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Dane dot. drogi ruchu

3.6 Wybor ptaszczyzny roboczej, G17 do G19

- ﬂ

Wybér ptaszczyzny roboczej, G17 do G19

Programowanie

Wywotanie
G17 albo G18 albo G19

Objasnienie polecen

G17, Ptaszczyzna robocza X/Y Kierunek dosuwu Z
G1ls, Ptaszczyzna robocza Z/X Kierunek dosuwu Y
G19, Ptaszczyzna robocza Y/Z Kierunek dosuwu X

Wyzej wymienione przyporzgadkowanie osi w przypadku
G17, G18, G19 wynika z tego, ze w danych maszyno-
wych 1. osi geometrycznej przyporzadkowano X, dru-

giej Y a trzeciej Z.

Dziatanie

Przez podanie ptaszczyzny roboczej, w ktérej ma byc¢
wykonywany pozadany kontur, sg jednocze$nie ustala-

ne nastepujgce funkcje:

Ptaszczyzna dla korekty promienia narzedzia.

Kierunek dosuwu dla korekcji dlugosci narzedzia w
zaleznoéci od typu narzedzia.

Ptaszczyzna dla interpolacji kotowe;j.

Frezowanie:
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Przebieg Toczenie:

N B

Zaleca sie ustalenie ptaszczyzny roboczej juz na po-
czatku programu.

Z wywotaniem korekcji toru narzedzia G41/G42 (patrz
punkt “Korekcje narzedzi”) ptaszczyzna robocza musi
by¢ podana, aby sterowanie mogto korygowaé diugos¢ i
promien narzedzia. W nastawieniu podstawowym jest
dla frezowania nastawione wstepnie G17 (ptaszczyzna
X/Y) a dla toczenia G18 (ptaszczyzna Z/X).

Obrébka w plaszczyznach potozonych sko$nie
Przez obrét uktadu wspétrzednych przy pomocy ROT
(patrz punkt “Przesuniecie uktadu wspétrzednych”)
ustalacie osie wspotrzednych na skosnie potozonej
ptaszczyznie. Powierzchnie robocze ulegajg réwnocze-
Snie odpowiedniemu obréceniu.

Korekcja dlugos$ci narzedzia na skosnie potozo-
nych plaszczyznach

Korekcja dtugosci narzedzia jest generalnie obliczana
zawsze w odniesieniu do statej w przestrzeni, nie obro-
conej ptaszczyzny roboczej.
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Wskazéwka

Przy pomocy funkcji dotyczacych "korekcji dtugosci
narzedzia dla narzedzi orientowanych" komponenty
dtugosci narzedzia mogg by¢ obliczane odpowiednio do
obréconych ptaszczyzn roboczych. Blizszy opis tej
mozliwosci obliczania patrz punkt "Korekcje narzedzi".
Wybér ptaszczyzny korekcji nastepuje przy pomocy
CUT2D, CUT2DF. Blizsze informacje na ten temat
patrz punkt "Korekcje narzedzi”.

Dalsze wskazowki

Dla przestrzennego ustalenia ptaszczyzny robocze;j
sterowanie oferuje komfortowe mozliwosci transforma-
cji wspoitrzednych.

Wiecej informacji na ten temat patrz w punkcie "Prze-
suniecie ukfadu wspotrzednych".

Przyklad programowania

"Klasyczny" sposob postepowania:

Zdefiniowanie ptaszczyzny roboczej, wywotanie typu
narzedzia i wartosci korekcji narzedzia, wigczenie ko-
rekcji toru ruchu narzedzia, zaprogramowanie ruchow
narzedzia.

Przyktad, narzedzie frezarskie:

N10 Gl7 TS5 D8 G17 wywotanie ptaszczyzny roboczej, tutaj X/Y T, D wywo-
fanie narzedzia.
Korekcja dtugosci nastepuje w kierunku Z.
N20 Gl G41 X10 Y30 Z-5 F500 Korekcja promienia nastepuje w ptaszczyznie X/Y.
N30 G2 X22.5 Y40 I50 J40 Interpolacja kotowa / korekcja promienia narzedzia w ptasz-
czyznie X/Y.
© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
3-100 SINUMERIK 840D/840Di/810D Instrukcja programowania Podstawy (PG) - Wydanie 03.04



