

+Z 30.8608 nn ZAk
o 8.8680 Stop.

# Ustau
20 PPZ

bizr Ty W Lo g oo [

e

Progr.
pracy

3. Po wybraniu trybu obrobki, zostaje natychmiast wyswietlone pole wejsciowe kata stozka ,a” na
pomaranczowym tle. Wpisac kat klawiszami numerycznymi.

Dodatnia wartos$¢ kata oznacza obrét uktadu wspétrzednych w kierunku poprzecznym X+.
Ujemna warto$¢ kata oznacza obrot uktadu wspoétrzednych w kierunku poprzecznym X-.

4. Nacisniecie tego przycisku powoduje zatwierdzenie wprowadzonej wartosci.

T Kat stozka pozostajelaktywny do chwili wyjscia z tego trybu skrawania nacisnieciem
nastepujacego przycisku programowego.

Rod=aj
obrablk i

3.3.3 Reczne toczenie z wprowadzaniem po promieniu

Funkcjonalnosé

Funkcja Reczne toczenie z wprowadzaniem po promieniu stuzy do uproszczenia obrobki wewnetrznej i zewnetrznej
wzgledem promienia.

Potozenia osi w chwili wybrania obrébki tworzg punkt poczatkowy dla przemieszczanych promieni.

W przypadku przestawienia przetacznika kierunku osi, sterowanie wykorzystuje wprowadzone wartosci do odpowiedniej
interpolacji (i jednoczesnego przemieszczania) osi X i Z.

Zaprogramowany posuw osi zostaje zastosowany do toru przesuwu, a nie do odpowiedniej osi.

Wskazowka

Zadany promien jest przemieszczany tylko za pomocy przetgcznika kierunku osi lub przyciskéw kierunkowych osi
znajdujacych sie na pulpicie maszynowym w zaleznosci od wyposazenia maszyny.
Przesuwanie go kotkiem recznym jest niemozliwe.

Kolejnos¢ czynnosci

1. Funkcja reczne toczenie z wprowadzaniem po promieniu dostepna jest z ekranu gtdbwnego
"Manual Machine Plus".
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Rod=zaj
obrabki

O

SELECT

Nalezy naciskac¢ ten przycisk programowy, az zostanie wyswietlony nastepujacy ekran trybu.

LT LI+ 15:02:26
M, 2814/84/18

X=0

0000. L

11.808 nn/nin

I
[ 00000, 5 E.mu

Z
abs. /rel.

T 1 D1
+X+ F 11.8608 pn/nin O Rodzaj
. Al
P +x / 2] s 4.898 obr/min  © ©brobki
A2
JON 2 Zs MR 180 obr/min
e
XA, Ry KE/ZF + R ©
27 XF 8.064d
b T
R 0.000 Kierun. CUO

# Ustau
20 PPZ

bizr Ty W Lo g oo [

?I Pomiar| % Progr.
narzed| pracy

Mozna opusci¢ tryb obrébki, naciskajgc ponownie ten przycisk programowy.

Do okreslenia promienia dostepny jest tylko typ A toczenia z wprowadzaniem po promieniu.

Klawisze kursora umozliwiajg przejscie do pola widoku zawierajgcego aktywny typ promienia
(pomaranczowe tto).

T 1 D1
A Xe F 11.888 mn/nin = ©
"-'ih-‘"\ X/ -Z 5 4.808 obr/nin
L [} Y
/ ! Y Z+ Zs MR 108 obr/nin
e s
Xfi R KF/ZF + R (5]
¢
b2 Xf 6.0008
IXs/Zs -X/+Z Zf 0.000

R 0.080 Kierun. CWQ

Poprzez nacisniecie tego przycisku programowego mozna wybrac typ promienia.

UWAGA

Nalezy wprowadza¢ wartosci w sposéb prawidiowy

Pominigcie lub uzycie niewtasciwego znaku wprowadzonych wartosci, lub wprowadzenie nieprawidtowego kierunku fuku
moze prowadzi¢ do kolizji i uszkodzenia narzedzia lub przedmiotu.

Wskazowka

Wszystkie aktywne wytgczniki krancowe nalezy zdezaktywowac przed rozpoczeciem toczenia z wprowadzaniem po
promieniu lub ustawi¢ na warto$ci znajdujgce sie poza zakresem ruchdw toczenia. W innym przypadku sterowanie przesyta
komunikat o btedzie uniemozliwiajgcy uruchomienie funkcji recznego toczenia z wprowadzaniem po promieniu.

3.3.3.1

Toczenie z wprowadzaniem po promieniu typu A

W przypadku toczenia z wprowadzaniem po promieniu typu A obrabiany promien jest okreslany przez punkt kohcowy,

promien i kierunek obrobki.

24
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1 D1

F 11.8688 mm/nin O
5 4.8688 obr/nin Q
HR 188 obr/min

XF/ZF + R Q
Xf 8 .600
Zf 0 .800
R 8.008 Kierun. CWO

Parametr

Parametr Opis

Xf Ta wartos¢ wejsciowa opisuje potozenie punktu koncowego okregu w osi X. Jest ona
wyznaczana jako potozenie bezwzgledne (w linii $rednicy).

Zf Ta wartos¢ wejsciowa opisuje potozenie punktu kohcowego okregu w osi Z. Jest ona
wyznaczana jako potozenie bezwzgledne.

R Ta wartos¢ wejsciowa opisuje promien, ktory nalezy przebyc.

W lewo/w prawo To pole przetaczajace decyduje, czy okrag musi by¢ przebyty w kierunku zgodnym,
czy tez przeciwnym do ruchu wskazoéwek zegara.

3.4 Obrébka reczna z uzyciem cykli (funkcji)
3.4.1 Kolejnos¢ podstawowych czynno$ci

Funkcjonalnosé

W trybie recznym mozna wykonywac¢ nastepujace funkcje:

® Wiercenie wspotsrodkowe

® Gwintowanie

® Cykle rowkowania/rowkowanie rozszerzone

e Nacinanie gwintu

® Zgrubne toczenie konturéw

Podczas realizowania tych funkcji obrobki w trybie recznym kolejnosé czynnosci jest zasadniczo wykonywania w taki sam
sposob.

Wymaganie

Przed ponownym wykonaniem funkcji konieczne jest spetnienie nastepujacych wymagan:

UWAGA

Uszkodzenia narzedzia, przedmiotu lub maszyny

Obracanie sie wrzeciona w nieprawidtowym kierunku podczas obrébki moze spowodowac powazne uszkodzenie
narzedzia, przedmiotu lub wrzeciona.

Nalezy sprawdzi¢ kierunek obrotu wrzeciona przed naci$nigciem przycisku .

® \Wrzeciono obraca sie w prawidtowym kierunku.
® Dowolne potozenie osi, w ktérym przedmiot zacznie by¢ obrabiany, mozna osiagna¢ bez ryzyka kolizji.

® \Wszystkie parametry cykli sg przydzielone prawidtowo.
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Wskazowka

Czesci mozna obrabiaé recznie tylko wéwczas, gdy wrzeciono rozpoczeto obroty w prawidtowym kierunku. W przeciwnym
razie wysSwietlony zostanie komunikat o btedzie.

Kolejnos¢ czynnosci

Wier-
cenie

Gwintow.
otworu

26

Nalezy nacisng¢ ten przycisk programowy na ekranie gtéwnym ,Manual Machine Plus”.
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Przejac
poz. osi

Ten przycisk programowy bedzie pomocny podczas parametryzacji i wykonywania funkcji.

Po nacisnieciu tego przycisku programowego, aktualna warto$¢ potozenia odpowiedniej osi
przesytana jest do pdl wejsciowych parametréw.

Pole wprowadzania danych musi zosta¢ wybrane klawiszami kursora. W innym przypadku po
proébie zaakceptowania potozenia osi wyswietlony zostanie komunikat o btedzie.

Nacisniecie nastepujgcego przycisku programowego powoduje powrot do ekranu gltéwnego.

X

Anuluj

W przypadku edytowania jakichkolwiek wartosci pojawia sie nastepujgce okno:

Edytowano dane (parametry) cukli.

Czy zapisatc zniany 7

v
0K : Po nacisnieciu tego przycisku programowego wprowadzone wartosci zostajg
zatwierdzone.

X
Anuluj : Po nacisnieciu tego przycisku programowego wprowadzone wartosci zostajg
odrzucone.

Funkcja ta zostata sparametryzowana (np. gwintowanie).
Nalezy aktywowac funkcje, korzystajgc z tego przycisku programowego.
Pojawi sie nastepujacy ekran roboczy:

LT 15:17:18
M, 2014784718
|8 RESET ROV

A 30.000 o ;1 —

8.888 mn/nin

Z 3% , @% DB O B .7

Anuluj

B -

W srodku ekranu roboczego wyswietlany jest aktualny status obrébki. Ten status moze
przybiera¢ jedng z dwoch mozliwych wartosci:

e Obrébka nierozpoczeta
e Obrdbka aktywna

o Obroébka przerwana

e Obrébka wstrzymana

e Obrébka zakonczona

.: Rozpoczecie obrdbki poprzez uzycie nastepujgcego przycisku:
Wykonywana jest obréobka czesci.
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.: W przypadku koniecznosci przerwania czynnosci obrébki nalezy nacisng¢ ponizszy
przycisk: Wybrany kierunek obrotu wrzeciona bedzie wcigz aktywny.

Nacisniecie tego przycisku spowoduje automatyczng zmiane trybu pracy "JOG", czyli mozliwe
bedzie reczne prﬂanie na osiach. W razie potrzeby dalszego wykonywania programu

uzycie przycisku sprawia, ze ponownie zostaje wykonany najazd na punkt przerwania
obrobki i wykonywanie programu jest kontynuowane.

% 7 Ten przycisk programowalny umozliwia wyj$cie z ekranu wykonywania programu po przerwaniu
Anuluj lub zakonczeniu obrébki.
Wskazéwka

W Punkcie 2 mozna znalez¢ szczegotowy opis parametrow kazdej funkcji, w odpowiednich rozdziatach.

Patrz réwniez

Komunikaty (Strona 73)
3.4.2

Parametry ogdine

Parametry ogéine

Podczas parametryzacji konkretnych funkcji dostepne sg miedzy innymi nastepujgce parametry ogoélne:

Parametr

Opis

Nazwa funkgcji

Numer wybranej funkc;ji

Narzedzie T Numer narzedzia

Kompensacja D Numer przesuniecia narzedzia

Kierunek obrotu wrzeciona | Pole przetgczajgce dla kierunku obrotu wrzeciona (w prawo/w lewo)
Wartos¢ posuwu ‘ F Wartos¢ posuwu

Typ predkosci posuwu

Przetaczane pole dla typu posuwu (mm/min lub mm/obr.)

Predkos¢ wrzeciona ‘ S

Warto$c¢ predkosci wrzeciona

Typ wrzeciona

Pole przetgczajace dla typu wrzeciona (obr./min)

Ograniczenie MR | Ograniczenie predkosci dla statej predkosci skrawania

predkosci wrzeciona

Chtodziwo Pole przetgczajgce dla funkcji chtodziwa
(chtodziwo WYL./chtodziwo WL.)

Obrébka Za pomocg tego pola przetaczajgcego mozna wybrac¢ rodzaj obrébki. Dostepne sg
nastepujace opcje: obrébka petna, zgrubna, wykanczajaca.

Potozenie Za pomocg pierwszego pola przetgczajacego mozna wybrac kierunek obrobki.
Dostepne sg nastepujgce opcje: na zewnatrz w prawo, do wewngtrz w prawo, na zewnatrz
w lewo. Schemat przedstawiony na ekranie zalezy od wybranej opciji.
Kierunek skrawania mozna wybra¢ za pomocg drugiego pola przetaczajgcego.
Mozliwy wybdr: posuw wgtebny w osi wzdtuznej i skrawanie zgrubne osi poprzecznej
(powierzchnia czotowa) lub skrawanie zgrubne w osi wzdtuznej oraz posuw wgtebny w osi
poprzecznej (wzdt.). Aktualny wybor wyswietlany jest na ekranie w postaci schematu.

Odniesienie ‘ z0 Pozycja poczatkowa konturu w osi wzdtuznej (potozenie bezwzgledne osi Z).

Wskazéwka

Dodatkowe opisy parametréw dla poszczegolnych funkciji zamieszczone sg w odpowiednich rozdziatach.
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Parametr opcjonalny, wstepny wybdr stopnia przetozenia

W polach obrobki recznej (np. gwintowania) mozna wybrac stopien przetozenia (ilustracja ponizej).

=]
ot

15:23:49
2814/84/18

Wstep.wybdr st.przwkladni

c
5
=

GUINTOW. GWINT. 1

T 1 Bieg prawsOl FNFRISSS
otworu

s SBobr/nin

MR 188.abr /ni

Chiod.WYLY Stopient

=0 1060600
1 38.000
s 280600
Z uchuyten uyréun.Q

Przejac
poz. osi

Anuluj

Przeglad
cykli

_ Wier- Symu-
“< genie lac ja

W przypadku zainstalowania w maszynie modutu przektadni mozna wybrac stopien przetozenia za pomocg nastepujacego
przycisku:

O

SELECT

Wskazéwka
Mozna dokona¢ zmiany wybranego stopnia przetozenia, korzystajgc z nastepujacych ogdlnych danych maszynowych:
e $MN14512 USER_DATA_HEX[31]

— Cyfra jednosci -> Liczba wybieranych stopni przetozenia

— Cyfra dziesigtek -> = 1 -> Z automatycznym wyborem stopnia przetozenia

3.4.3 Reczne wiercenie wycentrowane

Funkcjonalnosé

Funkcja ,Reczne wiercenie wycentrowane” stuzy do obrébki glebokich otworéw w osi toczenia. Przed rozpoczeciem cyklu
konieczne jest umieszczenie narzedzia w taki sposob, aby mogto ono dotrze¢ do zaprogramowanego potozenia
poczatkowego Z bez ryzyka kolizji. Sama funkcja spowoduje umieszczenie narzedzia w osi obrotéw.

