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Dokumentacja SINUMERIK®

Kody wydan
Przed wydaniem niniejszym ukazaly sie wydania podane nize;.

W kolumnie "Wskazéwka" zaznaczono literami, jaki status posiadajg wydania, ktére ukazaty sie
dotychczas.

Oznaczenie statusu w kolumnie "Wskazowka":

A.. Nowa dokumentacja.

B... Niezmieniony dodruk z nowym numerem zamoéwieniowym.

C.. Zmieniona wersja jako nowe wydanie.
Jezeli przedstawiony na danej stronie techniczny stan rzeczy zmienit sie
w stosunku do wydania poprzedniego, jest to sygnalizowane przez podanie zmienionego
wydania w nagtéwku kazdej strony.

Wydanie Nr zamoéwieniowy Uwagi
02.95 6FC5298-2AB00-0AP0 A
08.97 6FC5298-4AB00-0AP0 A
12.95 6FC5298-3AB00-0AP0 Cc
03.96 6FC5298-3AB00-0AP1 Cc
08.97 6FC5298-4AB00-0AP0 Cc
12.97 6FC5298-4AB00-0AP1 Cc
12.98 6FC5298-5AB00-0AP0 Cc
08.99 6FC5298-5AB00-0AP1 Cc
04.00 6FC5298-5AB00-0AP2 Cc
10.00 6FC5298-6AB00-0AP0 Cc
09.01 6FC5298-6AB00-0AP1 Cc
11.02 6FC5298-6AB00-0AP2 Cc
03.04 6FC5298-7AB00-0APO Cc
Niniejszy podrecznik jest czescig sktadowg dokumentacji na CD-ROM (DOCONCD)
Wydanie Nr zamoéwieniowy Uwagi
03.04 6FC5298-7CA00-0AGO Cc
Marki

SIMATIC®, SIMATIC HMI®, SIMATIC NET®, SIROTEC®, SINUMERIK® i SIMODRIVE® sg zarejestrowanymi
znakami towarowymi firmy Siemens. Pozostate okre$lenia w niniejszej dokumentacji mogg by¢ zna-
kami towarowymi, ktérych uzywanie przez strony trzecie dla swoich celéw moze naruszaé prawa
wiascicieli.

Dalsze informacje znajdziecie w internecie pod: W sterowaniu moga funkcjonowac¢ dalsze funkcje, nie opisane w niniejszej

http:/www.aut.siemens.de/sinumerik dokumentacji. Nie ma jednak roszczenia do tych funkcji w przypadku dostawy
nowego urzadzenia wzgl. w przypadku ustugi serwisowe;j.

Sporzadzenie niniejszej dokumentacji nastapito przy pomocy WinWord 9.0

i Designer V 7.0 Sprawdzili$my tres¢ niniejszego materiatu na zgodno$¢ z opisywanym sprzetem

Przekazywanie jak tez powielanie niniejszej dokumentacji, spozytkowywanie jej i oprogramowaniem. Mimo to rozbieznosci nie mozna wykluczy¢ tak, ze nie

i informowanie o jej tresci jest niedozwolone, o ile nie wyrazono na to wyraznej przejmujemy gwarancji na catkowita zgodno$¢. Dane zawarte w ninigjszym

zgody. Naruszenia zobowigzuja do rekompensaty szkod. Wszystkie prawa za-

strzezone, w szczegolnosci na wypadek udzielenia patentu albo zarejestrowania materiale s3 jednak regularnie sprawdzane i niezbgdne korekty s3 zawarte w

wzoru uzytkowego. kolejnych wydaniach. Za propozycje korekt bedziemy wdzieczni.
© Siemens AG 1995 - 2001. Wszelkie prawa zastrzezone. Zmiany techniczne zastrzezone.
Nr zam. 6FC5298-6AB00-0AP1 Siemens-Aktiengesellschaft.

Printed in the Federal Republic of Germany



Stowo wstepne
Budowa podrecznika

Stowo wstepne

Podzial dokumentaciji

Dokumentacja SINUMERIK jest podzielona na 3 ptasz-
czyzny:

e Dokumentacja ogélna

¢ Dokumentacja uzytkownika

¢ Dokumentacja producenta/serwisowa

Adresat

Niniejsza dokumentacja jest przeznaczona dla uzyt-
kownika maszyny. Podrecznik szczegétowo opisuje
stany rzeczy, ktérych znajomos$¢ jest niezbedna uzyt-
kownikowi do programowania sterowania SINUMERIK
840D/840Di/810D.

Zakres standardowy

W niniejszej instrukcji programowania opisano funkcje
zakresu standardowego. Uzupetnienia albo zmiany,
ktére zostaty dokonane przez producenta maszyny, sg
przez niego dokumentowane.

Blizsze informacje na temat dalszej dokumentacji
dotyczacej SINUMERIK 840D/840Di/810D jak tez do-
kumentaciji, ktéra obowigzuje dla wszystkich sterowan
SINUMERIK (np. interfejs uniwersalny, cykle pomiaro-
we ...), otrzymacie od wtasciwej filii firmy SIEMENS.

W sterowaniu mogg byé mozliwe do realizacji dalsze
funkcje, nie opisane w niniejszej dokumentacji. Nie ma
jednak roszczenia do tych funkcji w przypadku dostawy
nowego sterowania albo wykonania ustugi serwisowe;.

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Stowo wstepne
Budowa podrecznika

Obowigzywanie

Niniejsza instrukcja programowania obowigzuje dla ste-
rowan:

SINUMERIK 840D powerline 7
SINUMERIK 840DE powerline

(wariant eksportowy) 7
SINUMERIK 840Di 3
SINUMERIK 840DiE (wariant eksportowy 3
SINUMERIK 810D powerline 7
SINUMERIK 810DE powerline

(wariant eksportowy) 7

z pulpitami obstugi OP 010, OP 010C, OP 010S,
OP 12 albo OP 15 (PCU 20 albo PCU 50)

SINUMERIK 840D powerline

Od 09.2001 sterowania

¢ SINUMERIK 840D powerline i

¢ SINUMERIK 840DE powerline (wariant eksportowy)
sg dostepne z lepszymi wiasciwosciami.
Wyszczegdlnienie dostepnych zespotéw konstrukcyjnych
powerline znajdziecie w opisie sprzetu /PHD/

w punkcie 1.1.

SINUMERIK 810D powerline

Od 12.2001 sterowania

¢ SINUMERIK 810D powerline i

¢ SINUMERIK 810DE powerline (wariant eksportowy)
sg dostepne z lepszymi wiasciwosciami.
Wyszczegdlnienie dostepnych zespotéw konstrukcyjnych
powerline znajdziecie w opisie sprzetu /PHC/ w punkcie
1.1.

Vi
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Hotline

Adres internetowy

Wariant eksportowy

W przypadku zapytan prosze zwrécié sie do nastepujacej hotline:
A&D Technical Support Tel.: +49 (0) 180 5050 — 222

Fax: +49 (0) 180 5050 — 223

E-Mail: adsupport@siemens.com

W przypadku zapytan dot. dokumentacji (propozycji, korekt) prosze
wystac telefaks na nastepujacy numer albo e-mail:

Fax: +49 (0) 0131 98 — 2176

E-mail: motioncontrol.docu@erlf.siemens.de
Formularz telefaksowy: patrz arkusz zgtoszenia odwrotnego na koncu
niniejszej dokumentacji.

http://www.ad.siemens.de/sinumerik

Nastepujgce funkcje nie sg zawarte w wariancie

eksportowym:

Funkcja 810DE 840DE
Pakiet obrobkowy dla 5 osi - -
Pakiet transformacyjny Handling (5 osi) - -
Interpolacja wieloosiowa (> 4 osi) - -
Interpolacja linii Srubowej 2D+6 - -
Akcje synchroniczne stopien 2 - o1)
Pomiar stopien 2 - Oo1)
Sterowanie adaptacyjne - o1)
Obcigganie ciggte - o1)
Uzywanie cykli kompilacyjnych (OEM) - -
Kompensacja zwisu wielowymiarowa - o1)

— funkcja niemozliwa
1) dziatanie ograniczone

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Stowo wstepne 03.04 m
Budowa podrecznika

Podstawy

Niniejsza instrukcja programowania "Podstawy" jest
przeznaczona dla fachowca pracujgcego przy maszynie
i zaktada odpowiednig znajomo$¢ obrébki wiertarskiej,
frezarskiej i tokarskie;.