Podrecznik programowania i obstugi (Manual Machine Plus — toczenie)
6FC5398-3DP10-0NA1, 08/2013 29



Kolejnos¢ czynnosci

Wier— 1. Mozliwy jest dostep do zestawienia cykli wiercenia poprzez nacisniecie tego przycisku
cenie programowego w ,Manual Machine Plus”.
AMA . .
M, 2014104718
srodkoue
30,000 R
0 i1y} a.008 9gy Owintou.
F 11.808 mm/nin Stuoms
S o El 95%
. ] 4 obr/min
= E -
GUINTOW.GWINT.
«
SR ey o B Gvint
Wiercenis 2. Mozliwy jest dostep do funkcji ,Reczne wiercenie wycentrowane” poprzez nacisniecie tego
e przycisku programowego w zestawieniu cykli wiercenia.
-
Alternatywnie, funkcje te mozna wybraé klawiszami kursora i aktywowaé przyciskiem | ieur
AMA . .
M, 2014704018
Visroonic
srodkoue
Wiercenie 1
T 1 Bieg prawQ
F 200 .000 nn/obr (&)
5 188 0br/min
HR 16880br/mi
Wylacz. chlodziva ©
=8 160 .868
1 20 .088
Hax 5.8688
Hin 3.868
DF 1.8688
t 1.8688
Usun .widrdw Q
R 1.868
Anuluj
v
OK
Przeglad _ Wier- Synu-
cykli "= cenie lacja
Parametr
Parametr Opis
Odniesienie z0 Pozycja poczatkowa dla otworu wierconego w osi wzdtuzne;j
(potozenie bezwzgledne osi Z)
Glebokosé | Nalezy wprowadzi¢ gtebokos¢ wierconego otworu, biorgc za punkt poczatkowy potozenie
wiercenia poczatkowe wierconego otworu (,Wartosc referencyjna z0”). Wiercenie skierowane jest
zawsze w strone uchwytu i nie mozna zmienic tego kierunku.
Maks. posuw Maks. | Maksymalna wartos¢ posuwu wgtebnego dla pierwszego posuwu wgtebnego w osi
wgtebny wzdiuznej
Min. posuw Min. Minimalna wartos¢ posuwu wgtebnego w osi wzdtuznej, ktory to warunek musi by¢
wgtebny spetniony dla koncowego posuwu wgtebnego.
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Parametr Opis

Wspoiczynnik degres;ji Wspodiczynnik degresji: wartos¢, przez ktdrg mnozone sg wartosci drugiego i wszystkich
kolejnych posuwow w osi wzdtuznej. Obowigzuje nastepujgca reguta ogélna: Wprowadzona
wartos¢ wieksza niz 1 kazdorazowo zwieksza wielko$¢ posuwu, natomiast wprowadzona
wartos¢ mniejsza niz 1 kazdorazowo go zmniejsza. Aby wytgczy¢ degresje, wprowadz tutaj

1 (lub 0).
Czas przestoju t Czas przestoju w trakcie osiggania gtebokosci wiercenia
Odlegtos¢ drogi R Odlegtos¢ drogi powrotnej w osi wzdtuznej podczas famania wioréw.
powrotnej

tamanie/usuwanie wioréw | To pole umozliwia wybranie obrébki z ,tamaniem wiérow” lub z ,,usuwaniem wiérow”. Przy
~amaniu wiéréw”, podczas osiggania odpowiedniej gtebokosci posuwu wgtebnego
narzedzie jest wycofywane w osi wzdituznej o okreslong wartos¢ (dla tamania wioréw) przed
nastepnym posuwem. Z drugiej strony, w trybie ,usuwania wiéréw” narzedzie wycofywane
jest z otworu po osiggnieciu odpowiedniej gtebokosci. Nastepnie, jak zazwyczaj, trwa
kolejny posuw. Aktualny wybdr wyswietlany jest w postaci schematu w lewej czesSci ekranu.

Wiercenie
Sekwencja obrébki jest nastepujgca:

1. Poczagwszy od aktualnego potozenia osi, narzedzie jest przemieszczane do punktu poczatkowego cyklu w osi wzdituzne;.
Obliczenia dokonywane w trakcie pracy biorg za podstawe parametr ,Wartos¢ referencyjna z0” (z uwzglednieniem
bezpiecznego odstepu).

2. Os poprzeczna zostaje umieszczona w osi obrotu.
3. Nastepnie wykonywany jest pierwszy posuw w osi wzdtuznej (jak zdefiniowano w parametrze ,Maks. posuw”).

4. Kolejny przesuw na osi podtuznej zalezy od tego, czy wybrany zostat tryb tamania, czy usuwania wiérow. W przypadku
~amania widréw” narzedzie jest wycofywane w osi wzdtuznej o warto$¢ ustawiong przez parametr ,odlegtos¢ powrotna”;
0$ wzdtuzna jest ustawiana w punkcie poczatkowym cyklu.

5. Kolejne wartosci posuwdw sg zawsze obliczane w ten sam sposob: nowa warto$¢ posuwu = ostatnia warto$¢ posuwu x
wspotczynnik + wartos¢ odlegtosci powrotnej. Nowa wartos¢é posuwu jest Sledzona pod katem jej zgodnosci z wartoscig
parametru ,Min. posuw”. Jesli warto$¢ posuwu jest nizsza niz warto$¢ minimalna, wéwczas zostaje narzucona ta wartosé
minimalna, zaktadajac ze pozwala na to gteboko$¢ wiercenia. Na podstawie obliczen realizowany jest posuw w osi
wzdiuzne;j.

6. Nastepnie posuw i famanie/usuwanie wioréw wykonywane sa naprzemiennie do osiggniecia gtebokosci zdefiniowanej w
parametrze ,Dlugosc I”.

7. Z chwilg osiagnigcia wymaganej gtebokosci wiercenia rozpoczyna si¢ odliczanie czasu oczekiwania okreslonego przez
parametr ,Czas przestoju”.

8. Po zakonczeniu tego czasu oczekiwania, narzedzie jest przemieszczane do punktu poczgtkowego cyklu w osi wzdtuzne;j.

Patrz réwniez
Kolejnos¢ podstawowych czynnosci (Strona 25)

Parametry ogolne (Strona 28)
344 Gwintowanie reczne

Funkcjonalnosé

Funkcja Gwintowanie reczne stuzy do wytwarzania wewnetrznych gwintéw w osi toczenia albo z wykorzystaniem uchwytu
kompensacyjnego, albo podczas gwintowania sztywnego.

Przed rozpoczeciem cyklu konieczne jest umieszczenie narzedzia w taki sposob, aby mogto ono dotrze¢ do
zaprogramowanego pofozenia poczatkowego Z bez ryzyka kolizji. Sama funkcja spowoduje umieszczenie narzedzia w osi
obrotow.

Predkos¢ posuwu obrébki wyliczana jest na podstawie zaprogramowanej predkosci wrzeciona oraz skoku gwintu. Ta
predkos$¢ posuwu moze nie by¢ identyczna z zaprogramowang predkoscig posuwu.
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Jesli wybranym typem wrzeciona jest ,predkos¢ skrawania”, gwintowanie prowadzone jest z predkoscig maksymalng

wrzeciona ustawiong w funkcji G96 lub w parametrze ,maksymalna predkos¢ wrzeciona” (poniewaz gwint jest wiercony w
osi toczenia, tj. X=0).

UWAGA

Ustawienie korekcji wrzeciona na wartosci 100%

Jesli na ekranie Dane technologiczne obrébki wybrano Posuw na jednostke czasu, wowczas na potrzeby prawidtowego
wyliczenia skoku korekcja wrzeciona musi zosta¢ ustawiona na wartosci 100%. W innym przypadku moze dojs¢ do
uszkodzenia gwintownika lub przedmiotu.

Przed nacisnieciem przycisku nalezy upewnic sie, czy korekcja wrzeciona zostata ustawiona na wartosci 100%.

Kolejnos¢ czynnosci

Wier— 1. Mozliwy jest dostep do zestawienia cykli wiercenia poprzez nacisniecie tego przycisku
cenie programowego w ,Manual Machine Plus”.
AMA . .
M, 2014704718
srodkoue
o 30.000 T
0 i1y} F 0.060 98% E"t';zﬁzu

11.888 nninin

WM. 5 iEae

===t e

Wiercenie

«

I Wyto-
czenie

‘# Gwint

Guintow. 2. Funkcje recznego gwintowania mozna wybra¢ nacisnieciem tego przycisku programowalnego
otworu podczas przegladania cykli wiercenia.
©

Alternatywnie, funkcje te mozna wybraé klawiszami kursora i aktywowaé przyciskiem | meur
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Parametry

Parametr Opis

Odniesienie z0 Pozycja poczatkowa dla otworu wierconego w osi wzdtuznej
(potozenie bezwzgledne osi Z)

Glebokosé I Nalezy wprowadzi¢ dtugosé gwintu. Gwintowanie skierowane jest zawsze w strone uchwytu

wiercenia i nie mozna zmieni¢ tego kierunku. Wyboér gwintu lewo- lub prawostronnego zalezy od
kierunku obrotu wrzeciona i od gwintownika.

Skok S Nalezy wprowadzi¢ tutaj skok gwintu.

Z uchwytem W zaleznosci od producenta mozna dokona¢ wyboru pomiedzy obrébkg z uchwytem

kompensujgcym/gwintowani | kompensacyjnym, czy tez bez niego.
em sztywnym

Czynnos¢ gwintowania
Sekwencja obrébki jest nastepujgca:

1. Poczagwszy od aktualnego potozenia osi, narzedzie jest przemieszczane do punktu poczatkowego cyklu w osi wzdtuzne;.
Obliczenia dokonywane w trakcie pracy biorg za podstawe parametr ,Wartos¢ referencyjna z0” (z uwzglednieniem
bezpiecznego odstepu).

2. Os poprzeczna zostaje umieszczona w 0si obrotu.

3. Nastepnie sterowanie czeka w punkcie poczatkowym cyklu na kolejny znacznik zera enkodera wrzeciona w celu
rozpoczecia ruchu w osi wzdtuznej (zdefiniowany punkt poczatkowy gwintu).

4. Po osiggnieciu dlugosci gwintu (punktu koncowego), wrzeciono i 0$ wzdtuzna zmieniajg kierunek i ponownie wycofujg
gwintownik z wierconego otworu.

5. O$ wzdtuzna zatrzymuje sie nastepnie w punkcie poczatkowym cyklu i wrzeciono ponownie zmienia kierunek. Wrzeciono
przesuwa sie teraz w kierunku, od ktérego rozpoczeto ruch.

Patrz réwniez

Kolejnos¢ podstawowych czynnosci (Strona 25)

Parametry ogolne (Strona 28)
3.4.5 Rowkowanie reczne/przecinanie

Funkcjonalnosé

Funkcja ,Rowkowanie reczne” przeznaczona jest do wykonywania rowkéw na powierzchni obwodowej, a takze na
powierzchni tylnej i wykorzystywana jest rowniez do gwintowania obrabianych czesci. Cykle rowkowania mozna wykorzystac
do wytwarzania zaokraglonych naroznikéw lub fazowanych krawedzi na powierzchniach.

Ponadto, funkcje ,Wykonanie wielokrotne” mozna wykorzysta¢ do wytwarzania wielokrotnych gwintéw i wielokrotnych,
réwnomiernie rozmieszczonych rowkow.

Wskazowka

Konieczne jest skonfigurowanie narzedzia do rowkowania na liscie narzedzi; w tym celu nalezy zaprogramowac szerokosé
narzedzia za pomocg parametru Szeroko$¢ panelu lub parametru Krawedz tnaca 1 (D1), Krawedz tngca 2 (D2).
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3.4.5.1
Kolejnos¢ czynnosci

1 Uyto-
czenie

Cykl
wytac=.

34

Cykl rowkowania — pojedynczy

Mozliwy jest dostep do zestawienia cykli rowkowania poprzez nacis$niecie tego przycisku
programowego w "Manual Machine Plus".
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Mozliwy jest dostep do funkcji ,Rowkowanie reczne” poprzez naci$niecie tego przycisku
programowego w zestawieniu cykli rowkowania.

Alternatywnie, funkcje te mozna wybraé klawiszami kursora i aktywowaé przyciskiem | meur
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Rowek wewnetrzny:

M 15:31:58
Jog 20814/84/18
Kierunek obrébki
Uytoczenie 1
T 1 Bieg prawyQ
F 108 .000 nm/obr Q
] 208 888 n/nin o
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Anuluj
h 1
13 a.088
Przeglad Wyto- Synu-
eykli I--- czenie lacja

Parametr

Parametr Opis

Odniesienie z0 Potozenie poczatkowe rowka. W tym miejscu zawsze podana jest krawedz rowka
skierowana w strone uchwytu. Wprowadzang wartoscig jest bezwzgledne potozenie w
osi wzdtuznej (osi Z).

Szerokos¢ rowka 11 Wartoscig tg jest szerokos¢ rowka, ktora wraz z wartoscig dla ,Punktu referencyjnego
z0” okresla bezwzgledne potozenie krawedzi rowka na sciance bocznej rowka
skierowanej przeciwnie do wrzeciona. Funkcja gwintowania zostanie aktywowana, jesli
ustawiona szeroko$¢ rowka jest taka sama, jak szerokos¢ narzedzia, a wartoscig
parametrow ,Krawedz F1" i ,Krawedz F2" (wybor pomiedzy "CHF" i "RND,,) jest ,0”".

Srednica d Srednica poczatkowa rowka. Wprowadzang warto$cig jest potozenie bezwzgledne w
osi poprzecznej (osi X).

Glebokosé rowka t Wartoscia tg jest glebokos¢ rowka, ktdra wraz z wartoscig dla ,Srednicy d” okresla
bezwzgledne potozenie podstawy rowka.

Fazowanie/promienh F1 W zaleznosci od wybranej opciji, wartos¢ ta tworzy promien wejsciowy ("RND") lub faze
wejsciowg ("CHF") o kacie mniejszym niz 45° po obydwu stronach rowka. Za pomocg
przycisku przetaczajgcego mozna wybiera¢ pomigdzy RND i CHF. Wprowadzenie
wartosci 0,0 powoduje wytgczenie tej funkgiji.

Fazowanie/promien F2 W zaleznosci od wybranej opciji, wartos¢ ta tworzy po obydwu stronach rowka promien
("RND") lub faze ("CHF") o kacie mniejszym niz 45° stanowiacy przej$cie do podstawy
rowka. Za pomocg przycisku przetaczajacego mozna wybiera¢ pomiedzy RND i CHF.
Wprowadzenie wartosci 0,0 powoduje wytgczenie tej funkgiji.

Maks. gtebokosc m1 Do obrébki zgrubnej podczas rowkowania nalezy wprowadzi¢ maksymalng gtebokosc

posuwu posuwu. Przeprowadzane w trakcie cyklu obliczenie posuwu zapewnia, ze ta wielkos¢
wejsciowa nie zostaje przekroczona podczas obroébki.

Naddatek na m2 Naddatek na wykonczenie prostopadle do konturu.

wykonczenie

Rowek W tym polu przetaczajgcym mozna zdecydowad, czy wymagany jest rowek wewnetrzny

zewnetrzny/rowek czy zewnetrzny. Wybdr ten jest pokazany na schemacie na ekranie.

wewnetrzny

Cykl rowkowania — pojedynczy

Sekwencja obrébki jest nastepujgca:

1. Poczawszy od aktualnego potozenia osi, zostaje wykonany najazd do pierwszego wyliczonego potozenia rowka (po
przekatnej) dla obu osi z uwzglednieniem bezpiecznego odstepu i naddatku na wykonczenie.
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2. Nalezy wykona¢ posuwy jako ruch zgrubny w osi poprzecznej (osi X): kazda gtebokos¢ posuwu jest wyliczana w trakcie
pracy, tak aby przede wszystkim nie zostato przekroczone ustawienie ,m1”, a takze aby odlegtos¢ posuwu byta
utrzymywana jednolicie az do osiggniecia podstawy rowka, z uwzglednieniem naddatku na wykonczenie. Po kazdym
posuwie wgtebnym narzedzie jest wycofywane o bezpieczny odstep w celu famania wioréw.

3. Po osiggnieciu po raz pierwszy podstawy rowka, narzedzie jest wycofywane z materiatu z programowang predkoscia.

4. Z kolei nastepuje posuw dla szerokosci w osi wzdtuznej: przesuniecie szerokosci jest obliczane w trakcie pracy z
uwzglednieniem szerokosci narzedzia (dtugos¢ ,127) i szerokosci rowka (dtugos¢ ,11”) , tak aby obrobka przebiegata w
sposob mozliwie najbardziej jednolity.

5. Nastepnie wykonywane sg na zmiane posuwy z obrébka zgrubng oraz przesunieciem szerokosci do chwili catkowitego
oczyszczenia konturu rowka. Jedyng réznicg pomigdzy pierwszym posuwem a nastepnymi jest ta, ze w chwili
osiggniecia podstawy rowka narzedzie jest wycofywane o bezpieczng odlegtos¢, po czym usuwane z rowka szybkim
ruchem poprzecznym.

6. Po zakonhczeniu obrdbki zgrubnej rozpoczyna sie natychmiast obrébka wykanczajgca. Caty kontur jest przemieszczany
po obu stronach do srodka podstawy rowka z predkoscig posuwu wyszczegolniong na ekranie ,Dane technologiczne”
przed rozpoczeciem cyklu.

7. Na zakonczenie najazd po przekatnej do poczatkowego potozenia osi poprzedzajgcego rozpoczecie obrdbki.

Patrz réwniez
Kolejnos¢ podstawowych czynnosci (Strona 25)

Parametry ogolne (Strona 28)
3.45.2 Cykl rowkowania — wielokrotny

Funkcjonalnosé

Wskazowka

Funkcja ,Rowkowanie wielokrotne” jest uzupetnieniem opc;ji ,Rowkowanie pojedyncze”. Funkcja ta dostepna jest tylko po
zdefiniowaniu wszystkich parametréw rowkowania pojedynczego.

Z chwilg ustawienia kursora w dowolnym polu wejsciowym obszaru wielokrotnych rowkowan na ekranie ulega zmianie widok
z pojedynczego rowkowania na wielokrotne:

AMA . .
M ahit4s0a¢10
Wytoczenie 1
-+ zn@ T 1 Bieg prawy/Q
Lk e * F 168 . 800 mn/obr [$]
13 13 S 208.88Bn/min o
HR 28B8obr /ni
Wylacz. chlodziva
=0 6.888
11 0.888
d 50 .808
t 166 .808
F1 20.808 CHF (&)
F2 8.888 CHF (&)
nl 7.888 Przejad
T T T "2 1.888 poz. osi
Podtocz. wewn. (&]
Wielokr. podtocz. Anuluj
n 1
13 0.888 3
OK
Przeglad Wyto- Synu-
cykli b= czenie lacja
Parametr
Parametr Opis
Odlegtos¢ 13 Przesunigcie rowka w osi wzdtuznej (osi Z). Wprowadzana wartos¢ okresla przesunigcie

pomigdzy kilkoma identycznymi rowkami w trakcie produkcji. Kierunek przesuniecia rowka
wzgledem pojedynczych rowkow okre$la sie zawsze w kierunku uchwytu.
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Parametr Opis

Liczba n Liczba rowkéw do wykonania. Wprowadzenie w tym miejscu ,0” lub ,,1” daje ten sam efekt:
Zostaje wykonany pojedynczy rowek. Po wprowadzeniu wartosci ,>1", nastepuje wykonanie
odpowiedniej liczby rowkow. Warto$¢ wprowadzona do parametru ,Diugosc¢ 13” okresla
wymagane przesuniecie.

UWAGA

Nalezy zapewni¢ wystarczajgco duzy odstep od wrzeciona.

Podczas obrébki rowkéw wielokrotnych nalezy upewni¢ sig, ze wystepuje wystarczajgco duzy odstep od wrzeciona,
mierzac od potozenia poczatkowego ,Punkt referencyjny z0” w celu zrealizowania wszystkich rowkéw o okreslonych
parametrach. W przeciwnym razie wystepuje ryzyko kolizji pomiedzy narzedziem a uchwytem!

Nalezy sprawdzi¢ wiarygodnos$¢ wartosci wejsciowych przed nacisnieciem przycisku

Rowki wielokrotne
Sekwencja obrébki jest nastepujgca:

1. Rozpoczynajgc od aktualnego potozenia osi, pierwszy rowek wykonany zostaje zgodnie z opisem w punkcie ,,Cykl
rowkowania — pojedynczy”.

2. Po czym nastepuje przejscie do punktu poczatkowego kolejnego rowka w osi wzdtuznej (osi X) z uwzglednieniem
bezpiecznego odstepu. Przesuniecie jest zawsze liczone w kierunku wrzeciona (uchwytu).

3. Nastepnie wykonywany jest nastepny petny rowek (zgodnie z opisem funkcji rowkowania pojedynczego).

4. Po czym wykonywane sg na zmiang rowkowanie i przesuniecie w osi wzdtuznej az do wykonania liczby rowkéw
okreslonej przez parametr ,Liczba n”.

5. Po wykonaniu ostatniego rowka nastepuje powrot osi, po przekatnej, do pierwotnego potozenia przed rozpoczeciem
obrobki.

Patrz réwniez
Parametry ogolne (Strona 28)

Kolejnos¢ podstawowych czynnosci (Strona 25)
3453 Rowkowanie rozszerzone

Kolejnos¢ czynnosci

L Uyto- 1. Mozliwy jest dostep do zestawienia cykli rowkowania poprzez nacisniecie tego przycisku
e programowego w "Manual Machine Plus".
AMA . .
M, 2014784718
Cukl

wytace.

T

11.888 nn/nin uytoc=.

W s e

Cykl wytaczania
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Rozs= 2. Funkcje rowkowania rozszerzonego mozna wybra¢ naci§nieciem tego przycisku
wytocz. programowego podczas przeglgdania cyklu.

Alternatywnie, funkcje te mozna wybraé klawiszami kursora i aktywowaé przyciskiem | meur
Rowek zewnetrzny:
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Rowek wewnetrzny:

15:33:50
M, o 2014704718

Kierunek obrébki
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Strona czotowa od uchwytu:

'ﬁ' il 15:34:67
M, O 2014704718
Rozsz. wytocz. 1
- T 1 Bieg prauyQ
pooes F  1111.808mm/obr  ©
s 111.880n/nin 0
MR 2222 obr/ni

Wylacz. chlodziva O

d 2.008
t 3.808
F1 4.808 CHF [
e d Fz 5.000 CHF O
Fa 0.808 CHF (O
Fa 0.808 CHF (O
ni 0.008 E
n2 0.008
Poprz. od uchw. [

Wielokr. podtocz.
h 1
13 a.088

Anuluj

Przeglad
cykli
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Strona czotowa od uchwytu:

LT 15:34:81
M, o 2814/84/18
Kierunek obrobki
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Przeglad
cykli

Wyto- Symu-
l=- czenie lacja

Parametr

Parametr Opis

Odniesienie z0 Potozenie poczatkowe rowka. W tym miejscu zawsze podana jest krawedz rowka
skierowana w strone uchwytu. Wprowadzang warto$cig jest bezwzgledne potozenie w
osi wzdtuznej (osi Z).

Szerokos¢ rowka 11 Wartoscig tg jest szerokos¢ rowka, ktora wraz z wartoscig dla ,Punktu referencyjnego
z0” okresla bezwzgledne potozenie krawedzi rowka na Sciance bocznej rowka
skierowanej przeciwnie do wrzeciona. Jesli ustawienie szerokosci rowka jest réwne
szerokosci narzedzia, zas parametrom ,Krawedz F1” i ,Krawedz F2” (wybdr pomiedzy
.Fazowaniem CHF” a ,Promieniem RND”) przypisano wartos¢ ,0”, wéwczas
aktywowana jest funkcja gwintowania.

Srednica d Srednica poczatkowa rowka. Wprowadzang warto$cig jest potozenie bezwzgledne w
osi poprzecznej (osi X).

Glebokosé rowka t Wartoscia tg jest glebokosé rowka, ktéra wraz z wartoscig dla ,Srednicy d” okresla
bezwzgledne potozenie podstawy rowka.

Fazowanie/promienh F1 W zaleznosci od wybranej opcji wartos¢ ta tworzy albo promien wewnetrzny (na ekranie
,Promien RND”), albo fazowanie wejsciowe (na ekranie ,Fazowanie CHR”) na pierwsze;j
Sciance rowka. Za pomocg przycisku przetgczajgcego mozna wybiera¢ pomiedzy RND
a CHF. Wprowadzenie wartosci 0,0 powoduje wytgczenie tej funkgciji.

Fazowanie/promien F2 W zaleznosci od wybranej opcji wartosc ta tworzy albo promien (na ekranie ,Promien
RND”), albo fazowanie (na ekranie ,Fazowanie CHR”) na pierwszej $ciance rowka
podczas przejscia do podstawy rowka. Za pomocg przycisku przetgczajgcego mozna
wybiera¢ pomigdzy RND a CHF. Wprowadzenie wartosci 0,0 powoduje wytgczenie tej
funkciji.

Fazowanie/promien F3 W zaleznosci od wybranej opcji wartosc ta tworzy albo promien (na ekranie ,,Promien
RND”), albo fazowanie (na ekranie ,Fazowanie CHR”) na drugiej $ciance rowka
podczas przejscia do podstawy rowka. Za pomocg przycisku przetgczajgcego mozna
wybiera¢ pomigdzy RND a CHF. Wprowadzenie wartosci 0,0 powoduje wytgczenie tej
funkciji.

Fazowanie/promien F4 W zaleznosci od wybranej opcji wartosc¢ ta tworzy albo promien wewnetrzny (na ekranie
,Promien RND"), albo fazowanie wejsciowe (na ekranie ,Fazowanie CHF”) na drugiej
Sciance rowka. Za pomocg przycisku przetgczajagcego mozna wybiera¢ pomiedzy RND
a CHF. Wprowadzenie wartosci 0,0 powoduje wytgczenie tej funkgciji.

Maks. gtebokosc m1 Do obrébki zgrubnej podczas rowkowania nalezy wprowadzi¢ maksymalng gtebokosc
posuwu posuwu. Przeprowadzane w trakcie cyklu obliczenie posuwu zapewnia, ze ta wielkos¢
wejsciowa nie zostaje przekroczona podczas obroébki.
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Parametr Opis

Naddatek na m2 Naddatek na wykonczenie prostopadle do konturu.

wykonczenie

Rowek Za pomocg tego pola przetgczajgcego mozna wybra¢ wymagany rodzaj obrobki rowka,
zewnetrzny/rowek przy czym odpowiedni rodzaj jest wyswietlany na ekranie w postaci schematu.

wewnetrzny/planarny
do uchwytu/planarny

od uchwytu

Kat konturu A0 Warto$¢ wejsciowa okresla kat nachylenia wykonywanego rowka.

Kat $cianki bocznej 1 A1 Ta wartos¢ wejsciowa okresla nachylenie pierwszej Scianki bocznej rowka.

Kat $cianki bocznej 2 A2 Ta wartos¢ wejsciowa okresla nachylenie drugiej $cianki bocznej rowka.

Czas przestoju u dt W tym miejscu mozna wprowadzi¢ czas przestoju narzedzia na podstawie rowka.
podstawy wgtebienia

Rowkowanie rozszerzone
Sekwencja obrébki jest nastepujgca:

1. Poczawszy od aktualnego potozenia osi, zostaje wykonany najazd do pierwszego wyliczonego potozenia rowka (po
przekatnej) dla obu osi z uwzglednieniem bezpiecznego odstepu i naddatku na wykonczenie.

2. Nalezy wykona¢ posuwy jako ruch zgrubny: kazda gteboko$¢ posuwu jest wyliczana w trakcie pracy, tak aby przede
wszystkim nie zostato przekroczone ustawienie ,m1”, a takze aby odlegtos¢ posuwu byta utrzymywana jednolicie az do
osiggniecia podstawy rowka (z uwzglednieniem naddatku na wykonczenie). Po kazdym posuwie wgtebnym narzedzie
jest wycofywane o bezpieczny odstep w celu tamania widrow.

3. Po osiggnieciu po raz pierwszy podstawy rowka, narzedzie jest wycofywane z materiatu z programowang predkoscia.

4. Z kolei nastepuje posuw dla szerokosci: przesuniecie szerokosci jest obliczane w trakcie pracy z uwzglednieniem
szerokosci narzedzia oraz szerokosci rowka (dtugos¢ ,11”) , tak aby obrébka przebiegata w sposéb mozliwie najbardziej
jednolity.

5. Nastepnie wykonywane sa na zmiane posuwy z obrdbka zgrubng oraz przesunieciem szerokosci do chwili catkowitego
oczyszczenia konturu rowka. Jedyng réznicg pomiedzy pierwszym posuwem a nastepnymi jest ta, ze w chwili
osiggniecia podstawy rowka narzedzie jest wycofywane o bezpieczng odlegtosc, po czym usuwane z rowka szybkim
ruchem poprzecznym.

6. Po zakonhczeniu obrébki zgrubnej rozpoczyna sie natychmiast obrébka wykanczajgca. Caty kontur jest przemieszczany
po obu stronach do srodka podstawy rowka z predkoscig posuwu wyszczegolniong na ekranie ,Dane technologiczne”
przed rozpoczeciem cyklu.

7. Na zakonczenie najazd po przekatnej do poczatkowego potozenia osi poprzedzajgcego rozpoczecie obrdbki.
3454 Wielokrotne rowkowanie rozszerzone

Funkcjonalnosé

Wskazowka

Funkcja ,Wielokrotne rowkowanie rozszerzone” jest uzupetnieniem opcji ,Rowkowanie rozszerzone”. Funkcja ta jest
dostepna tylko po ustawieniu wszystkich parametréw w funkcji Rowkowanie rozszerzone.

Z chwilg ustawienia kursora w dowolnym polu wejsciowym obszaru wielokrotnych rowkowan na ekranie ulega zmianie widok
z pojedynczego rowkowania na wielokrotne:
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Parametr

Parametr Opis

Odlegtos¢ 13 Przesunigcie rowka: Wprowadzana wartos¢ okresla przesunigcie pomigdzy kilkoma
identycznymi rowkami w trakcie produkcji.

Liczba n Liczba rowkéw do wykonania. Wprowadzenie w tym miejscu ,0” lub ,,1” daje ten sam efekt:
Zostaje wykonany pojedynczy rowek. Po wprowadzeniu wartosci ,>1", nastepuje wykonanie
odpowiedniej liczby rowkow. Warto$¢ wprowadzona do parametru ,,Diugosc 13” okresla
wymagane przesuniecie.