Na prostych przyktadach programowania zostang obja-
Snione roéwniez znane wedtug DIN 66025 polecenia

i instrukcje.

Przygotowanie pracy

Instrukcja programowania "Przygotowanie pracy" stuzy

technologowi wiedzg o wszystkich mozliwosciach pro-

gramowania. SINUMERIK 840D/810D umozliwia przy

pomocy specjalnego jezyka programowania sporza-

dzenie skomplikowanego programu obrébki (np. po-

wierzchnie dowolne, koordynacja kanatéw, ...) i utatwia

technologowi pracochtonne programowanie.

Polecenia i instrukcje, ktére sg opisane w niniejszej

instrukcji programowania, sg niezalezne od technologii.

Moga by¢ stosowane np. do:

o szlifowania

e maszyn pracujgcych cyklicznie (pakowarki, obrobka
drewna)

e laserowego sterowania wydajnoscig

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Budowa opiséw

Wszystkie cykle i mozliwosci programowania zostaty
opisane - na ile jest to sensowne i mozliwe - wediug
takiej samej struktury wewnetrznej. W wyniku podziatu
na rézne ptaszczyzny informacyjne mozecie w sposéb
celowy siegac do informacji, ktérych wiasdnie potrzebu-

jecie.
1. Szybki przeglad S P e . RrLioN, RTLIOF lod . pr, 01 il 4 |
i [ Jezeli chcecie przeczytac o rzadko uzywanym POIECE- | . ... sbe co,R1LION, RTLIOF (odw, opr. 61
== 21 niu albo znaczeniu parametru, widzicie na pierwszy =Y Provmovanie
rzut oka, jak funkcja jest programowana i znajdujecie | o .
E objasnienie do polecen i parametréw. [ Chinre e
s P aToon Py Sy, W Sress
Te InfOI'maCJe ZnaJdqu SIQ ZaWSZG na pOCZ&{tku RP= ::Vry;tkoncowywewspmrzednychhlegur\owych‘lulaj promien biegu-
RTLIOF przy GO Interpolacja nieliniowa (kazda o$ uczestniczaca w tworzeniu konturu
strony
wspolnie)
Dziatanie
Wskazéwka: ars sy sy s s s -
Z powodu ilosci miejsca nie jest mozliwe podanie ot lbo 60 dosu o punktzminy naregca
, L. L, Ta funkcja nie nadaje sig do prowadzenia obrobki!
dla poszczegolnych polecen i parametrow wszyst-
H 1A H H A Ll =y Przebieg
kich rodzajow przedstawienia, ktére sg mozliwe przy ey e oot
- - jest wykonywany z maksymalnie mozliwg predko-
pomocy jezyka programowania. Dlatego programo- peyiasiio pédmscmesuiu"%m:
go jest ustalana w danej maszynowej oddzielnie dla
wanie polecen zostato zawsze podane w zestawie- raadel oo
. Jezeli przesuw szybki jest wykonywany réwnoczesnie w)
n 1¥] ) wielu osiach, wéwczas jego predkosé jest :kre‘slan:
przez te 0%, ktora dla przebycia swojego udziatu w dro-
w jakim najcze$ciej wystepuje na warsztacie. e poresse e e g aas 0
Dalsze wskazowki
g GO dziata modalnie.
4-114
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2. Szczegdbtowe objasnienia

W czesci teoretycznej znajdziecie szczegbtowy opis:
Do czego jest potrzebne polecenie?

Co powoduje polecenie?

Jak wyglada przebieg?

Co powodujg parametry?

Co nalezy jeszcze szczeg6lnie uwzglednié?

Przede wszystkim dla osoby poczatkujacej w dziedzinie
NC czesci teoretyczne sg podstawg nauki. Co najmniej
jeden raz przestudiujcie caly podrecznik, aby wyrobi¢
sobie poglad na zakres dziatania i mozliwosci Waszego
sterowania

Programowanie pojecen wykonania fuchu

4.3 Przesuw szybki, GO, RTLION, RTLIOF (od w. opr. 6.1)

GO, RTLION, RTLI

[ 4 Bl
n Dziatanie

0d w. opr. 6.1
Osie uczestniczace w tworzeniu konturu wykonuja w przypadku
GO ruch jako osie pozycjonowania
Przy przesuwie szybkim osie uczestniczace w tworzeniu kon-
turu moga do wyboru poruszaé sig w dwéch roznych trybach:
. liniowa: si)
Osie uczestniczace w tworzeniu konturu sa interpolowane
wspdinie.

Interpolaca nieliniowa: (od w. opr. 6)
Kazda 0$ uczestniczaca w tworzeniu konturu interpoluje
jako oddzielna o8 (08 pozycjonowania) niezaleznie od in-
nych osi przesuwu szybkiego ) .

Przy pomocy poleceri programu obrobki

«  RTLIOF jest uaktywniana interpolacia nieliniowa

«  RTLION jest uaktywniana interpolacja liniowa

Zawsze liniowa w

« W przypadku kombinacji G-Code z GO ktéra nie dopusz-
cza ruchu pozycjonowania (np. G40/41/42).

«  Przy kombinacji GO z G64

«  Przy aktywnym kompresorze

o Przy aktywnej transformacji

W przypadku interpolacii nieliniowe] obowiazuje odnosnie
osiowego dia osi po-
2ycionowania BRISKA, SOFTA, DRIVEA

Poniewaz przy interpolaii nieliniowej moze byé wykonywa-
ny inny kontur, akcje synchroniczne, ktére odnoszq sie do
wspolrzednych pierwotnego toru ruchu, sq ew. nieaktywne

Przebieg

Osie uczestniczace w tworzeniu konturu wykonuja w przy-
padku GO ruch jako osie pozycjonowania
Przykiad

Ruch nastepuje jako POS[X]=0 POS[Y]=10 i w ruchu po kon-
turze. W przypadku ruchu POS[X]=100 POS|Z]=100, posuw
na obrot nie jest aktywny.

' Smans AG 2004 Wazeluo prawa zaszezone
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3. Od teorii do praktyki

Jak _nalezy stosowac polecenie w kontekscie wykony-
wania programu odczytacie z przyktadu programowa-
nia.

Praktycznie dla wszystkich polecen znajdziecie po cze-
Sci teoretycznej przyktad zastosowania

Programowanie polecen wykonania ruchu

n 4.3 Przesuw szybki, G0, RTLION, RTLIOF (od w. opr. 6.1)

3 Dalsze wskazowki

0d w. opr. 6.2

Punkt zmiany bloku nastawny przy GO

Dia interpolacii pojedynczych osi nowe kryterium

korica ruchu FINEA, COARSEA albo IPOENDA

w celu zmiany bloku moze zostaé nastawione juz

w ramach charakterystyki hamowania

Z kombinacja "zmiany bloku nastawnej w charakte-

rystyce hamowania w interpolacji poszczegsinych

osi" i "ruchu osi uczestniczacych w tworzeniu kontu-

ru przy przesuwie szybkim GO jako osie pozycjono-

wania" wszystkie osie moga niezaleznie od Siebie " *

wykonag ruch do swojego punktu koricowego.

W ten sposéb dwie kolejno zaprogramowane osie X

iZ w przypadku GO sa traktowane jak osie pozycjo-

nowania. Zmiana bloku po osi Z moze zaleznie od
momentu ysty

(100-0%) byé inicjowana przez oé X. Podczas gdy

0§ X jeszcze wykonuje ruch, 0$ Z juz zaczyna wy-

konywac ruch. Obydwie osie wykonuja niezaleznie

od siebie ruch do swojego punktu koficowego.