Rowki wielokrotne

Sekwencja obrdbki jest nastepujgca:

1.

P 0N

Rozpoczynajgc od aktualnego potozenia osi, pierwszy rowek wykonany zostaje zgodnie z opisem w punkcie ,,Cykl
rowkowania — pojedynczy”.

Po czym nastepuje przejscie do punktu poczatkowego kolejnego rowka z uwzglednieniem okreslonego odstepu.
Nastepnie wykonywany jest kolejny cykl rowkowania (zgodnie z opisem funkcji Rowkowanie rozszerzone).

Nastepnie na zmiane wykonywane sg jest obrébka i przesuniecie az do wykonania liczby rowkow okreslonej przez
parametr ,Liczba n”.

Po wykonaniu ostatniego rowka nastepuje powrét osi, po przekatnej, do pierwotnego potozenia przed rozpoczeciem
obrobki.

3.4.6 Reczne nacinanie gwintu

Funkcjonalnosé

Funkcja ,Reczne nacinanie gwintu” zapewnia szeroki zakres opcji podczas produkcji, ponownej obrébki i ponownego
skrawania gwintéw wzdtuznych, stozkowych i czotowych.

Moga to by¢ gwinty pojedyncze lub wielokrotne.

Wskazowka

Przed rozpoczeciem gwintowania wszelkie aktywne wytgczniki krancowe powinny zostac¢ wytgczone lub ustawione na
wartosciach spoza zakresu ruchu poprzecznego wymaganego do nacinania gwintu.
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3.4.6.1

Kolejnos¢ czynnosci

I’ﬁ Guint

42

Nacinanie gwintu

Poprzez naci$niecie przycisku programowego na ekranie gtéwnym dla opcji ,Manual Machine
Plus” mozna uzyskaé dostep do funkcji ,Reczne nacinanie gwintu”.
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Gwint czotowy:
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Gwint meski stozkowy:
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Do uchwytu zac. © pnuluj
Liniowy dosuw
. v

Przeglad
cykli

Gwint zenski stozkowy:

LT+ 15:36:39
M, 2014784718
Gwint podi./poprz./stozk.
Guint 1
T 1 Bieg prawyQ
] 8.880n/nin o
HR Bobr/ni
Wylacz. chlodziva O
1 a.088 j
di 0.6008
dz 8.8688
s a.088
t 9.088 Na[_Jraua
guintu
u 0.608
ni 8.068
nZ a.088
r 0.6008
Do uchwytu zac. Q Anuluj
Liniowy dosuw
1 v

Przeglad
cykli
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Parametry

Parametr Opis
Odniesienie z0 Pozycja poczatkowa dla gwintu w osi wzdiuznej (potozenie bezwzgledne osi Z).
Dtugos¢ gwintu I Nalezy wprowadzi¢ dtugos¢ gwintu do wykonania, biorgc jako punkt poczatkowy potozenie

poczatkowe gwintu (,Wartos¢ referencyjna z0”). Decyzja dotyczgca wykonania gwintu
lewoskretnego lub prawoskretnego zalezy wytgcznie od kierunku poczatkowego wrzeciona.

Start Srednicy d1 Potozenie poczatkowe gwintu w osi poprzecznej (potozenie bezwzgledne osi X w Srednicy).
Warto$c¢ ta obowigzuje w punkcie referencyjnym.
Koniec srednicy d2 Potozenie korcowe gwintu w osi poprzecznej (potozenie bezwzgledne osi X w Srednicy).
Skok S Wprowadz zadany skok w mm/obr.
Gtebokos¢ t Parametr ten jest wykorzystywany do wskazania nazwy konturu.
Uwaga:

Jesli wartos¢ wyswietlonej danej maszynowej 1108 rowna jest 1 (wymaganie
automatycznego wyliczenia gtebokosci gwintu) i pole wejsciowe ,t” rowne jest 0, woéwczas
zostanie automatycznie przeliczona i wprowadzona gtebokos¢ gwintu ,t” podczas
wprowadzania wartosci skoku.

Dla wszystkich gwintow meskich obowigzuje nastepujaca zaleznos¢:

e skok gwintu rowny 1 mm oznacza gteboko$¢ gwintu rowng 0,613 mm.

Dla wszystkich gwintow zenhskich obowigzuje nastepujaca zaleznos¢:

e skok gwintu rowny 1 mm oznacza gteboko$¢ gwintu rowng 0,541 mm.

Glebokos¢ gwintu dopasowuje sie odpowiednio do zwiekszenia lub zmniejszenia wartosci

skoku.
Kat posuwu w Kat posuwu; wielkosc¢ ta okresla kat posuwu podczas obrébki. Wartos¢ ujemna oznacza
posuw zmienny.
Maks. gtebokosc m1 W przypadku obrébki zgrubnej nalezy wprowadzi¢ maksymalng lub minimalng gtebokosc¢
posuwu posuwu. Przeprowadzane w trakcie cyklu obliczenie posuwu zapewnia, ze ta wielkos¢
Min. gtebokosé wejsciowa nie zostaje przekroczona lub ze jest niewystarczajgca podczas nacinania gwintu.
posuwu
Naddatek na m2 Naddatek na wykonczenie

wykonczenie

Wzdtuzny gwint wewnetrzny/ | W tym przetgczanym polu mozna zdecydowac, czy wymagany jest gwint wewnetrzny czy
wzdituzny gwint zewnetrzny/ | zewnetrzny. Wybdr ten jest pokazany na schemacie na ekranie.

gwint czotowy/

stozkowy gwint zewnetrzny/
stozkowy gwint wewnetrzny

Do uchwytu/ Kierunek obrobki gwintu mozna wybrac, wykorzystujac to przetgczane pole.
Od uchwytu

Liczba zwojow gwintu W tym miejscu okreslana jest liczba zwojow gwintu

Przycisk programowy

Haprauwa
guintu

Powyzszy przycisk programowy wykorzystywany jest do wybrania ponownej obrobki lub odtworzenia gwintu (naprawy
gwintu).

Nacinanie gwintu

Sekwencja obrébki jest nastepujgca:

1. Rozpoczynajac od aktualnego potozenia osi, potozenie poczatkowe dla gwintu (d1/z0) osiggane jest w szybkim ruchu po
przekatne;j.

2. Po nim nastepuje posuw réwny pierwszej gtebokosci skrawania.

3. Sterowanie czeka nastepnie na kolejny znacznik zera z enkodera wrzeciona w celu rozpoczecia przesuwania osi (0si
wzdtuznej i/lub osi poprzecznej) (zaleznie od geometrii gwintu).
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4. Z chwilg osiggniecia przez gwint potozenia koncowego wzdtuz obu osi narzedzie zostaje wycofane z przedmiotu szybkim
ruchem po przekatne;j.

5. Polozenie poczatkowe gwintu osiggane jest nastepnie dla osi wzdtuznej i poprzecznej w wyniku szybkiego ruchu
przekatnej, z przestrzeganiem zachowania wymaganego odstepu.

6. Posuw do nastepnej glebokosci skrawania.

7. Nalezy odczekaé na kolejny impuls znacznika z enkodera wrzeciona w celu uruchomienia osi...

Proces ten trwa az do zakonczenia wszystkich czynnosci skrawania. Nastepnie odbywa sie dodatkowe skrawanie
wykanczajgce w celu wygtadzenia gwintu i nastepuje przejscie do potozenia poczatkowego gwintu wzdtuz osi wzdtuznej i
poprzeczne;.

8. Do wyboru sg 2 opcje:
X

— Obroébka zostata zakonczona i mozna zamkna¢ ekran ,Wykonaj” za pomoca przycisku programowego Anulu j

— W przypadku koniecznosci kontynu ia obrobki gwintu, na przykfad jesli wymagane jest wykanczanie gwintu,
nalezy nacisng¢ ponownie przyciskﬁ
Patrz réwniez

Kolejnos¢ podstawowych czynnosci (Strona 25)

Parametry ogolne (Strona 28)
3.4.6.2 Odtwarzanie gwintu

Funkcjonalnosé

Funkcja ,Odtwarzanie gwintu” jest funkcjg podrzedng ,Reczne nacinanie gwintu”. Mozna jej uzy¢ do odtworzenia gwintu lub
do kontynuowania skrawania gwintu na czesci, ktéry zostat w migdzyczasie wyjety z zacisku.

Aby zapewni¢ prawidtowe ,Odtwarzanie gwintu”, konieczne jest wprowadzenie odpowiednich wartosci do formularza na
ekranie ,Nacinanie gwintu”.

Kolejnos¢ czynnosci

Wskazowka

Funkcja ,,Odtwarzanie gwintu" wykorzystuje wartosci wejsciowe pochodzace z formularza na ekranie ,Nacinanie gwintu”.
Dlatego tez konieczne jest wypetnienie formularza ekranowego w celu prawidtowego przeprowadzenia nacinania gwintu.
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1. Za pomoca tego przycisku programowego mozna wywotac funkcje odtworzenia gwintu.

Haprauwa
guintu Pojawi si¢ nastepujgcy formularz ekranowy:
AMA . .
M 214704710

Guint 1
T 1 Bieg prawyQ
n Q
Poczatek guwintu 8.880 mi
Koniec guwintu -40.008 ciwa O
Skok gwintu 16.800
Pozycja osi 300800 | kasouas
Pozycja wrzeciona a.888 w3
Kat startu 6.888 =
0.008 E;iEJaC
ne 4. uuy
2+ 20 r 2.008

Guwint stoz. wewn. (&)
Do uchwytu zac. Q
Liniowy dosuw

4 v

Anuluj

Wartosci wyswietlane dla rozpoczecia gwintowania, zakohczenia gwintowania i potozenia osi
odnoszg sie do wybranego rodzaju gwintu.

Gwint wzdtuzny i stozkowy < 45° (0$ Z)
Gwint czotowy i stozkowy < 45° (0$ X)

Wszystkie wartosci wyswietlane w tym formularzu ekranowym majg wytacznie charakter
informacyjny; dlatego tez nie mozna ich bezposrednio zmienic.

Wykonanie odtwarzania gwintu

Przed ponownym gwintowaniem konieczne jest spetnienie nastepujgcych wymagan:

46

W danej chwili w formularzu ekranowym ,Nacinanie gwintu” musza by¢ juz wprowadzone odpowiednie wartosci.
Zostaje wyswietlony powyzszy ekran.

Wrzeciono musi by¢ nieruchome (wytgczone) i musi zostaé wczeéniej zsynchronizowane, czyli od chwili wigczenia
zasilania sterowania wrzeciono musi wykonaé¢ co najmniej jeden petny obroét. Jesli nie, po probie zaakceptowania kata
gwintu wyswietlony zostanie komunikat o btedzie.

Nastepnie nalezy uzy¢ kotek recznych do wykonania ruchu wzdtuz przekatnej osi, az narzedzie do nacinania gwintu
bedzie mogto ponownie skrawac istniejacy gwint.

Nalezy ostroznie wprowadza¢ narzedzie do gwintu. Pokazane na ekranie ,Pofozenie osi” musi znajdowac si¢ pomigdzy
wartosciami dla ,Punktu poczatkowego gwintu” i ,Punktu koncowego gwintu”.
Przejac

kat

NacisngC pokazany powyzej przycisk programowy. Biezacy kat wrzeciona zostaje nastepnie przeliczony do celu naciecia
gwintu na odpowiednie przesuniecie kata poczatkowego. Wyswietlany nastepnie kat poczatkowy odpowiada wartosci
kata wykorzystywanego nastepnie jako przesuniecie kata poczatkowego na potrzeby obrobki gwintu prawo-/ lub
lewoskretnego.

Korzystajgc z kétek recznych, nalezy przemiesci¢ osie do potozenia, z ktérego mozna w sposodb bezpieczny przystapi¢
do rozpoczecia gwintowania.

v

OK

Nacisnij pokazany powyzej przycisk programowy, po czym pojawi sie nastepujgcy ekran:
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LT 16:86:39
M, 2814764718
# RESET T

D0 oo £

8.888 mn/nin

|
Z 3% , @% DB O B .7

Anuluj

B

Pozostate etapy nacinania gwintu sg doktadnie takie same jak opisane w punkcie ,Reczne nacinanie gwintu”.

Jedyna roznica polega na tym, ze nacinanie gwintu nie rozpoczyna si¢ z chwilg przestania impulsu znacznika z enkodera
wrzeciona, lecz od kata obliczonego na poprzednim ekranie dla ,naprawy gwintu” (odtwarzania gwintu) jako ,przesuniecie
kata poczatkowego”.

3.4.7 Cykle obrébki zgrubne;j

Funkcjonalnosé

Cykle obrébki zgrubnej (zintegrowane ze sterowania) stanowig najtatwiejszy sposéb tworzenia wspdlnych konturéw
skrawania przyosiowego. Sg one zdefiniowane poprzez ustawienie szczegotowych wartosci parametrow wejsciowych w
odpowiednich formularzach ekranowych.

Kontur mozna skrawac, wykorzystujgc nastepujgce potozenie konturu:
® Na zewnatrz, w prawo

o Wewnatrz, w prawo

® Na zewnatrz, w lewo

Obrébka zgrubna prowadzona jest wzdtuznie lub na ptaszczyznie.

Kolejnos¢ czynnosci

I Tocze- 1. Rozpoczynajgc od gtéwnego menu dla ,Manual Machine Plus”, mozna za pomocg tego
B ic przycisku programowego dotrze¢ do funkcji obrobki zgrubne;.
G K

Coonom. Lt

11.808 nn/nin
[ 300.000 - P
. it 8 obr/nin

Cykl skraw. B Cykl skraw. C Cykl skraw. D

Cykl skraw. E Cykl skraw. F Skr. dow. kont.

Wier- | I Wyto-

Nastepujace cykle obrdbki zgrubnej mozna wybierac przyciskami programowymi z pionowego paska lub klawiszami kursora:
® Cykl obrébki zgrubnej A — kontur ze zwyktym stopniowaniem
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® Cykl obrébki zgrubnej B — rozszerzony stopniowany kontur o krawedziach fazowanych

® Cykl obrébki zgrubnej C — rozszerzony stopniowany kontur z zaokraglaniem

® Cykl obrobki zgrubnej D — pojedynczy promien

® Cykl obrobki zgrubnej E — pojedynczy stozek

® Cykl obrobki zgrubnej F — toczenie czotowe i wzdiuzne

® Cykle obrdbki zgrubnej — dowolny kontur

3.4.71 Cykl obrébki zgrubnej A

Funkcjonalnosé

Cykl obrébki zgrubnej A stuzy do wykonywania prostego, stopniowanego konturu (stopnia) z mozliwoscig obrobki po
promieniu lub fazg powierzchni stycznych.