Wiecej informacii na ten temat w rozdziale 7.

Przykiad i i F

G0 jest stosowane do dosuwu do pozycji startowych
albo punktéw zmiany narzedzia, odsuniecia narze-
dzia itd.

EES Wprowadzenie wymiaru bezwzgiednego,
wrzeciono w prawo

Dosunigcie do pozycji startowe]
Dosunigcie narzedzia

Ruch po proste]

‘Odsunigcie narzedzia, Koniec programu

5 Semans AG 2004 Wazele prawa zasizezone
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Objasnienie symboli

Kolejno$é czynnos$ci obstugowych

Objasnienie

Funkcja

Parametr

Przyklad programowania

S IO RO I B

Programowanie

|13

Dalsze wskazowki

Odestania do innych dokumentacji i rozdziatéw

Wskazowki i zagrozenia

Producent maszyny (MH n) n = numer wskazowki, na ktéry moze sig
powota¢ producent maszyny

35t Rl B

Uzupelnienie danych zaméwieniowych

1

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.

SINUMERIK 840D/840Di/810D Instrukcja programowania Podstawy (PG) - Wydanie 03.04 Xi



Stowo wstepne 03.04
Budowa podrecznika

Zasada

Wasze sterowanie SINUMERIK 840D/840Di/810D
jest wykonane wedtug aktualnego stanu techniki
i uznanych technicznych zasad, norm i przepi-
séw bezpieczenstwa.

Urzadzenia dodatkowe

Dzieki specjalnym, oferowanym przez firme SIEMENS
przyrzadom dodatkowym, urzagdzeniom dodatkowym

i stopniom rozbudowy mozna rozbudowywac sterowa-
nia SIEMENS odpowiednio do dziedziny ich zastoso-
wania.

Personel

Wolno jest angazowac tylko wlasciwie wyksztatcony,
autoryzowany, niezawodny personel. Bez wymaga-
nego wyksztatcenia nie wolno jest nikomu nawet przez
krotki czas pracowac przy sterowaniu.

Odpowiednie kompetencje personelu angazowanego
do ustawiania, obstugi i konserwacji muszg by¢ kla-
rownie ustalone a ich przestrzeganie kontrolowane.

Zachowanie sie

Przed uruchomieniem sterowania nalezy zagwaran-
towac, by instrukcje eksploatacji zostaty przez wtasciwy
personel przeczytane i zrozumiane. Poza tym na za-
ktadzie spoczywa obowigzek statej obserwacji
technicznego stanu catkowitego sterowania
(zewnetrznie rozpoznawalne braki i uszkodzenia jak tez
zmiana zachowywania sie podczas pracy).

Serwis

Naprawy wolno jest wykonywaé tylko zgodnie z danymi
zawartymi w instrukcji konserwacji i utrzymania i tylko
przez osoby wyksztatcone i kwalifikowane w danej dzie-
dzinie. Nalezy przy tym przestrzega¢ wszystkich odno-
Snych przepiséw bezpieczenstwa.

Xii
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Stowo wstepne
Budowa podrecznika

Wskazowka

Za niezgodne z przeznaczeniem i wykluczajace
wszelka odpowiedzialno$¢ producenta uwaza sie:

Kazde stosowanie odbiegajgce od wyzej wymienionych
punktoéw albo wykraczajgce poza nie.

Gdy sterowanie jest eksploatowanie w nie nienagan-
nym stanie, bez Swiadomosci bezpieczenstwa i zagro-
zen

i przestrzegania wszystkich instrukcji zawartych w od-
nosnych dokumentacjach

Gdy usterki, ktére moga mie¢ wptyw na bezpieczen-
stwo, nie zostaty usuniete przed uruchomieniem stero-
wania.

Kazda zmiana, mostkowanie albo wytgczenie urza-
dzen w sterowaniu, ktére stuzg nienagannemu funkcjo-
nowaniu, nieograniczonemu korzystaniu jak tez aktyw-
nemu i pasywnemu bezpieczenstwu.

Moze dojsé do nieprzewidywalnych zagrozen dla:

e zdrowia i zycia 0sob,

e sterowania, maszyny i dalszych wartosci majatko-
wych zaktadu i uzytkownika.

W dokumentacji sg stosowane nastepujace wskazowki
0 znaczeniu specjalnym:

Wskazowki

Ten symbol ukazuje sie w niniejszej dokumentacji zaw-
sze wtedy, gdy jest podawany dalej idgcy stan rzeczy

i gdy waznego stanu rzeczy nalezy przestrzegac.

W niniejszej dokumentaciji znajdziecie ten symbol ze
wskazaniem na uzupetnienie danych zaméwieniowych.
Opisana funkcja dziata tylko wtedy, gdy sterowanie
zawiera okreslong opcje.
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Stowo wstepne 03.04 m
Budowa podrecznika

Wskazowki ostrzegawcze
W niniejszym materiale sg stosowane nastepujgce
wskazoéwki ostrzegawcze o znaczeniu stopniowanym.

Niebezpieczenstwo

Ten symbol ukazuje sie zawsze wtedy, gdy nastgpi
Smier¢, ciezkie skaleczenie ciata albo znaczna szkoda
rzeczowa w przypadku, gdy odpowiednie przedsiewzie-
cia dla ostroznosci nie zostang poczynione.

Ostrzezenie

Ta wskazowka ostrzegawcza oznacza, ze grozi Smierc,
ciezkie uszkodzenie ciata albo znaczna szkoda rze-
czowa w przypadku, gdy odpowiednie przedsiewziecia
dla ostroznosci nie zostang poczynione.

Ostroznie

Ta wskazowka ostrzegawcza (z trojkatem ostrzegaw-
czym) oznacza, ze moze nastgpi¢ lekkie skaleczenie
ciata w przypadku, gdy odpowiednie przedsiewziecia
dla ostroznosci nie zostang poczynione.

Ostroznie

Ta wskazowka ostrzegawcza (bez tréjkata ostrze-
gawczego) oznacza, ze moze nastapi¢ szkoda rzeczo-
wa, gdy odpowiednie przedsiewziecia dla ostroznosci
nie zostang poczynione.

Uwaga

Ta wskazowka ostrzegawcza oznacza, ze moze wystg-
pi¢ niepozadany wynik albo niepozgdany stan, gdy
odpowiednie wskazowki nie bedg przestrzegane.

Xiv
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1.1 Opis punktéw obrabianego przedmiotu

11 Opis punktéw obrabianego przedmiotu

1.1.1 Uklady wspoétrzednych obrabianego przedmiotu

Aby maszyna wzgl. sterowanie mogto pracowaé Frezowanie:

z podanymi pozycjami, dane te muszg by¢ podawane w

uktadzie odniesienia, ktéry odpowiada kierunkom ruchu Z+ A

san. W tym celu jest uzywany ukfad wspétrzednych o

osiach X, Y i Z. X- Y+

Zgodnie z DIN 66217 dla obrabiarek sg uzywane pra-
woskretne, prostokatne (kartezjanskie) uktady wspot-
rzednych.

90°

W ED 90°

Punkt zerowy obrabianego przedmiotu jest Srodkiem
uktadu wspétrzednych obrabianego przedmiotu. Cza-

X+
sami ma sens a nawet jest konieczne pracowanie z
ujemnymi danymi dotyczgacymi pozyciji. Dlatego pozy-
cje, ktére znajdujg sie kazdorazowo na lewo od punktu Z- v
zerowego, majg znak ujemny (-).
Toczenie:
v+ A
+
7. X
rgoo
W I5pe0° \ 90°
X-
Z+
B |
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03.04 Podstawy geometryczne

1.1 Opis punktéw obrabianego przedmiotu

1.1.2 Okreslenie pozycji obrabianego przedmiotu

Na osiach wspétrzednych musicie jeszcze tylko

(w wyobrazni) umiesci¢ podziatke. Przez to mozecie
kazdy punkt w uktadzie wspotrzednych jednoznacznie
opisaé przez kierunek (X, Y i Z) i trzy wartosci liczbowe.
Punkt zerowy obrabianego przedmiotu ma zawsze
wspotrzedne X0, YO i Z0.