Kolejnos¢ czynnosci

1 Tocze-
nie

Cykl =kra
-wania A

Pola edytowalne

Mozliwy jest dostep do zestawienia cykli obrobki poprzez nacisniecie tego przycisku
programowego w "Manual Machine Plus".

Na wyswietlanym ekranie nalezy nacisngc¢ ten przycisk programowy.

Alternatywnie, funkcje te mazna wybraé klawiszami kursora z ekranu podgladu cyklu toczenia i

aktywowac ja przyciskiem | weur |,

cykli

Przeglad

©

88:48:81
2014/84/23

Faza / proniei F3
Cykl skrawania A 1
-+ =20 T 1 Bieg prawyQ
1 F 18.088 1n /obr Q
] 28 .880n/nin o
HR 28 obrini

Uylacz. chiodziva (O
Obrobka: Konpletne &
Pol.: Prawo zeunatrz €

Wzdiuznie (4}
=8 19.068

1 5.008
d1 30.000

d2 20.000 Proejat
F1 2.000 CHF  ©  poz. osi
F2 1.008 CHF O

F3 3.008 CHF ©

nl 3.860
n2 2.808

Anuluj

1.008

Funkcje pdl parametréw cyklu obrébki zgrubnej A:

Parametr Opis
Dtugosé | Nalezy wprowadzi¢ dtugos¢ ,stopnia” do wykonania, przyjmujac za punkt
poczatkowy potozenie poczatkowe konturu (,Wartosc¢ referencyjna z0”) wzdtuz osi
podtuzne;j (osi Z).
Srednica d1 Srednica zewnetrzna obrabianego ,stopnia” wzdtuz osi promieniowej (potozenie
bezwzgledne osi X w kierunku $rednicy).
Srednica d2 Srednica wewnetrzna obrabianego ,stopnia” wzdtuz osi promieniowej (potozenie
bezwzgledne osi X w kierunku $rednicy).
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Parametr

Opis

Fazowanie/promienh

F1

W zaleznosci od wybranej opciji, wartos¢ ta tworzy promien przejsciowy ("RND") lub

faze przejsciowa ("CHR" lub "CHF") o kacie mniejszym niz 450 pomiedzy czotem

koncowym i Srednicg wewnetrzng ,stopnia". Za pomocg przycisku przetgczajgcego

mozna wybiera¢ sposréd RND/CHR/CHF. Wprowadzenie wartosci 0,0 powoduje

wytgczenie tej funkcji.

W przypadku fazowania mozliwe sg dwa rodzaje wymiarowania:

e Dla fazowania CHR wartosc¢ okresla szerokos¢ fazy w kierunku
przemieszczania,

e zas$ w przypadku fazowania CHF wartosc¢ ta odpowiada diugosci fazowania.

Fazowanie/promienh

F2

W zaleznosci od wybranej opciji, wartos¢ ta tworzy promien przejsciowy ("RND") lub

faze przejsciowa ("CHR" lub "CHF") o kacie mniejszym niz 450 pomiedzy czotem

koncowym i Srednicg wewnetrzng ,stopnia". Za pomocg przycisku przetgczajgcego

mozna wybiera¢ sposréd RND/CHR/CHF. Wprowadzenie wartosci 0,0 powoduje

wytgczenie tej funkcji.

W przypadku fazowania mozliwe sg dwa rodzaje wymiarowania:

e Dla fazowania CHR wartosc¢ okresla szerokos$¢ fazy w kierunku
przemieszczania,

e zas w przypadku fazowania CHF wartosc¢ ta odpowiada diugosci fazowania.

Fazowanie/promienh

F3

W zaleznosci od wybranej opciji, wartos¢ ta tworzy promien przejsciowy ("RND") lub

faze przejsciowa ("CHR" lub "CHF") o kacie mniejszym niz 450 pomiedzy czotem

koncowym i Srednicg wewnetrzng ,stopnia". Za pomocg przycisku przetgczajgcego

mozna wybiera¢ sposréd RND/CHR/CHF. Wprowadzenie wartosci 0,0 powoduje

wytgczenie tej funkcji.

W przypadku fazowania mozliwe sg dwa rodzaje wymiarowania:

e Dla fazowania CHR wartosc¢ okresla szerokos¢ fazy w kierunku
przemieszczania,

e za$ w przypadku fazowania CHF warto$¢ ta odpowiada dtugosci fazowania.

Maks. gtebokos$¢ posuwu

m1

Do obrdbki zgrubnej nalezy wprowadzi¢ maksymalng gteboko$¢ posuwu.
Obliczanie posuwu w trakcie pracy zapewnia, ze podczas czynnosci obrobki
zgrubnej posuw jest maksymalnie jednorodny. Ta wartos¢ wejsciowa stanowi
maksymalng mozliwg wartos¢, dlatego nie powinna by¢ przekraczana.

Naddatek na wykonczenie

m2

Naddatek na wykonczenie wzdtuz osi X (m2x)
Naddatek na wykonczenie wzdtuz osi Z (m2z)

Dla potozenia wzgledem geometrii istniejg nastepujgce mozliwosci:

Do wewnatrz w prawo:

al
M,

NN
Jog

Polozenie geonetrii

Cykl skrawania A 1

Przeglad
cykli

T
F
S
MR
[
Obrébka:
Pol.:

=a
1

di
d2

88:48:15
2814/84/23

1 Bieg prawy®
18 . 888 mm /obr Q0
20.088m/nin Q

2B8obr/ni
acz. chlodziwva ©
Konpletne O
Pravo wewnatrz @
Wzdluznie Q
16.888
5.088
30 .6008
20 .808
2.888 CHF %]
1.868 CHF Q
3.888 CHF Q
3.888
2.088

Przejad
poz. osi

Anuluj
1.080

Na zewnatrz w lewo:
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LT 68:48:25
M 2014/84/23

Polozenie geonetrii

Cykl skrawania A 1

T 1 Bisg prawyQ

F 18.880mn/obr O

5 20.088m/nin (9]

MR 2Bobr /ni

Uylacz. chlodziva

Obrdbka: Konpletne O

Pol.: Leuo zewnatrz @
o Uzdtunie 3]

= 10.688

1 5.800

d1 38800

dz2 20600

F1 2.808 CHF  ©

F2 1.808 CHF Q@

F3 3.800 CHF O

wi 3.808 Anuluj

n2 2.8 1.808

Przeglad
cykli

Patrz réwniez
Parametry ogolne (Strona 28)

Kolejnos¢ podstawowych czynnosci (Strona 25)
3.4.7.2 Cykl obrébki zgrubnej B

Funkcjonalnosé

Cykl obrébki zgrubnej B stuzy do tworzenia prostego konturu skrawania z dodatkowym punktem interpolacyjnym
umozliwiajgcym skosne lub stozkowe kontury. Przejscia do powierzchni sasiednich moga by¢ réwniez wykonywane w
postaci promieniowej lub jako fazowanie.

Kolejnos¢ czynnosci

§ Tocze- 1. Mozliwy jest dostep do zestawienia cykli obrébki poprzez nacisniecie tego przycisku
B i programowego w ,Manual Machine Plus”.
Cykl skra 2. Na wyswietlanym ekranie nalezy nacisng¢ ten przycisk programowy.
-wania B Alternatywnie, funkcje te mozna wybra¢ klawiszami kursora z ekranu podgladu cyklu toczenia i

o
aktywowac ja przyciskiem | meur

M AR

08:49:37
6 2014/84/23

Polozenie geonetrii

Cykl skrawania B 1
) T 1 Bieg prawyQ
e F 28 .808hn/obr Q
11 5 18.88Bmn/min Q0
MR 18abr/mi
Wylacz. chlodziwa O
Dbrdbka: Kompletne O
Pol.: Prawo zewnatrz .
Wzdiuznie Q0
=0 16.68860 j
11 30.080
12 20 .008
d1 50.600 Prze jat
d2 48 .0808 poz. osi
d3 30.808
F1 3.868 CHF Q
F2 2.888 CHF QO Anuluj
F3 3.808 CHF Q
nl 5.088 v

Przeglad
cykli

Pola edytowalne

Funkcje pdl parametrow cyklu obrobki zgrubnej B:

Podrecznik programowania i obstugi (Manual Machine Plus — toczenie)
50 6FC5398-3DP10-0NA1, 08/2013



Parametr

Opis

Dtugosé¢

Nalezy wprowadzi¢ dtugos¢ ,stopnia” do wykonania, przyjmujac za punkt poczatkowy
potozenie poczatkowe konturu (,Wartosc¢ referencyjna z0”) wzdtuz osi podtuznej (osi Z).

Dtugosé¢

Potozenie punktu interpolacyjnego okreslajgcego potozenie dodatkowego punktu
interpolacyjnego konturu wzdtuz osi wzdtuznej (osi Z).

Srednica

d1

Srednica zewnetrzna obrabianego ,stopnia” wzdtuz osi promieniowej (potozenie
bezwzgledne osi X w kierunku $rednicy).

Srednica

d2

Srednica punktu interpolacyjnego, ktora wspolnie z ustawieniem ,Potozenie punktu
interpolacyjnego 12” okresla potozenie punktu interpolacyjnego wzdtuz osi promieniowe;j
(potozenie bezwzgledne osi X w kierunku $rednicy), umozliwiajgc tworzenie powierzchni
sko$nych w ramach ,stopnia”.

Srednica

d3

Srednica wewnetrzna obrabianego ,stopnia” wzdtuz osi promieniowej (potozenie
bezwzgledne osi X w kierunku $rednicy).

Fazowanie/promie
n

F1

W zaleznosci od wybranej opciji, wartos¢ ta tworzy promien przejsciowy ("RND") lub faze
przejsciowa ("CHR" lub "CHF") o kacie mniejszym niz 45° pomiedzy czotem koncowym i
srednicg wewnetrzng ,stopnia". Za pomocg przycisku przetgczajgcego mozna wybieraé
spo$réd RND/CHR/CHF. Wprowadzenie wartosci 0,0 powoduje wytgczenie tej funkcji.
W przypadku fazowania mozliwe sg dwa rodzaje wymiarowania:

e Dla fazowania CHR warto$c¢ okresla szerokos¢ fazy w kierunku przemieszczania,

e zas w przypadku fazowania CHF wartosc¢ ta odpowiada diugosci fazowania.

Fazowanie/promie
n

F2

W zaleznosci od wybranej opciji, wartos¢ ta tworzy promien przejsciowy ("RND") lub faze
przejsciowa ("CHR" lub "CHF") o kacie mniejszym niz 45° pomiedzy czotem koncowym i
srednicg wewnetrzng ,stopnia". Za pomocg przycisku przetgczajgcego mozna wybieraé
spo$réd RND/CHR/CHF. Wprowadzenie wartosci 0,0 powoduje wytgczenie tej funkciji.
W przypadku fazowania mozliwe sg dwa rodzaje wymiarowania:

e Dla fazowania CHR warto$c¢ okresla szerokos¢ fazy w kierunku przemieszczania,

e zas w przypadku fazowania CHF wartosc¢ ta odpowiada diugosci fazowania.

Fazowanie/promie
n

F3

W zaleznosci od wybranej opciji, wartos¢ ta tworzy promien przejsciowy ("RND") lub faze
przejsciowa ("CHR" lub "CHF") o kacie mniejszym niz 45° pomiedzy czotem koncowym i
srednicg wewnetrzng ,stopnia". Za pomocg przycisku przetgczajgcego mozna wybieraé
spo$réd RND/CHR/CHF. Wprowadzenie wartosci 0,0 powoduje wytgczenie tej funkciji.
W przypadku fazowania mozliwe sg dwa rodzaje wymiarowania:

e Dla fazowania CHR warto$c¢ okresla szerokos¢ fazy w kierunku przemieszczania,

e zas w przypadku fazowania CHF wartosc¢ ta odpowiada diugosci fazowania.

Maks. gtebokosc
posuwu

m1

Do obrdbki zgrubnej nalezy wprowadzi¢ maksymalng gteboko$¢ posuwu. Obliczanie
posuwu w trakcie pracy zapewnia, ze podczas czynnosci obrébki zgrubnej posuw jest
maksymalnie jednorodny. Ta warto$¢ wejsciowa stanowi maksymalng mozliwg warto$c,
dlatego nie powinna by¢ przekraczana.

Naddatek na
wykonczenie

m2

Naddatek na wykonczenie wzdtuz osi X (m2x)
Naddatek na wykonczenie wzdtuz osi Z (m2z)

Dla potozenia wzgledem geometrii istnieja nastepujace mozliwosci:

Do wewnatrz w prawo:
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88:49:43
2814/84/23

Polozenie geonetrii

=]
ot

Cykl skrswania B 1
T 1 Bisg prawyQ
F 20.008mn/obr O
5 10.888m/nin (9]
MR 18obr/ni
Uylacz. chlodziva
Obrdbka: Konpletne O
Pol.: Prawo wewnatrz [©
Uzdtunie 3]
= 10.688 q
1 36800
12 206800
di 58600
dz 46800
d3 306800
F1 3.800 CHF O
r2 2.088 CHF © | pnuluj
F3 3.888 CHF  ©
nl 5.800

Przeglad
cykli

— | A 08:49:48
M, 2014/84/23
Cykl skrawania B 1
~+ 20 T 1 Bieg prauy
- . F 28 . 888 mn/obr Q
11 5 18.88Bmn/min Q0
MR 18abr/mi
Wylacz. chlodziwa O
Dbrdbka: Kompletne O
Pol.: Lewo zewnatrz .
Wzdiuznie Q0
=0 16.68860 j
11 36.808
12 20 .008
d1 56806 Przejac
d2 48 .808 poz. osi
d3 30.808
F1 3.868 CHF Q »
F2 2.888 CHF (&) Anuluj
F3 3.808 CHF Q
nl 5.088 v

Przeglad
cykli

Patrz réwniez
Parametry ogdine (Strona 28)

Kolejnos$¢ podstawowych czynnosci (Strona 25)
3473 Cykl obrébki zgrubnej C

Funkcjonalnosé

Funkcja obrébki zgrubnej C stuzy do wykonywania specjalnego konturu o zaokraglonym przej$ciu pomiedzy $rednicami
wewnetrzng i zewnetrzng konturu. Nie jest mozliwe wtgczenie innych faz lub promieni.

Kolejnos¢ czynnosci

I Tocze- 1. Mozliwy jest dostep do zestawienia cykli obrébki poprzez nacisniecie tego przycisku
B e programowego w "Manual Machine Plus".
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Cykl skra
-wania C

Na wyswietlanym ekranie nalezy nacisngc¢ ten przycisk programowy.

Alternatywnie, funkcje t¢ mozna

%

aktywowac jg przyciskiem

INPUT |,

M AR

—_ Jog

ybrac przyciskami kursora z ekranu podgladu cyklu toczenia i

89:13:52
2814/84/23

Polozenie geonetrii

Przeglad
cykli

Cykl skrawania C 1

T 1 Bieg prawyQ
F 108 . 808 /obr (4]
5 10.888m/nin (9]

MR 1B0br /ni

Uylacz. chlodziva
Obrdbka: Konpletne O
Pol.: Prawo zewnatrz [©

Wzdluznie Q

=R 50 .808
11 80 .808
12 78 .008
13 20.008 Preejoé
di 80 .808 poz. osi
dz2 48 . 008
r 70 .0808 »

Wypuk Iy 0 Anuluj
nl 20 .808

n2 10 .688

10.008

Pola edytowalne

Funkcje parametréw cyklu obrébki zgrubnej C:

Parametr

Opis

Dtugosé 11

Nalezy wprowadzi¢ tutaj punkt koncowy konturu wzdtuz osi podtuznej, przyjmujac za punkt
poczatkowy potozenie poczatkowe konturu (,Wartosc¢ referencyjna z0”) wzdtuz osi
podtuznej (osi Z).

Dtugosé¢ 12

Punkt koncowy gwintowania wzdtuz osi wzdtuznej (osi Z).

Dhugosé 13

Punkt poczatkowy gwintowania wzdtuz osi wzdtuznej (osi Z).

Srednica d1

Srednica zewnetrzna obrabianego ,stopnia” wzdtuz osi promieniowej (potozenie
bezwzgledne osi X w kierunku $rednicy).

Srednica

Srednica wewnetrzna obrabianego ,stopnia” wzdtuz osi promieniowej (potozenie
bezwzgledne osi X w kierunku $rednicy).

Promien r

Ta wartos¢ wejsciowa okresla rozmiar gwintu, srodek okregu obliczany w trakcie pracy.
Znajduje sie on na teoretycznej linii przebiegajacej symetralnie i prostopadle (pod katem
90°) do linii teoretycznej tagczacej punkty ,, 12/d1” i ,13/d2”. Decyzja, czy punkt srodkowy
znajduje sie po stronie konturu zwrdconej w kierunku osi toczenia czy w kierunku
przeciwnym zalezy od ustawienia przycisku funkcyjnego ,wypukty/wklesty”. Jesli
wprowadzony promien jest zbyt maty, wowczas podczas obrébki wyswietlany bedzie
komunikat btedu (po rozpoczeciu cyklu), gdyz w takim przypadku nie bedzie mozliwe
utworzenie tego konturu.

Wypukly/wklesty

Ten przycisk przetgczajgcy stuzy do okreslenia, po ktorej stronie konturu ma znajdowac sie
punkt srodkowy okregu. Odpowiednio dopasowywany jest kierunek obrébki po okregu, a
zatem réwniez wyglad wykonczonego konturu.

Maks. gtebokosc m1

posuwu

Do obrdbki zgrubnej nalezy wprowadzi¢ maksymalng gteboko$¢ posuwu. Obliczanie
posuwu w trakcie pracy zapewnia, ze podczas czynnosci obrobki zgrubnej posuw jest
maksymalnie jednorodny. Ta wartos¢ wejsciowa stanowi maksymalng mozliwg wartosé,
dlatego nie powinna by¢ przekraczana.

Naddatek na
wykonczenie

m2

Naddatek na wykonczenie wzdtuz osi X (m2x)
Naddatek na wykonczenie wzdtuz osi Z (m2z)

Dla potozenia wzgledem geometrii istniejg nastepujgce mozliwosci:

Do wewnatrz w prawo:
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LT L+ 89:13:58
M, 26814/84/23

Polozenie geonetrii

Cykl skrawania € 1
T 1 Bieg prawyQ
F 168 . 800 mn/obr [$]
5 16 .888mn/nin (9]
HR 1Bobr/ni
Wylacz. chlodziva ©
Dbrdbka: Konpletne €
Pol.: Prawo wewnatrz [©
Uzdluznie (9]
=8 50.6068
11 86608
12 78 .6808
13 20,860
di 80 .608
d2 48 .6808
r 70.868
Wypukly €3 Anuluj
ni 28.608
ne 16008 18.000

LT L+ 69:14:83
M, 2014784/23

Cykl skrawania C 1

T 1 Bieg prawyQ

F 188 . 080k /obr Q

5 18.88Bmn/min Q0
MR 18abr/mi

Wylacz. chlodziwa O
Dbrdbka: Kompletne O
Pol.: Lewo zewnatrz .
Wzdiuznie Q0
=0 56 .008
11 86.808
12 78 .808
13 28 .008 Przejac
di 86.808 poz. osi
d2 48 .808
r 78 .008
Wypuk by Q Anuluj

nl 20 .008
n2 16.68860 18.000 v

Przeglad
cykli

Patrz réwniez
Parametry ogdine (Strona 28)

Kolejnos$¢ podstawowych czynnosci (Strona 25)
3474 Cykl obrébki zgrubnej D

Funkcjonalnosé

Cykl obrébki zgrubnej D umozliwia utworzenie konturu o pojedynczym promieniu, wspierane przez cykle.

Kolejnos¢ czynnosci

I T 1. Mozliwy jest dostep do zestawienia cykli obrébki poprzez naci$niecie tego przycisku
ocZe= .
B e programowego w "Manual Machine Plus".
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Cykl skra
-wania D

aktywowac jg przyciskiem

Alternatywnie, funkcje t¢ mozna

— AN
NN
—_ Jog

Przeglad
cykli

2. Na wyswietlanym ekranie nalezy nacisngc¢ ten przycisk programowy.

ybra¢ klawiszami kursora z ekranu podgladu cyklu toczenia i

%

INPUT |,

B9 :14:55
20814/84/23
Polozenie geonetrii

Cykl skrawania D 1

T 1 Bieg prawyQ

F 108 . 808 /obr (4]
5 166 .80 /nin (9]
MR 20B0br/ni

Wylacz. chlodziva
Obrdbka: Konpletne O
Pol.: Prawo zewnatrz [©

Wzdluznie Q
=R 50.608
11 30.608
di 80.608
dz 48,8608 Proejat
r 30.008 poz. osi
Wypuk ty Q
nl 108.868 »
n2 5.808 5.080

Anuluj

Pola edytowalne

Funkcje parametréw cyklu obrébki zgrubnej D:

Parametr

Opis

Dtugosé 11

Nalezy wprowadzi¢ tutaj punkt koncowy konturu wzdtuz osi podtuznej, przyjmujac za punkt
poczatkowy potozenie poczatkowe konturu (,Wartosc¢ referencyjna z0”) wzdtuz osi
podtuznej (osi Z).

Srednica d1

Srednica zewnetrzna obrabianego konturu wzdtuz osi poprzecznej (potozenie bezwzgledne
osi X w kierunku srednicy).

Srednica d2

Srednica wewnetrzna obrabianego ,promienia” wzdtuz osi promieniowej (potozenie
bezwzgledne osi X w kierunku $rednicy).

Promien R

Ta wartos¢ wejsciowa okresla rozmiar promienia, Srodek okregu obliczany w trakcie pracy.
Znajduje sie on na teoretycznej linii przebiegajagcej symetralnie i prostopadle (pod katem
90°) do linii teoretycznej taczacej punkty ,, (Z0-11)/d1” i ,Z0/d2”. Decyzja, czy punkt srodkowy
znajduje sie po stronie konturu zwrdconej w kierunku osi toczenia czy w kierunku
przeciwnym zalezy od ustawienia przycisku funkcyjnego ,wypukty/wklesty”. Jesli
wprowadzony promien jest zbyt maty, wowczas podczas obrdbki wyswietlany bedzie
komunikat btedu (po rozpoczeciu cyklu NC), gdyz w takim przypadku nie bedzie mozliwe
utworzenie tego konturu.

Wypukly/wklesty

Ten przycisk przetgczajgcy stuzy do okreslenia, po ktorej stronie konturu ma znajdowac sie
punkt srodkowy okregu. Odpowiednio dopasowywany jest kierunek obrébki po okregu, a
zatem roéwniez wyglad wykohczonego konturu.

Maks. gtebokosc m1 Do obrébki zgrubnej nalezy wprowadzi¢ maksymalng gtebokos¢ posuwu. Obliczanie

posuwu posuwu w trakcie pracy zapewnia, ze podczas czynnosci obrobki zgrubnej posuw jest
maksymalnie jednorodny. Ta wartos¢ wejsciowa stanowi maksymalng mozliwg wartosé,
dlatego nie powinna by¢ przekraczana.

Naddatek na m2 Naddatek na wykonczenie wzdtuz osi X (m2x)

wykonczenie Naddatek na wykonczenie wzdtuz osi Z (m2z)

Dla potozenia wzgledem geometrii istniejg nastepujgce mozliwosci:

Do wewnatrz w prawo:
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LT L+ 89:15:81
M, 2614/84/23

Polozenie geonetrii

Cykl skrawania D 1

T 1 Bisg prawyQ
F 108.808mn/obr O
5 166 .80 /nin (9]
MR 2ABobr /ni
Uylacz. chlodziva
Obrdbka: Konpletne O
Pol.: Prawo wewnatrz [©
Uzdtunie 3]
= 566800
1 36.6800
d1 20600
d2 48,600
r 30.6800
Wypukly ©
nl 186008
w2 5.608 5.808  pnuluj

Przeglad
cykli

== AN .15
W% S
Polozenie geonetrii
Cykl skrawania D 1
T 1 Bieg prawyQ
- -+ F 106 . 808 nn/obr L8]
5 168 .888mn/nin Q0
HR 2080br/ni
Wylacz. chlodziwa O
Dbrdbka: Kompletne O
Pol.: Lewo zewnatrz .
Wzdiuznie Q0
maz =8 58808
11 30.680
di 80.608
mi d2 48800 Przejat
t.; r 30.808 poz. osi
4 Wypuk fy Q
nl 18.808 »
n2 5.608 5.880  pnyluj

Przeglad
cykli

Patrz réwniez
Parametry ogdine (Strona 28)

Kolejnos$¢ podstawowych czynnosci (Strona 25)
3.4.75 Cykl obrébki zgrubnej E

Funkcjonalnosé
Cykl obrébki zgrubnej E umozliwia skrawanie konturu o pojedynczym stozku, wspierane przez cykle.

Kolejnos¢ czynnosci

I T 1. Mozliwy jest dostep do zestawienia cykli obrébki poprzez nacisniecie tego przycisku
ocZe= .
B e programowego w "Manual Machine Plus".
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Cykl =kra

-wania E Alternatywnie, funkcje te mozna
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INPUT |,
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Przeglad
cykli

Cykl skrawania E
T

Na wyswietlanym ekranie nalezy nacisngc¢ ten przycisk programowy.

ybra¢ klawiszami kursora z ekranu podglgdu cyklu toczenia i

89:16:81
2814/84/23

1
1 Bieg prawy®
18 . 888 mm /obr Q0
18.880m/min Q
2B8obr/ni
Wylacz. chlodziva @
ribka : Konpletne O
I.: Prawo zewnatrz .
Wzdluznie Q
30.608
di,dz,11
30.808
60.808
20.608

=R
Q
11
di
d2
[+4

ml
n2

Przejad
poz. osi

48 .808
10.8088

X

Anuluj

18.068

Pola edytowalne

Funkcje parametréw cyklu obrébki zgrubnej E:

Parametr Opis
d1, d2,... Za pomocg tego pola przetaczajgcego mozna wybrac¢ rodzaj wymiarowania.
Dostepne sg nastepujgce opcije:
,d1,d2,11” -> d1,11,angle” -> ,d2,I1,angle” ->,d1,d2,angle(d1)” -> ,d1,d2,angle(d2)”
Wybor ten jest pokazany na schemacie przedstawionym na ekranie.
Dtugosé 11 Nalezy wprowadzi¢ dtugos¢ stozka do wykonania, przyjmujgc za punkt poczatkowy
potozenie poczatkowe konturu (,Wartos¢ referencyjna z0”) wzdtuz osi podtuznej (osi Z).
Srednica d1 Srednica zewnetrzna obrabianego stozka wzdtuz osi poprzecznej (potozenie bezwzgledne
osi X w kierunku srednicy).
Srednica d2 Srednica wewnetrzna obrabianego stozka wzdtuz osi poprzecznej (potozenie bezwzgledne
osi X w kierunku srednicy).
Kat a Kat obrabianego stozka.
Punktem referencyjnym jest albo d1 lub d2 zaleznie od wyboru rodzaju wymiarowania.
Maks. gtebokosc m1 Do obrébki zgrubnej nalezy wprowadzi¢ maksymalng gtebokos¢ posuwu. Obliczanie
posuwu posuwu w trakcie pracy zapewnia, ze podczas czynnosci obrobki zgrubnej posuw jest
maksymalnie jednorodny. Ta wartos¢ wejsciowa stanowi maksymalng mozliwg wartosé,
dlatego nie powinna by¢ przekraczana.
Naddatek na m2 Naddatek na wykonczenie wzdtuz osi X (m2x)
wykonczenie Naddatek na wykonczenie wzdtuz osi Z (m2z)

Dla potozenia wzgledem geometrii istniejg nastepujgce mozliwosci:

Do wewnatrz w prawo:

Podrecznik programowania i obstugi (Manual Machine Plus — toczenie)
6FC5398-3DP10-0NA1, 08/2013

57



M 89 :16:88
og 2814/84/23

Polozenie geonetrii

Cykl skrawania E 1

a8t

T 1 Bisg prawyQ
F 18.880mn/obr O
5 10.888m/nin (9]

MR 2Bobr /ni

Uylacz. chlodziva
Obrdbka: Konpletne O
Pol.: Prawo wewnatrz [©

Uzdtunie 3]
= 30800
di,d2, 11 3]
11 30.600
di 50,600
oz 20600
o
nl 48600
w2 18.668 18.888

Anuluj

Przeglad
cykli

LT 89:16:13
M, 2014784723

Polozenie geonetrii

Cykl skrawania E 1

T 1 Bieg prawyQ
F 18 .886mn/obr Q
5 18.88Bmn/min Q0
MR 2B8obr/ni
Wylacz. chlodziwa O
Dbrdbka: Kompletne O
Pol.: Lewo zewnatrz .
Wzdiuznie Q0
=0 30.600
max di,dz,11 O
11 30.608
d1 50.800 Przejat
d2 20.808 poz. osi
ml o
nl 48.608 »
n2 10.608 18.888 pnyluj

Przeglad
cykli

Patrz réwniez
Parametry ogdine (Strona 28)

Kolejnos$¢ podstawowych czynnosci (Strona 25)
3476 Cykl obrébki zgrubnej F

Funkcjonalnosé

Cykl obrébki zgrubnej F umozliwia tworzenie za pomocg réznych cykli powierzchni koncowej (kierunek skrawania
.Planarny”) lub powierzchni bocznej (kierunek skrawania ,Wzdtuzny”).