P2 S0
[

100 P1

100

A
Van)
N\

Przyktad: X-
Dla uproszczenia rozpatrujemy w niniejszym przykta- 2
dzie tylko jedng ptaszczyzne uktadu wspotrzednych,

ptaszczyzne X/Y. Punkty P1 do P4 posiadajg wéwczas
nastepujgce wspétrzedne: .

115

P3 105

Pl

odpowiada

P2 odpowiada
P3 odpowiada
P4 odpowiada

W przypadku tokarek wystarczy jedna ptaszczyzna, aby

opisaé kontur.

Przyktad:

Punkty P1 do P4 sg okreSlane przez nastepujgce

wspotrzedne:

Pl odpowiada
P2 odpowiada

X100 Y50
X-50 Y100
X-105 Y-115
X70 Y-75

X25
X40

Z-7.5
Z-15

P4

A X

P3
P4

odpowiada
odpowiada

X40
X60

Z-25
Z-35

P3

P2

P1

@ 40

@ 60

NY
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1.1 Opis punktéw obrabianego przedmiotu

Przykfad:
Punkty P1 i P2 sg okre$lane przez nastepujgce wspot- X
+ A
rzedne: )X
Pl odpowiada X-20 Y-20 723
P2 odpowiada X13 Y-13 727 \ 1 P2
>
Y+ po) \Q B Z+
—® & | =
o
/“‘ P1
P1 1
1]
BN 23
20, <27

W przypadku obrébki frezarskiej musi zostaé réwniez
opisana gtebokos$é dosuwu. W tym celu musimy réw- Y44 A Y+
niez trzeciej wspotrzednej (w tym przypadku Z) przypo-
rzadkowac warto$¢ liczbowa.

2
Przyktad: & o P2
Punkty P1 do P3 sg okreslane przez nastepujace <l i Iy
©|
wspotrzedne: P
1p)
. _ N eP3
Pl odpowiada X10 Y45 Z-5 \
P2 odpowiada X30 Y60 Z-20 § o 74
P3 odpowiada  X45 Y20 z-15 @) > @
—10 |-— —{5 -
30 15,
45 <20,
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03.04 Podstawy geometryczne
1.1 Opis punktéw obrabianego przedmiotu

1.1.3 Wspéitrzedne biegunowe

Dotychczas opisany sposéb okres$lania punktéw
w uktadzie wspéitrzednych nazywa sie "wspéirzednymi
kartezjanskimi".

YA

P2

P1
Jest jednak jeszcze dalsza mozliwosé podawania

wspotrzednych, a mianowicie "wspoétrzedne bieguno-
we".

60

> 9
75 A 556

Wspotrzedne biegunowe majg sens wtedy, gdy obra-
biany przedmiot albo jego czesc¢ jest zwymiarowana pot N
przez podanie promienia i kata. Punkt, od ktérego wy-
chodzi wymiarowanie, nazywa sie "biegunem".

30

(ny

15

Przyktad:

Punkty P1 i P2 mozna by wéwczas - w odniesieniu do
bieguna - opisa¢ nastepujaco:

P1 odpowiada promien =100 plus kat =30°

P2 odpowiada promien =60 plus kat =75°
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1.1 Opis punktéw obrabianego przedmiotu

1.1.4 Wymiar absolutny

W przypadku wymiaru bezwzglednego wszystkie dane

dotyczgce pozycji odnoszg sie do wtasnie obowigzuja- v
cego punktu zerowego. W odniesieniu do ruchu narze-
dzia oznacza to:
P2
Podanie wymiaru bezwzglednego opisuje pozycje, do
ktérej narzedzie powinno sie przesungc.
P1
. @l 7
Przyktad frezowanie: © P3
Dane dotyczace pozyciji dla punktéw P1 do P3 w wy- 0l
miarze absolutnym brzmig w odniesieniu do punktu S
zerowego: BN X
P1 odpowiada x20 Y35 N 20
P2 odpowiada X50 Y60 S0 -
P3 odpowiada X70 Y20
Przyktad toczenie:
Dane dot. pozycji dla punktéw P1 do P4 w wymiarze
. L AX
absolutnym brzmig w odniesieniu do punktu zero-
wego:
Pl odpowiada X25 72-7,5 it
P2 odpowiada X40 z-15
P3 odpowiada X40 7-25 P3 P2 :
P4 odpowiada X60 Zz-35 P1 2
o 8
A
S
S
4 - -1 L 1 & >
75 z
- 15
25
35
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03.04 Podstawy geometryczne
1.1 Opis punktéw obrabianego przedmiotu

1.1.5 Wymiar tancuchowy

Wystepujg jednak czesto rysunki wykonawcze,

w przypadku ktérych wymiary odnoszg si¢ nie do punk-
tu zerowego lecz do innego punktu obrabianego
przedmiotu.

Aby nie musie¢ przelicza¢ wymiaréw w takim przypad-
ku, jest mozliwo$¢ podawania wymiaréw faricuchowych
(przyrostowych).

Przy podawaniu wymiaru tancuchowego dane dot. po-
zycji odnoszg sie kazdorazowo do poprzedniego punk-
tu. W odniesieniu do ruchu narzedzia oznacza to: Y A

Wymiar faricuchowy opisuje o ile narzedzie powinno sie
przesungg.

P2

Przyktad frezowanie:
Dane pozyciji dla punktéw P1 do P3 w wymiarze tfarncu-

chowym brzmia; P1
P1 odpowiada X20 Y35 ;(w odniesieniu do

20

15

punktu zerowego) P3

P2 odpowiada X30 Y20 ;(w odniesieniu do
P1)

P3 odpowiada X20 Y-35 ;(w odniesieniu do
P2) 20 30 20

20

¥ <

©

Przyktad toczenie:
Dane pozyciji dla punktéw P1 do P4 w wymiarze tfarncu-
chowym brzmia;
G90 Pl odpowiada X25 7Z-7,5
;(w odniesieniu do punktu

zerowego)
G91 P2 odpowiada X15 Z-7,5 P3 P2

;(w odniesieniu do P1) P1
G91 P3 odpowiada Z-10 [

;(w odniesieniu do P2)
G91 P4 odpowiada X20 Z-10 L 1 | | @

;(w odniesieniu do P3)

P4

@25
@ 40
@ 60

NY

ﬂ Przy obowigzujgcym DIAMOF albo DIAM90 droga za-
dana w przypadku G91 jest programowana jako wymiar
w promieniu.
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1.1 Opis punktéw obrabianego przedmiotu

1.1.6 Okreslenia ptaszczyzn

Kazdorazowo dwie osie wspoétrzednych ustalajg ptasz- Frezowanie:
czyzne. Kazdorazowo dwie osie wspotrzednych ustalajg
ptaszczyzne. Trzecia 0$ jest zawsze prostopadia do tej
ptaszczyzny i okresla kierunek dosuwu narzedzia (np.
dla obrébki 1/, D).

Przy programowaniu jest wymagane poinformowanie
sterowania, w ktérej ptaszczyznie odbywa sie obrobka,
aby wartosci korekcji narzedzia byty prawidtowo brane
do obliczen. Ptaszczyzna ta ma réwniez znaczenie dla
okres$lonych rodzajow programowania okregu i w przy-
padku wspotrzednych biegunowych.

Toczenie:

Ptaszczyzny pracy sg w programie NC okreSlane przez
G17, G18 i G19 w sposOb nastepujacy:

Ptaszczyzna Okreslenie Kierunek dosuwu
XY G17 4
Z/IX G18 Y
Y/Z G19 X
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1.2

1.3

1.3.1

Podstawy geometryczne

1.1 Polozenie punktow zerowych

Potozenie punktéw zerowych

W maszynie NC sg definiowane rézne punkty zerowe i

punktu odniesienia. Sg punkty odniesienia

e do ktérych maszyna powinna wykonag ruch i

e do ktérych odnosi sie programowanie zwymiarowa-
nia obrabianego przedmiotu.

Sa to:

M = punkt zerowy maszyny

A = punkt zamocowania. Moze pokrywaé sie z punk-

tem zerowym obrabianego przedmiotu (tylko tokarki)

W = punkt zerowy obrabianego przedmiotu = punkt

zerowy programu

B = Punkt startowy. Ustalany w programie. Tutaj

pierwsze narzedzie rozpoczyna obrébke.

R = Punkt odniesienia. Pozycja ustalona przez zde-

rzak i system pomiarowy. Odstep do punktu zerowego

maszyny M musi by¢ znany, tak by pozycja osi w tym

miejscu mogta zosta¢ nastawiona doktadnie na te

wartosc.

Szkice obok objasniajg punkty zerowe i punkty odnie-

sienia dla tokarek i wiertarek/frezarek.

Potozenie uktadéw wspobtrzednych

Przeglad réznych uktadéw wspétrzednych

Rozrézniamy nastepujgce uktady wspotrzednych:

e uktad wspotrzednych maszyny z punktem zerowym
maszyny M

e bazowy uktad wspoétrzednych (moze tez by¢ ukta-
dem wspoétrzednych obrabianego przedmiotu W)

e uktad wspotrzednych obrabianego przedmiotu
Z punktem zerowym obrabianego przedmiotu W

e aktualny uktad wspoétrzednych obrabianego przed-
miotu z aktualnie przesunietym punktem zerowym
obrabianego przedmiotu Wa

W przypadku gdy sg rézne uktady wspo6trzednych ma-

szyny (np. transformacja 5-osiowa), wéwczas przez

wewnetrzng transformacje kinematyka maszyny jest

odwzorowywana na ukfad wspétrzednych, w ktérym

nastepuje programowanie.

W1

0
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1.3 Polozenie ukladow wspétrzednych

ﬂ Objasnienia do poszczeg6inych okreslen osi znajdzie-
cie w punkcie "Typy osi" w niniejszym rozdziale.
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Podstawy geometryczne

03.04
n 1.3 Polozenie ukladéw wspoditrzednych

1.3.2 Uklady wspoétrzednych maszyny

Uktad wspétrzednych maszyny jest tworzony ze wszyst-
kich fizycznie istniejgcych osi maszyny.

W uktadzie wspétrzednych maszyny sg zdefiniowane
punkty odniesienia, punkty zmiany narzedzia
i palety (state punkty maszyny).

Gdy programowanie nastepuje bezposrednio

w uktadzie wspéitrzednych maszyny (mozliwe

w przypadku niektérych funkcji G), wéwczas nastepuje
sterowanie bezposrednio osiami fizycznymi maszyny.
Ewentualne mocowanie obrabianego przedmiotu nie
jest przy tym uwzgledniane.

AZm

Jak uktad wspoétrzednych jest potozony w stosunku do
maszyny, jest zalezne od typu maszyny. Kierunki osi sg
zgodne z tak zwang "regutg trzech palcéw" prawej reki
(wedtug DIN 66217).

Gdy stoimy przed maszyng a palec $rodkowy prawe;j
reki jest skierowany przeciwnie do kierunku dosuwu
wrzeciona, woéwczas wskazuja:

e kciuk kierunek +X
e palec wskazujacy kierunek +Y

e palec $rodkowy kierunek +Z

+Y

W przypadku réznych typéw maszyn moze to za kaz-
dym razem wyglada¢ inaczej. Oto kilka przyktadéw
uktadbéw wspotrzednych maszyny w przypadku réznych
maszyn.
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1.3.3

03.04

Podstawy geometryczne
1.3 Potozenie uktadéw wspobtrzednych

Bazowy uktad wspétrzednych

Bazowy uktad wspétrzednych jest uktadem kartezjan-
skim, ktory przez transformacje kinematyczng (np.
transformacja 5-osiowa albo poprzez transmit

w przypadku pobocznicy walca) jest odwzorowany na
uktadzie wspétrzednych maszyny.

Jezeli nie ma transformaciji kinematycznej, wéwczas
bazowy uktad wspétrzednych rézni sie od uktadu wspot-
rzednych maszyny tylko okresleniem osi.

Przy wigczeniu transformacji mogg powstac¢ odchylenia
od réwnolegtego potozenia osi. Uktad wspétrzednych
nie musi by¢ pod katem prostym.

Przesuniecia punktu zerowego, skalowania itd. sg zaw-
sze wykonywane w bazowym uktadzie wsp6trzednych.

Réwniez przy ustalaniu ograniczenia pola roboczego
dane dotyczace wspétrzednych odnoszg sie do bazo-
wego uktadu wspétrzednych.

Bazowy uktad wspoirz. Uktad wsp. obrab. przedm
dla strony czo’owej dla ptaszcz. toczenia
X X
f’"’ .""»_ T —| ,—
o/ P
~
— Y
Bazowy ukfad wspotrz.
dla pow. pobocznicowej
Z
Avuks Aveks* 4 ¥ens 4 Yens

Zaprogramowany FRAME

‘ENS
G54...G599 nastawne FRAME

A XBNS
‘BNS
Przesuniecie bazowe (frame bazowy)

fl’zesuni@cie DRF, zewnetrzne przesun. punktu zeroweg

Transformacja kinematyczna

.
> XBKS

' MKS

MKS = uktad wspoétrz. maszyny

BNS = uktad bazowego punktu zer.

h .
» XMKks

BKS = bazowy ukfad wspoéirzednych
ENS = nastawny uktad pkt. zeroweg

WKS = uktad wspoétrzednych obrabianego przedmiotu
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1.3 Polozenie ukladow wspétrzednych

1.3.4 Uklad wspétrzednych obrabianego przedmiotu

W uktadzie wspoétrzednych obrabianego przedmiotu
jest opisywana jego geometria. Méwigc inaczej: dane w
programie NC odnoszg si¢ do uktadu wspétrzednych
obrabianego przedmiotu.

Uktad wspétrzednych obrabianego przedmiotu jest zaw-
sze kartezjanskim ukfadem wspétrzednych i jest przy-
porzadkowany do okreslonego obrabianego przedmio-
tu.

1.3.5 Koncepcja frame

Frame jest zamknietg w sobie instrukcjg obliczeniowa, 71272
ktéra zmienia jeden kartezjanski uktad wspétrzednych St (o
w inny kartezjanski uktad wspotrzednych. wokot osi Z
Jest to:

przestrzenny opis ukladu wspétrzednych obrabia-
nego przedmiotu

W ramach frame sg do dyspozycji nastepujgce kompo-
nenty:

e przesuniecie punktu zerowego

e obrot

e lustrzane odbicie

e skalowanie

Komponenty te mogq by¢ stosowane pojedynczo albo
dowolnie kombinowane.
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1.3 Potozenie uktadéw wspobtrzednych

Lustrzane odbicie osi Z.

A X XA
] L]
L ; ||
&1 9= =0 1 ©
M || W, || M,
| ] [
Przes. pktu. zer Przes. pktu. zer.
W celu obrébki konturéw potozonych sko$nie mozecie Y
albo przy pomocy odpowiedniego urzgdzenia ustawié¢ 74

obrabiany przedmiot sko$nie do osi maszyny .