Kolejnos¢ czynnosci

I Tocze- 1. Mozliwy jest dostep do zestawienia cykli obrébki poprzez naci$niecie tego przycisku
B e programowego w "Manual Machine Plus".
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Cykl
skraw. F

2. Na wyswietlanym ekranie nalezy nacisngc¢ ten przycisk programowy.
Alternatywnie, funkcje te mozna wybraé klawiszami kursora z ekranu podgladu cyklu i
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aktywowac jg przyciskiem| weur

89:17:59
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Polozenie geonetrii

Cykl skrawania F

T
F
S
MR

b
Po

1

1 Bieg prawyQ

168 . 800 mm/obr
188 .080n/min
20B8obr/mi

Q0
Q0

Wylacz. chlodziva @

ribka : Konpletne O

I.: Prawo zewnatrz .

Popraecs.
566800
26.6800
20600
48,600
18.0AB

5.000

Q0

5.0800

Przejad
poz. osi

X

Anuluj

Przeglad
cykli

Pola edytowalne

Pola wejsciowe na formularzu ekranowym ,Obrdébka zgrubna F ” majg nastepujgce znaczenie:

Parametr Opis

Dtugosé¢ | Nalezy wprowadzi¢ dtugos¢ powierzchni koncowej do wykonania, przyjmujac za
punkt poczatkowy potozenie poczatkowe konturu (,Warto$¢ referencyjna z0”)
wzdiuz osi wzdtuznej (osi Z).

Srednica d1 Srednica zewnetrzna obrabianej powierzchni koncowej (potozenie bezwzgledne osi
X w kierunku $rednicy).

Srednica d2 | Srednica wewnetrzna obrabianej powierzchni koncowej (potozenie bezwzgledne
osi X w kierunku srednicy).

Maks. gtebokos¢ posuwu m1 Do obrébki zgrubnej nalezy wprowadzi¢ maksymalng gtebokos¢ posuwu.
Obliczanie posuwu w trakcie pracy zapewnia, ze podczas czynnosci obrobki
zgrubnej posuw jest maksymalnie jednorodny. Ta wartos¢ wejsciowa stanowi
maksymalng mozliwg wartos¢, dlatego nie powinna by¢ przekraczana.

Naddatek na wykonczenie m2 Naddatek na wykonczenie wzdtuz osi X (m2x)

Naddatek na wykonczenie wzdtuz osi Z (m2z)

Dla potozenia wzgledem geometrii istniejg nastepujgce mozliwosci:

Na zewnatrz w prawo:

Podrecznik programowania i obstugi (Manual Machine Plus — toczenie)
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[LLLT]
Polozenie geonetrii

Cykl skrawania F 1

c
5
=

-4+ 28 T 1 Bisg prawyQ
F 108.808mn/obr O
5 166 .80 /nin (9]

MR 2ABobr /ni
Uylacz. chlodziva
Obrdbka: Konpletne O
Pol.: Prawo zewnatrz [©
Popraecs. 3]
= 566800
1 26.6800
d1 20600
dz2 48,600
nl 18.0AB
n2 5.000 5.000

Anuluj

B89:18:89
2814/84/23

Cykl skrawania F 1

[=]
282

T 1 Bieg prawyQ

F 188 . 080k /obr Q

5 168 .888mn/nin Q0
HR 2080br/ni

Wylacz. chlodziwa O
Dbrdbka: Kompletne O
Pol.: Lewo zewnatrz .
Poprzecz. Q0

=0 50.60008
11 20.888
di 80.608
d2 40.008 Prze jat
nl 10.8068 poz. osi
n2 5.808 5.080

Anuluj

Przeglad
cykli

3.4.7.7 Cykle obrébki zgrubnej, dowolny kontur

Funkcjonalnos¢

Cykl ,,Dowolny kontur” stuzy do wprowadzania i wykonywania dowolnego konturu.

Kolejnos¢ czynnosci

I Tocze- 1. Mozliwy jest dostep do zestawienia cykli obrébki poprzez nacisniecie tego przycisku
B e programowego w "Manual Machine Plus".
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Wolny

2. Na wyswietlanym ekranie nalezy nacisnac ten przycisk programowy.

kontur Alternatywnie, funkcje te mazna wybraé¢ klawiszami kursora z ekranu podgladu cyklu i

aktywowac jg przyciskiem| weur

—
— Jog

©

89:18:41
2014/84/23

Zownatrs.

Kontury

Przeglad Symu-
cykli lacja

Wolny kontur 1
- +20 T i Bieg praw@ o oo

-t F 8.880pm/cbr O konturu

s 8.800n/nin o

= R Bobr/ni Widok

e Uylacz. chlodziva (@ graficzny

Obrébkas: Konpletne [

Pol.: Prawo zeungtrz O
Vzdluznie o

=8 0.808

da 6.808

n2s 6.100

nZz 6.100

ni 1.800

Spec. dla osi poprzecz.: pnuluj
Srednica

Parametr

Opis

do

Srednica zewnetrzna obrabianego watu wzdtuz osi poprzecznej (potozenie bezwzgledne osi
X w kierunku $rednicy).

m2x

Naddatek na wykonczenie poziomo wzgledem konturu.

m2z

Naddatek na wykonczenie prostopadle do konturu.

Do obrdbki zgrubnej nalezy wprowadzi¢ maksymalng gteboko$¢ posuwu. Obliczanie
posuwu w trakcie pracy zapewnia, ze podczas czynnosci obrobki zgrubnej posuw jest
maksymalnie jednorodny. Ta wartos¢ wejsciowa stanowi maksymalng mozliwg wartosé,
dlatego nie powinna by¢ przekraczana.

NAZWA

W przypadku koniecznosci wybrania konturu zewnetrznego pokazany jest w tym miejscu
przebieg programu konturu.

Specyfikacja dla osi
poprzecznej

Zostaje wyswietlona wybrana specyfikacja.

Przyciski programowe

Przeglad
cykli

Funkcja ,Zestawienie cykli” stuzy do wyswietlenia wszystkich dowolnych konturéw zamieszczonych w planie obrébki.

£

L=y |
M,

[

g

14:38:45
2014/84/23

Uartogé posuuu

i® Wolny kontur 1
2 T 1 Bieg prawyQ
Wolny kontur : Przeglad br QO
zea|
n Q
Mo Wolny kontur 1 :
ni
ziva ©
bna Q
atrz O
Q
a, 88
ni 1.000
_zeol - Spec. dla osi POPFZECZ.: Anuluj

Srednica

v

0K
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v
Aby wybraé kontur, nalezy umiescié kursor na odpowiedniej linii i nacisnaé przycisk programowy | 0K .

Zeungtrz.
kontury

Mozliwe jest rowniez przydzielenie dla cyklu konturu pochodzgcego z programu zewnetrznych konturéw.

ot

M 89 :28:35
0g 2814/84/23

WartosSé posuwu

e e ——

c

fCykle producenta
CoProgram

. . X
[INPUT1 Otwarcie katalogu: przycisk _;.)| Anuluj

Srednica

Eunkcia ta otwiera okno dialogowe, w ktérym mozna wybraé podprogram konturu. Funkcja przycisku programowego
v
oK taczy wybrany program z cyklem.

Obrabka
konturu

Funkcja obrobki konturu posiada odgatezienie do parametréw konturu.

Wskazéwka
Obrébce moga podlegac tylko kontury wymienione w zestawieniu cykli. Nie jest mozliwa obrébka konturéw zewnetrznych.

14:11:24
e 20814/84/23

Kierunek obr: {[Q
54.00- R 180.329

X 186.808 abs O

52,00 | z 10.868 abs O
I 16.888 abs O
50.00.| K 99.671 abs O

Przeka> do nast. elen. :

CHR © B8.808
48 . BB

Swobodne wprowadzanie te

46 . 88

Anuluj
Z Naddatek konturu: W=

2.888 prawvo ©Q

.08 ToT68 ' 1Z]08

Prze jecie|

Koleiny | T e =
element  [TLEY A n u (1) Param

Najpierw nalezy okresli¢ punkt poczatkowy konturu.

Odniesienia

Szczegotowy opis funkcji obrobki konturu zawiera punkt A.12.2 ,Podrecznika programowania i obstugi SINUMERIK 808D
ADVANCED (toczenie)”.
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Widok
graf iczny

Funkcja ta wyswietla wprowadzony przekroj konturu zamiast wykresu pomocniczego.

L

Przeglad
cykli

l—|M Y 14:11:52
Jog 20814/84/23
UETRLAENE Zewnetrz.
ontury
X Wolny kontur 1
By 5
T 1 Bieg prawyQ Obrobka
208 F 108 . 888 /obr Q  konturu
.o 5 180 .80Bm/nin Q
1 MR 2B8obr/ni
Al Wylacz. chlodziwa O
.08 Dbrdbka: Zgrubna (o]
o Pol.: Prawo zewnatrz &
Wzdiuznie Q0
=0 B8.800
da 6.608
n2x 38.600
-188_ n2z 26 .808
-ae nl 1.606
- 2088 i X
o8 z Spec. dla osi poprzecz.: ppyluj
' ~108 v.ed ' 1e8.e0 1 et nien
ae v

3478 Wykonanie cyklu obrébki zgrubne;j

Skrawanie zgrubne

Rozpoczynajac od biezacego potozenia na osi, sekwencja skrawania zgrubnego przebiega nastepujgco:

1.

N o o &

Najazd wzdtuz przekatnej do potozenia poczatkowego wzgledem obu osi w trakcie wykonywania cyklu.
Uwzgledniane sg bezpieczny odstep oraz naddatek na wykonczenie.

Posuw wzdiuz osi (0$ poprzeczna lub wzdtuzna w zalezno$ci od tego, czy wybrano skrawanie ptaszczyznowe, czy
wzdtuzne).

Posuw obliczany jest w trakcie cyklu w nastepujacy sposéb:
— Nie mozna przekroczy¢ wartosci wejsciowej ,m1”.

— Wielko$¢ posuwu zawsze pozostaje stata az do osiggniecia nieobrobionego konturu (z uwzglednieniem naddatku na
wykonczenie).

Wykonanie zgrubnego przemieszczenia przyosiowego w osi frezowania az do osiggniecia nieobrobionego konturu.
Uwzgledniany jest naddatek na wykonczenie.

Wycofanie z materiatu w osi posuwu o0 odpowiadajgcg mu odlegtosc.
Wycofanie o odstep mniejszy niz 45° w obu osiach.
Powrét wzdituz osi skrawania do potozenia poczatkowego obliczonego w trakcie cyklu.

Nowy posuw w jego osi o odlegtosé wyliczong w trakcie cyklu.
Wszystkie czynnos$ci obrobki zgrubnej sg wykonywane kolejno po sobie, zgodnie z powyzszym opisem.

Skrawanie wykanczajgce

Po zakonczeniu ostatecznej obrobki zgrubnej, kontur zostaje poddany skrawaniu wykanczajgcemu z uwzglednieniem
nastepujgcych czynnosci:

I

Przemieszczenie wzdtuz osi posuwu do wymiaru kohcowego dla konturu skorygowane przez warto$¢ odstepu.
Posuw w obu osiach (o warto$¢ mniejszg niz 45°) do poczatkowego punktu konturu.

Wykonanie ruchu wykanczajacego wzdtuz sparametryzowanego konturu.

Wycofanie o odstep mniejszy niz 45° w obu osiach.

Powrét wzdituz osi skrawania do potozenia poczatkowego obliczonego w trakcie cyklu.

Na zakonczenie najazd po przekatnej do poczatkowego potozenia osi poprzedzajgcego rozpoczecie obrobki.
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Patrz réwniez

Kolejnos¢ podstawowych czynnosci (Strona 25)

4 Reczne wykonanie obrdébki dla programu obrébki skrawaniem

Funkcjonalnosé

Funkciji ,Plan obrébki” mozna uzy¢ do zdefiniowania listy zawierajgcej opcjonalng sekwencje cykli obrébki.

Liste te mozna nastepnie automatycznie realizowaé krok po kroku.

Sterowanie moze zapamigta¢ maksymalnie 390 krokéw.

Kolejnos¢ czynnosci

1. Nacisnij ten przycisk programowy, aby otworzy¢ gtéwny ekran ,Manual Machine Plus”.
Recznie -
E W 2014 /B4 53
X =8

pnol. ..

11.808 nn/nin

98% Z

I
[ 0.0, s im.

95%

T 1 D1
F 11.888 pnlnin o
[ 8.680 obr/min O
HR 168 obr/min

A TR
-% 48.6800 nn ZAk O

b -z 30.000 nm ZAL O
% 40.680

XioZ mn Zak QO

+Z 30.860 nn ZAL O

# Ustau
20 PPZ

abs

Z
abs. /rel.

Rodza j
obrdbki

Progr.
pracy

Progr. ) . ”
% praﬂy gtéwnym ,Manual Machine Plus”.

M A

—_ Jog

P Poczatek progranu
J¥ H18  Preywolanic narzedzi T1 Di

END! Koniec progr.

Wier- | I Wyto-

Teach In " -
=" cenie |B7H czenie

’é Guint

16:18:21
2014/84/23
Plik

Kopiuj
krok

Wprovadz
krok

Howe
NUME Fou .

Anuluj

Funkcje obstugi ekranu

2. Ekran listy mozna otworzy¢ nacisnieciem tego przycisku programowalnego na ekranie

Kursor w gore/w dét  Klawiszem kursora w gore/w dét mozna przemieszczac¢ wybrane etapy obrobki w gore i w dét listy.

Wybrany etap wyswietlany jest na pomaranczowym tle.

A \4

ko X
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Kursor w prawo W przypadku wybrania cyklu obrdbki po nacisnieciu przycisku kursora z prawej strony, nastepuje
automatyczne otwarcie ekranu wejsciowego dla tego cyklu lub bloku symulacji.

Przyciski programowe

Oto inne rodzaje wprowadzania do ekranu za pomocg przyciskow programowych:
Plik

Otwarcie nastepujgcego okna dialogowego:

LT 16:19:39
M, 2014784723
[Roboczy program krokowy  H:\MPF\HAHHAN Man ArbSchr WOF | s,
P Poczatek progranu
J¥ H18  Preywolanie narzedzi T1 D1
END! Koniec progr.
«
> | Pourat
Otwar=

Wyswietlenie okna dialogowego uzywanego do otwierania istniejgcego planu obrdbki lub utworzenia nowego planu.
Jesli plik nie znajduje sie w napedzie N (pamie¢ NC), nalezy upewni¢ sie, ze zewnetrzny nosnik nie zostat usuniety podczas
obrobki.

Zapis=

Jako

Pojawi si¢ okno dialogowe zapisu.

«

Powrat

Powrot do menu planu obrébki

Podrecznik programowania i obstugi (Manual Machine Plus — toczenie)
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LT 16:18:21
M 355 2814/84/23

—_

P Poczatek progranu
J¥ H18  Preywolanie narzedzi T1 D1
END! Koniec progr.

Kopiuj
krok

Wprowadz
krok

Houe
NUMErow .

Anuluj

Wier- | I Wyto-

=" conic |28 czenic|B4R Guint

DObrab-|
=l ka

Funkcja ta wprowadza blok pozycjonowania do biezgcego potozenia osi maszyny w wybranym etapie obrobki.

Kas=uj

Funkcja ta usuwa aktualnie wybrany etap obrdbki.
X
A luj
Nacisniecie powyzszego przycisku programowego skutkuje przerwaniem planu obrobki.
Ten przycisk programowy powoduje powrét do ekranu gtdwnego systemu ,Manual Machine Plus”.

W przypadku zmiany ktorychs wartosci uzytkownik jest odpowiednio informowany poprzez okno wyskakujgce.

v
0K : Nacisng¢ ten przycisk w celu zapisania wartosci.

X

Anuluj  : Nacisng¢ ten przycisk w celu odrzucenia ustawien.

v

Zapisz
Plan obrdbki zostat zapisany.

Ten przycisk programowy powoduje powrét do ekranu gtdwnego systemu ,Manual Machine Plus”.

@~ Narze-
¥ dzia

Wstawienie do programu wymiany narzedzia.

Zmiana w oknie dialogowym w celu wymiany narzedzia (Strona 67).

Teach In

Wstawienie do programu bloku dojazdu.

1 Tocze-
nie

Wstawienie do programu cyklu obrébki zgrubne;j.
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Zmiana w oknie dialogowym na potrzeby cykli obrébki zgrubnej (Strona 47).

Wier-
cenie
Wstawienie do programu cyklu wiercenia.
Zmiana w oknie dialogowym (Strona 29) na potrzeby cykli wiercenia (Strona 31).
L Wyto-

czenie

Wstawienie do programu cyklu rowkowania/frezowania.

Zmiana w oknie dialogowym na potrzeby cykli rowkowania/frezowania (Strona 33).

I’ﬁ Guint

Wstawienie cyklu gwintowania

Zmiana w oknie dialogowym na potrzeby cykli gwintowania (Strona 41).

Synmu=-
lac ja

Zmiana w oknie dialogowym na potrzeby symulacji (Strona 71)obrobki.

Dbrab=-
Eéi ka

Wybrany program obrobki zapisuje sie poprzez nacisniecie powyzszego przycisku programowego.

Nacisniecie tego przycisku programowego powoduje otwarcie formularza ekranowego, w ktérym jest aktualnie wykonywany
program obrébki skrawaniem (Strona 72).

>
Obrob- Tu

Po naciénieciu powyzszego przycisku programowego przycisk (=l ka zostaje zastgpiony przyciskiem = ebrab .
4.1 Wymiana narzedzia w programie obrébki skrawaniem.

Funkcjonalnosé
Dodaje sie etap wymiany narzedzia do planu obrobki.

Jesli warto$cig danej obrébki nr 361 (USER_MEAS_TOOL_CHANGE) jest 1, numer narzgdzia mozna wybrac recznie. W
innym przypadku sterowanie zapamietuje aktywne narzedzie jako etap obrébki w programie.
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Kolejnos¢ czynnosci

v

Przejecie

68

Zostat otwarty plan obrébki.
Nalezy przemiescic kursor do etapu obrébki, po ktérym powinno sie wymieni¢ narzedzie.

— 14:42:34
M, o 2014/84724

P Poczatek progranu
J¥ H28  Preywolanie narzedzi T1 Di
ﬂ@ﬂ H18 Przywolanie narzedzi T1 D1

Prze jaé
poz. osi
END Koniec progr.

Kopiuj
krok

Wprovadz
krok

Howe
NUME Fou .

X

Anuluj

Wier- | I Wyto-

=" cenie |8 czeniel

Nacisnij ten przycisk programowy, co spowoduje wyswietlenie listy wszystkich narzedzi
utworzonych w NC.

16:22:55
M, 2014/04723
TEEo1E i s
Kat Szer.
Mo T D Dlug. 1 Dlug. 2 Prom.  praylozeniplytki
ii -3.e68  0.084  0.608  B.08@
X
Anuluj

v

Pola ,T” i ,D” zawierajg odpowiednio aktywne narzedzie oraz numer aktywnej krawedzi tngce;j.

W celu wybrania narzedzia nalezy wprowadzi¢ numer narzedzia oraz numer krawedzi tnacej
odpowiednio do pol wejsciowych ,T" i ,D”.

- LUB -

18 [ UzyC tego przycisku do przejscia do listy i ustawienia kursora na wiasciwym narzedziu.

weur |- Nastepnie nalezy nacisnag¢ ten przycisk w celu potwierdzenia wyboru.

Wybrane narzedzie zostaje skopiowane do pola wejsciowego ,T".

Jesli zostanie zaznaczone pole ,G75” (dojazd do statego punktu), wowczas sterowanie
przemiesci sie do zapamigtanego statego punktu przed zmiang narzedzia.

Nacisnac ten przycisk programowy.
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6. Narzedzie aktywne zostanie wstawione do programu obrébki skrawaniem jako etap obrdbki.

— m 14:43:80

M fa 2014/64/24
P Poczatek progranu =
I¥ H25 Preywolanie narzedzi T1 D1 Preejaé

U3p N2B  Przyuolanie narzedzi T1 D1

D,Ep N18  Przywolanie narzedzi T1 D1
Kopiuj

£ND Koniec progr. Rey

Wprowads
krak

Howe
nunerow.,

Anuluj

P> Narze-
I dzia

1 Tocze-| Wier- | I Wyto-

. Synu- e ] Obrob-|
Teach In |ms (05= (e w 11000 Jply 00 i [od Guine | 8T [ 0

Wskazowka

Jesli zmiana narzedzia ma by¢ wykonana bez przejazdu do statego punktu, wéwczas nalezy przemiesci¢ maszyne do

bezpiecznego potozenia i zapisac ten punkt jako punkt roboczy w programie obrobki.
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4.2 Teach In (uczenie sie)

Funkcjonalnosé

Za pomoca tej funkcji mozna bezposrednio wprowadzi¢ docelowe potozenie osi do konkretnego bloku dojazdu po

przekatnej.
Kolejnos¢ czynnosci

Teach In

70

1.

Nacisniecie tego przycisku programowego powoduje przejscie z planu obrobki do funkciji

,leach In”.

P Poczatek progranu

U3pNz8  Przywolanie narzedzi T1 D1
DZpN1B  Przywolanie marzedzi T1 D1
END Koniec progr.

|
-2

Harze-| i Tocze-| Wier- i
doia B= nic  [E" canie [B9H czeniolB4R Guint

Wyto-

14:42:34
2814/94/24

Przejat
poz. osi

Kopiuj
krok

Wprouads
krok

Howe
nunerow .

Anuluj

v
[T>] Zapis=

Synu= e | Dbrdb-=)
lacja ka

Sterowanie dokonuje przetaczenia do formularzy ekranu recznej obrébki dla toczenia przy
osiach réwnolegtych, toczenia stozkowego i toczenia z wprowadzaniem po promieniu.

LT L A 16:23:19
M, % 2014/84/23
Xx=0
X 3glgggm 0.608 98% Z =8
(SR 1 = O L I
S e El 95% y
. M 8 obr/min abs./rel.
abs./rel.
TL1 D1
E 11.800 nn/min~ © Rodzaj
§ 8.800 obr/nin @ obrébki
MR 168 obr/nin
R HXHZ Ustau
-% 48.800 nm  ZAE O g0k
b -z 30.800 nn ZAL Q
+X 48.600 zar O
Xz e
+Z 30.800 nm  zAL O
Zapan .
blak
Zakoficzyé]
Teach In
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2. Przej$¢ do potozenia, ktére ma zosta¢ zapamietane i nacisna¢ ten przycisk programowy:

Zapam .
blok o e 16:23:30
fLLL 20814/84/23
[Uskemantepompeit ~ [[mES |
£ 30,000 L
5 i} 0.008 8%
F 11.8808 nn/nin
a [l 95%
[ 300.660. SR
[Ronoleqty przsjezd ast  Prayuofanie narzedzia |
T 1 D1
F 11.8008 nn/nin o
?J 5 8.880 obr/min o
MR 108 obr/nin
Az - 48.000 nm  ZAL O Y :izi;j
r -Z 30.000 nm Znt ©
s +% 40.800 nm  ZAk O .. Zapa-
+Z 30.808 nm  ZAk O Ferdnietaj
Pourat
Zakoficzyé)
Teach In
Zapa- 3. Za pomocg tego przycisku programowego mozna zapisac pofozenie wraz z posuwem po

ot mietaj torze.

i, Zapa- 4. Za pomocg tggo przycisku programowego mozna zapisac potozenie wraz z szybkim dojazdem
Rapid mietaj po przekatne;j.
Po potwierdzeniu dziatania przez sterowanie komunikatem wyswietlonym na ekranie (np.
informacja o wstawieniu bloku w pozycji N20) mozna przejs¢ do nowego potozenia i powtorzyé
programowanie.

Zapam .
blok

Zakohczys 5. WYyjs¢ z trybu "leach In" tym przyciskiem programowym:
Teach In Powrét do menu planu obrébki.
AMA . .
W A
P Poczatek programu
JIN1B  Przywolanie narzedzi T1 D1

Prze jac

END Koniec progr. poz. osi

Kopiuj
krok

Uprovadz
krok

Houe
NUNE FoW .

Anuluj

Wier- | I Wyto-

=" cenie |8 ceeniel

4.3 Symulacja obrébki
Funkcja
Mozna uzy¢ tej funkcji do graficznego wyswietlania na ekranie wykonania pojedynczego cyklu.

Symulacja poszczegdlnych cykli

Wskazowka

Podczas symulacji pojedynczego cyklu obszar widoku dzielony jest na kolumny odpowiadajgce przesuwom i danym
technologicznym. Danych technologicznych nie mozna zmienia¢ w trybie symulaciji.
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Opis dodatkowych opcji prowadzenia symulacji zawiera punkt 5.1 ,Podrecznika programowania i obstugi SINUMERIK 808D
ADVANCED (toczenie)”.

4.4 Wykonanie programu obrébki skrawaniem

Funkcjonalnosé

— A 14:42:34
M, 2014/84724
P Poczatek progranu o

J¥p H28  Preywolanie narzedzi T1 D1
ﬂéﬁ H18 Przywolanie narzedzi T1 D1

END! Koniec progr.

Kopiuj
krok

Wprowadz
krok

Houe
NUMErow .

Anuluj

v
. Zapisz

Obrob-|
=L ka

Wier- | I Wyto-

=" conic |28 czenic|B4R Guint

Zilustrowany powyzej przycisk umazliwia przetgczanie funkcji przyporzgdkowanych do poziomych przyciskow
Obréh- Tu
programowych [l ka i obrab. \ ramach ,Planu obrébki’.

Obydwie te funkcje powodujg przejscie z planu obrébki do tego ekranu parametrow, w ktorym ma by¢ wykonywany aktualny
plan:

Petny plan obrébki obejmuje wykonanie nastepujgcych czynnosci:

Podrecznik programowania i obstugi (Manual Machine Plus — toczenie)
72 6FC5398-3DP10-0NA1, 08/2013



Czynnosci operacyjne, wykonanie planu obrébki

W trakcie wykonywania programu wyswietlany jest aktualny stan obrébki. Ten status moze przybierac jedng z dwoch
mozliwych wartosci:

® (Obrobka nierozpoczeta
® (Obrobka aktywna

® (Obrobka przerwana

® (Obrobka wstrzymana

® Obrobka zakonczona
1. Rozpoczecie obrobki poprzez uzycie nastepujgcego przycisku:

Wykonywana jest obréobka czesci.
Poszczegodlne etapy obrobki wykonywane sg w zaprogramowanej kolejnosci.
W przypadku koniecznosci przerwania czynnos$ci obrobki nalezy nacisngé ponizszy przycisk:

% 2. Ten przycisk programowy umozliwia wyjscie z ekranu wykonania obrébki po jej przerwaniu lub
Anuluj zakonczeniu.
Wskazéwka

Poszczegodlne etapy obrobki wykonywane sg z uwzglednieniem aktualnie zaprogramowanego kierunku obrotu wrzeciona.
Nie musi sie on zgadzac¢ z potozeniem przetacznika kierunku obrotu wrzeciona lub z kierunkiem obrotu wrzeciona wybranym
przyciskiem.

5 Komunikaty

Funkcjonalnosé

Znaczenia wyszczegolnionych ponizej komunikatow réznig sie od znaczenia podanego w Podreczniku diagnostycznym
SINUMERIK 808D ADVANCED:

10631 Osiggnieto warto$¢ wytacznika krancowego -X
10631 Osiaggnieto warto$¢ wytacznika krancowego +X
10631 Osiggnieto warto$¢ wytacznika krancowego -Z
10631 Osiggnieto warto$¢ wytacznika krancowego +Z

Komunikaty alarmowe PLC sg specjalnie skonfigurowane dla systemu ,Manual Machine Plus” w dostarczonej wersiji
oprogramowania ,Manual Machine Plus”.

Obowigzuje ponizsza lista komunikatéw alarmowych PLC, o ile producent maszyny nie zdefiniowat innej lub dodatkowej listy
btedow.
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Edytor tekstow alarmow PLC

788811
7868812
7868813
7868814
788815
78680816
788817
70680818
7868819
70686828
788821
7886822
788823
78686824
788825
7868826

Upiynal czas mocowania narzedzia

Wrzeciono jest hamowane

Uruchonienie niedopuszcz.: uchwyt nie zacisSniety
Uplynal czas =zmniany stopnia przekladni

Brak sygnalu stopnia przekladni

Hapedy nie gotowe

Dper. na uchwycie niedozw.: wrzec./progr. pracuje
Przeciag=zenie chlodzenia silnika

Za niski poziom chilodziuwa

Przecigzenie silnika smarowania

Za niski poziom Srodka snarowedo

Przeciagzenie silnika glowicy rewolwerowej

Liczba =zaprog. poz. narz. * max liczba poz. narz.
Hax liczba pozycji narzedzia niepoprawna

Brak sygnalu pozycji narzedzia od glowicy rewolw.
Hinal czas wyniany narzedzia

Znaki towarowe

Wszystkie produkty oznaczone symbolem ® sg zarejestrowanymi znakami towarowymi firmy Siemens AG. Pozostate produkty posiadajace
réwniez ten symbol mogag by¢ znakami towarowymi, ktérych wykorzystywanie przez osoby trzecie dla wtasnych celéw moze naruszaé

prawa autorskie wtasciciela danego znaku towarowego.

Wykluczenie od odpowiedzialnosci

Tre$¢ drukowanej dokumentacji zostata sprawdzona pod katem zgodnos$ci z opisywanym w niej sprzetem i oprogramowaniem. Nie mozna
jednak wykluczy¢ pewnych rozbieznosci i dlatego producent nie jest w stanie zagwarantowac¢ catkowitej zgodnosci. Informacje i dane w
niniejszej dokumentacji poddawane sa ciggtej kontroli. Poprawki i aktualizacje ukazuja sie zawsze w kolejnych wydaniach.

Siemens AG

Industry Sector
Postfach 48 48
90026 NURNBERG
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