... albo na odwrét, utworzy¢ uktad wspétrzednych, ktéry A Z,
jest odniesiony do obrabianego przedmiotu. Przy po-
mocy programowanych frame mozna uktad wspotrzed-

nych obrabianego przedmiotu przesung¢ i/albo obrécié. il

Przez to mozecie

e przesungé¢ punkt zerowy do dowolnej pozycji na
obrabianym przedmiocie i

e przez obrét ustawié osie wspotrzednych réwnolegle
do pozadanej ptaszczyzny roboczej,

e aprzeztow jednym zamocowaniu obrabia¢ sko-
$ne powierzchnie, wykonywac otwory pod rézny-
mi kgtami albo

e prowadzi¢ obrébke na wielu stronach.
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1.3 Polozenie ukladow wspétrzednych

Plaszczyzna robocza, korekcje narzedzi

W celu obrébki w sko$nie potozonych ptaszczyznach
roboczych - zaleznie od kinematyki maszyny - muszg
by¢ uwzgledniane konwencje ptaszczyzny roboczej i
korekcji narzedzi. Wiecej informaciji na ten temat patrz
Kapitel 3.6 “Wyb6r ptaszczyzny roboczej, G17 do G19”.

yj

1.3.6 Przyporzadkowanie uktadu wspétrzednych obrabianego przedmiotu do osi maszyny

Potozenie uktadu wspétrzednych obrabianego przed-
miotu w stosunku do bazowego uktadu wspétrzednych A ZVFZB A 2w YMEY
(wzgl. uktadu wspétrzednych maszyny) jest okreslane
przez nastawne frame. Yw

W programie NC takie nastawne frame sg uaktywniane @

przy pomocy odpowiednich polecen, np. G54. & @ @

=@

Xw
XNVFXB

1.3.7 Aktualny uktad wspoétrzednych obrabianego przedmiotu

Czasami jest sensowne wzgl. konieczne, by w ramach Yo \

programu przesung¢ pierwotnie wybrany punkt zerowy

obrabianego przedmiotu w inne miejsce, dokonac lu- X2

strzanego odbicia i/albo skalowania. ALUUELDY WSRE B,

obrabianego przedm.

Przy pomocy programowanych frame mozna przesu- Z2 / Frame 2

na¢ aktualny punkt zerowy w odpowiednie miejsce w Y4 A

uktadzie wspétrzednych obrabianego przedmiotu (obrot, Y&

lustrzane odbicie, skalowanie) i uzyskuje sie przez to 4

aktualny uktad wspoétrzednych obrabianego przedmiotu.

N
W ramach programu jest mozliwych wiele przesunie¢ 4 X1
- Uktad wspoétrz.
punktu zerowego. /ZB X8 obrab. przedmiotu

Frame 1...nastawne przesuniécie i obrét
Frame 2...programowane przesuniécie i obrot

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
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n 03.04 Podstawy geometryczne n
1.4 Osie

1.4 Osie

Przy programowaniu rozroéznia si¢ nastepujgce osie:
e Osie maszyny

e osie kanatu

e 0sie geometryczne

e osie dodatkowe

e Osie uczestniczgce w tworzeniu konturu
e osie synchroniczne

e 0Osie pozycjonowania

e osie rozkazowe (synchronizacje ruchu)
e osie PLC

e osie link

osie prowadzace link

Programowane sg osie geometryczne, synchroniczne i
pozycjonowania.

‘Osiegeometr. ‘ ‘Osiepozycjon. ‘

Osie uczestniczace w tworzeniu konturu wykonujg ruch
z posuwem F odpowiednio do zaprogramowanych po- ‘
lecen wykonania ruchu.

v A 4

Osie maszyny ‘

Osie synchroniczne wykonujg ruch synchronicznie do
osi biorgcych udziat w tworzeniu konturu i dla przebycia | segeomanare | [ oscoomtone |
drogi ruchu potrzebujg takiego samego czasu co
wszystkie takie osie. |

Osie karetu |
Osie pozycjonowania wykonujg ruchy asynchroniczne
H i Csie uczestn. Osie Csie i
do ws.zystl.(lch. pozosta.%ych osi. Te ruchy po§tepowe . Celeczesin ‘ e ‘ e I osepLe ‘
przebiegajg niezaleznie od ruchéw tworzenia konturu i
ruchéw synchronicznych. Csie

synchron.
A\ 2 4 v \ 4

| Transformacja | kinematyezna |

Osie rozkazowe wykonujg ruchy asynchronicznie do
wszystkich pozostatych osi. Te ruchy postepowe prze- N A i il I i
biegajg niezaleznie od ruchéw tworzenia konturu i ru- | Csie meszyny |
chéw synchronicznych.

Osie PLC sg sterowanie przez PLC i mogg wykonywac
ruchy asynchronicznie do wszystkich pozostatych osi.
Wszystkie ruchy postepowe przebiegajg niezaleznie od
ruchéw po konturze i ruchéw synchronicznych.
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Stowo wstepne 03.04
1.4 Osie

1.4.1 Osie gtéwne / osie geometryczne

Osie gtéwne okres$lajg prostokatny, prawoskretny uktad 08 obro
wspotrzednych. W tym uktadzie wspétrzednych sg pro- reiva rz_rlfj
gramowane ruchy narzedzi. v\

Wrzeciono
dodatkowe

W technice NC osie gtéwne sg okreslane jako osie X

Narzedzia
[T 1
ﬂ geometryczne. To pojecie jest rowniez stosowane
w niniejszej instrukcji programowania. B_\ (

Dla tokarek obowigzuje: 'z ,
Os$ dodatkowa
osie geometryczne XiZ, ew. Y \ ‘

nik
Dla frezarek obowigzuje: Wizeciono gt. ~ geometryczne
. . (prowadzace)
osie geometryczne X, Yi Z. 0sC

Maksymalnie trzy osie geometryczne sg uzywane do
programowania frame i geometrii obrabianego przed-
miotu (konturu).

Okreslenie: X, Y, Z

3 Identyfikatory osi geometrycznych i osi kanatu mogg
by¢ takie same, o ile odwzorowanie jest mozliwe.

Nazwy osi geometrycznych i osi kanatu mogg byé

w kazdym kanale takie same, tak ze mogg by¢ wyko-
3 nywane te same programy.

Przy pomocy funkcji "przetaczane osie geometrycz-
ne" (patrz przygotowanie pracy) mozna z programu
obrébki zmieni¢ konfigurowany poprzez dang maszy-
nowgq uktad osi geometrycznych. Przy tym 0$ kanatu
zdefiniowana jako synchroniczna 0$ dodatkowa moze
zastgpi¢ dowolng 0$ geometryczna.

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
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n 03.04 Podstawy geometryczne n
1.4 Osie

1.4.2 Osie dodatkowe

W przeciwienstwie do osi geometrycznych w przypadku
osi dodatkowych nie jest zdefiniowany zwigzek geome-
tryczny miedzy osiami.

Przyktad:

pozycja rewolweru U, konik V

1.4.3 Wrzeciono gtéwne, wrzeciono prowadzace

Ktore wrzeciono jest wrzecionem gtéwnym, decyduje
kinematyka maszyny. To wrzeciono jest poprzez dang
maszynowg deklarowane jako wrzeciono prowadzgce.
Z reguty wrzeciono gtéwne jest deklarowane jako wrze-
ciono prowadzace.

3 To przyporzadkowanie mozna zmieni¢ przy pomocy
polecenia programowego SETMS (numer wrzeciona,

patrz rozdziat 7).

Dla wrzeciona prowadzgcego obowigzujg specjalne
funkcje jak np. nacinanie gwintu.

Okreslenie: S albo SO

1.4.4 Osie maszyny

Identyfikatory osi mozna nastawiaé poprzez dang ma-
Szynowa.

OkresSlenie w nastawieniu standardowym:
X1,Y1, 21, A1,B1,C1, U1, V1

Poza tym sg state identyfikatory osi, ktére zawsze mo-
g3 by¢ stosowane:
AX1, AX2, ..., AXn

1.4.5 Osie kanatu

Wszystkie osie, ktére wykonujg ruch w kanale.

Okreslenie: X, Y, Z,A,B,C, U,V
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1.4.6

1.4.7

=

Stowo wstepne

1.4 Osie

Osie uczestniczace w tworzeniu konturu

Osie uczestniczace w tworzeniu konturu opisujg droge
a przez to ruch narzedzia.

Zaprogramowany posuw dziata wzdtuz tego toru.

Osie uczestniczgce w tej drodze uzyskujg swojg pozy-
cje réwnoczesénie. Z reguty sg to osie geometryczne.

Ktore osie sg osiami uczestniczacymi w tworzeniu kon-
turu a przez to okreslajg predkosé, ustala sie jednak
przez nastawienie domys$ine. W programie NC mozna
podacé osie uczestniczace w tworzeniu konturu przy
pomocy FGROUP (patrz rozdziat 5).

Osie uczestniczace w pozycjonowaniu

Osie pozycjonowania sg interpolowane oddzielnie, tzn.
kazda taka 0§ ma witasny interpolator i wtasny posuw.

Rozrézniac nalezy osie pozycjonowania z synchroniza-
cjg na koncu bloku i poprzez wiele blokéw:

Osie POS: zmiana bloku nastepuje na jego koncu, gdy
wszystkie zaprogramowane w nim osie uczestniczace
w tworzeniu konturu i osie pozycjonowania osiggnety
swoj punkt konicowy.

Osie POSA: Ruchy tych osi pozycjonowania mogg
przebiega¢ poprzez wiele blokow.

Osie POSP: Ruch tych osi pozycjonowania w celu doj-
Scia do pozycji koncowej nastepuje odcinkami.

Wiecej informacji do POS, POSA i POSP w punkcie
“‘Ruch w osiach pozycjonowania, POS, POSA, POSP”.

1-40
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03.04 Podstawy geometryczne
1.4 Osie

Dalsze wskazowki

Osie pozycjonowania stajg sie osiami synchronicznymi,
gdy wykonujg ruch bez specjalnego identyfikatora
POS/POSA.

Ruch osi uczestniczgcych w tworzeniu konturu

z ptynnym przechodzeniem miedzy blokami (G64) jest
mozliwy tylko wtedy, gdy osie pozycjonowania (POS)
osiggnety swojg pozycje koncowg przed osiami uczest-
niczgcymi w tworzeniu konturu.

Osie uczestniczace w tworzeniu konturu, ktére sg pro-
gramowane z POS/POSA, sg dla tego bloku wytgczane
z uktadu osi uczestniczacych w tworzeniu konturu.

Osie pozycjonowania sg uruchamiane z programu NC
albo z PLC.

W przypadku gdy ruch w osi ma byé wykonany réwno-
czesnie z programu NC i PLC, ukazuje sie komunikat
btedu.

Typowymi osiami pozycjonowania sg:

e manipulatory do podawania obrabianych przedmio-
tow

e manipulatory do odbierania obrabianych przedmio-
tow

e magazyn / rewolwer narzedziowy
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1.4.8

1.4.9

Stowo wstepne

1.4 Osie

Osie synchroniczne

Osie synchroniczne wykonujg ruch synchronicznie do
drogi po konturze od pozycji poczatkowej do zaprogra-
mowanej pozycji koncowej.

Posuw zaprogramowany pod F obowigzuje dla wszyst-
kich zaprogramowanych w bloku osi uczestniczgcych w
tworzeniu konturu, ale nie dla osi synchronicznych.
Osie synchroniczne potrzebujg dla przebycia swojej
drogi takiego samego czasu, co osie uczestniczace w
tworzeniu konturu.

Os$ synchroniczna moze np. by¢ osig obrotowa, ktéra
wykonuje ruch synchronicznie do interpolacji konturu.

Osie rozkazowe

Osie rozkazowe sg uruchamiane z akcji synchronicz-
nych na podstawie wydarzenia (polecenia). Mogg one
by¢ pozycjonowane, uruchamiane i zatrzymywane cat-
kowicie asynchronicznie do programu obrébki. Ruchu w
osi nie mozna wykona¢ rownoczes$nie z programu ob-
rébki i z akcji synchronicznych.

Osie rozkazowe sg interpolowane oddzielnie, tzn. kaz-
da 0$ rozkazowa ma wtasny interpolator i wtasny po-
Suw.

Literatura: /FBSY/, Akcje synchroniczne

1.4.10 Osie PLC

Ruchy osi PLC sg wykonywane przez PLC poprzez
specjalne moduty funkcyjne i mogg by¢ asynchroniczne
w stosunku do wszystkich pozostatych osi. Wszystkie
ruchy postepowe przebiegajg niezaleznie od ruchéw po
konturze i ruchéw synchronicznych.
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1.4 Osie

1.4.11 Osie link (od w. opr. 5)

Osie link sg to osie, ktére sg fizycznie przytgczone do
innej NCU i podlegajace regulacji potozenia przez niq.
Osie link mogg by¢ dynamicznie przyporzadkowywane
innej NCU. Z punktu widzenia okre$lonej NCU osie link

nie sg osiami lokalnymi.

Do dynamicznej zmiany przyporzadkowania do NCU
dtuzy koncepcja pojemnika osi. Zmiana osi przy pomo-
cy GET i RELEASE z programu obrébki jest dla osi link

niedostepna.

Warunki:

e Uczestniczace NCU, NCU1 i NCU2 muszg by¢ po-
faczone poprzez modut link z szybkg komunikacjg

link.
Literatura:

/PHD/, Podrecznik projektowania NCU 571-573.2,

modut link

e OS$ musi by¢ odpowiednio skonfigurowana przez

dane maszynowe.
e Musi by¢ opcja oS link.

NCU

Kanal

Kanal

NCU

611D

Kanal

JOE

J-0-

T T
Modut link (HW Modut link (HW
Komunikacja Link
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Stowo wstepne

1.4 Osie

Dziatanie

Regulacja potozenia nastepuje na NCU, do ktérej
napedy osi sg fizycznie przytgczone. Tam znajduje sie
tez przynalezny interfejs VDI osi. WartoSci zadane
potozenia sg w przypadku osi link wytwarzane na innej
NCU i komunikowane poprzez link NCU.

Komunikacja link musi zapewniaé wspotprace miedzy
interpolatorami z regulatorem potozenia wzgl. interfej-
sem PLC. Obliczone przez interpolatory wartosci za-
dane muszg zosta¢ przestane do obwodu regulacji
potozenia we witasnej NCU, wzgl. wartosci rzeczywiste
muszg zostaé przestane z powrotem.

Dalsze szczeg6ty na temat osi link znajdziecie w
Literatura: /FB/ B3, Wiele pulpitéw obstugi i NCU

Pojemnik osi (od w. opr. 5)

Pojemnik osi jest strukturg danych bufora pierscienio-

wego, w ktérej nastepuje przyporzadkowanie osi lokal-

nych i/albo osi link do kanatéw. Wpisy w buforze pier-

Scieniowym sg przesuwane cyklicznie.

Konfiguracja osi link dopuszcza w logicznym odwzoro-

waniu osi maszyny obok bezposredniego odestania do

osi lokalnych albo osi link réwniez odestanie do pojem-

nika osi. Takie odestanie sktada sie z:

e numer pojemnika i

e slot (miejsce w buforze pierscieniowym w ramach
odpowiedniego pojemnika)

Whpisem w miejscu w buforze pierécieniowym jest:

e oS lokalna albo

e 0S$link

Wpisy w pojemniku osi zawierajg lokalne osie maszyny

albo osie link z punktu widzenia poszczegéinych NCU.

Whpisy w logicznym obrazie osi maszyny

MN_AXCONF_LOGIC_MACHAX_TAB danej NCU sg

state.
Funkcja pojemnika osi jest opisana w

Literatura: /FB/ B3 Wiele pulpitéw obstugi i NCU
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1.4 Osie

1.4.12 Osie lead-link (od w. opr. 6)

Prowadzaca 0§ link jest to 08, ktéra jest przez jedng
NCU interpolowana i przekazywana jednej lub wielu
NCU jako o$ prowadzgca w celu prowadzenia dalszych
0Si.

Prowadzaca 0$ link jest to 08, ktéra jest przez jedng
NCU interpolowana i przekazywana jednej lub wielu
NCU jako o$ prowadzaca w celu prowadzenia dalszych
0si.

NCU zalezne od osi prowadzacej link mogg uzywac
nastepujacych sprzezen z tg osia:

wartosé prowadzaca (wartosé prowadzaca zadana,
rzeczywista, symulowana

holowanie

Sledzenie styczne

przektadnia elektroniczna (ELG)
wrzeciono synchroniczne

Warunki:

e Uczestniczgce NCU, NCU1 do NCUn (n = max 8)
muszg poprzez modut link by¢ potgczone z szybkg
komunikacja link.

Literatura:
/PHD/, Podrecznik projektowania NCU 571-573.2,
modut Link

e O$ musi by¢ odpowiednio skonfigurowana przez
dane maszynowe.

e Musi by¢ opcja oS link.

e Dla wszystkich uczestniczagcych NCU musi byé
skonfigurowany taki sam takt interpolaciji.
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1.4 Osie

Ncu1

Wartosci zadane A1

—

NCU 2 NCUn

Interpolator

Sterowanie przez

— |— |

os (osie) nadazna

Interpolator

Servo

I

Wart. rzeczywiste A1
Servo

N7

Moduly link NCU

Ograniczenia:

e OS$ prowadzaca jako prowadzgca oS link nie moze
by¢ osig link, tzn. nie moze by¢ sterowana przez in-

ng niz wlasna NCU.

e OS$ prowadzaca jako prowadzgca oS link nie moze
by¢ osig pojemnika, tzn. nie moze by¢ sterowana na

przemian przez rézne NCU.

e Prowadzgca oS link nie moze by¢ programowang

0sig prowadzacgy struktury gantry.

e Sprzezenia z prowadzgcymi osiami link nie mogg
by¢ wielostopniowo kolejno kaskadowane.
e Zamiana osi jest mozliwa tylko w ramach wiasnej

NCU prowadzacej osi link.

Programowanie:
Prowadzaca NCU:

Tylko NCU, ktére;j jest fizycznie przyporzadkowana 0$

wartosci prowadzgcej, moze programowaé

ruchy dla tej

osi. Programowanie nie musi ponadto uwzgledniac

zadnych cech szczegdlnych.

NCU osi nadaznych:

Programowanie w NCU osi nadgznych nie moze zawie-
ra¢ zadnych polecen ruchu dla prowadzacej osi link (osi
wartosci prowadzgcej). Naruszenie tej reguty wyzwala
alarm.

Dostep do osi prowadzacej nastepuje w zwykty sposob
poprzez identyfikator kanatu. Stany osi lead-link sg
dostepne przez wybrane zmienne systemowe.
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Podstawy geometryczne

1.4 Osie

Zmienne systemowe:

Nastepujgce zmienne systemowe mogg by¢ uzywane z
identyfikatorem osi kanatu dla prowadzgcej osi link:
SAA_LEAD_SP; symuluje pozycje wartosci prowadzg-
cej

SAA_LEAD_SV; symuluje predkos¢ wartosci prowa-
dzacej

Gdy te zmienne systemowe sg aktualizowane przez
NCU osi prowadzacej, wéwczas nowe wartosci sg prze-
noszone réwniez do NCU, ktére chcg sterowaé osiami
nadaznymi w zaleznoéci od tej osi prowadzace;.
Literatura: /FB/ B3 Wiele pulpitéw obstugi i NCU
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1.5

Stowo wstepne 03.04
1.5 Uklady wspotrzednych a obrobka obrabianego przedmiotu

Uktady wspoétrzednych a obrébka obrabianego przedmiotu

Zwiazek miedzy poleceniami ruchu ze wspoétrzed-
nych obrabianego przedmiotu i wynikajacymi ru-
chami maszyny

Ruch w osi programowany w ukladzie wsp. obrabianego przedmiotu

Opis geometrii
obrabianego przedmiotu
przez osie geometryczne

(np. X, Y, Z)
Obliczenie frame: Opis orientacji narzedzia Pozostate instrukcje ruchu
Eprzesuni@cie (TRANS) przez wektor orientacji / przez tzw. osie dodatkowe
brot (ROT) kat Eulera (np. C, U, V)
kalowanie (SCALE)

Kontur w kartezjanskim
uktadzie wspoirzednych

Kanatu (BCS) Obliczenie frame:
- Eprzesuniécie
Korekcja prom. narz. I kalowanie
Ruch punktu zerowego
narzedzia
w BCS

-
:|Kor. diug. narzedzia I |

: Transformacja kinemat. (gdy jest aktywna) :HOSie obr. przy trafo S-osiowym :

l

|_Ruch osi maszyny kanatu abc

Obliczenia drogi

Uktad obliczania drogi oblicza odcinek drogi bedacy do
przebycia w jednym bloku przy uwzglednieniu wszyst-
kich przesunie¢ i korekcji.

A x
Ogolnie obowiazuje: AT
s 7 e . A\
Droga = wartoS¢ zadana - wartos¢ rzeczywista + prze- — S i o a‘
. . . . y ©
suniecie punktu zerowego (NV) + korekcja narzedzia || g %
t _. o o
WK 3 z
( ) @ | — & >
M | w
4
]
Wart.
NV zad. M
Pozycja bezwzgledna
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Podstawy geometryczne

03.04
n 1.5 Uklady wspotrzednych a obrobka obrabianego przedmiotu

Jezeli w nowym bloku programu zostanie zaprogramo-
wane nowe przesuniecie punktu zerowego i nowa ko-

rekcja narzedzia, wéwczas obowigzuje:

e przy wprowadzeniu wymiaru odniesienia:
droga = (wymiar odniesienia P2 - wymiar
odniesienia P1) +

(NV P2 - NV P1) + (WK P2 - WK P1).

e przy wprowadzeniu wymiaru fancuchowego:
droga = wymiar tancuchowy + (NV P2 - NV
P1) + WK P2 - WK P1).

. NVP2 . Wymiar odniesienia (wart. zadana) dia P2.| .~ WK P2

o

Y

A

Wart. rzeczyw. 1

A

) 4

Wart. rzeczyw. 2

) 4

 NVP1 .|, Wymiarodnies|  ~ WKP1 | Droga N
A g (wart. zadanaﬂ‘ 4 "
dla P1
Y D ® " .
L/ »
@M @W P1 Ruch P2
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Stowo wstepne 03.04
1.5 Uklady wspotrzednych a obrobka obrabianego przedmiotu

Notatki

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Podstawy programowania NC E

Podstawy programowania NC

2.1 Budowa i zawarto$¢ programu NC .....................
2.2 Elementy jezykowe jezyka programowania
2.3  Programowanie przyktadowego obrabianego przedmiotu
2.4 Pierwszy przykfad programowania frezowanie
2.5 Drugi przyktad programowania frezowanie

2.6  Przyktad programowania toczenie......................
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Podstawy programowania NC 03.04
2.6 Przykiad programowania, toczenie

21 Budowa i zawartos¢ programu NC

ﬂ Wytyczng dotyczgca budowy programu obrobki jest
DIN 66025.

Program NC / program obrébki sktada sie z szeregu
blokéw NC (patrz ponizsza tablica). Kazdy blok przed-
stawia jeden krok obrébczy. W bloku sg pisane instruk-
cje w formie stéw. Ostatni blok w ciggu obrébkowym
zawiera specjalne stowo oznaczajgce koniec progra-
mu: M2, M17 wzgl. M30.

Blok Stowo Stowo Stowo ... :Komentarz

Blok N10 GO X20 ;1. blok

Blok N20 G2 z37 ;2. blok

Blok N30 G91

Blok N40

Blok N50 M30 ;koniec programu (ostatni blok)

ﬂ Nazwy programow

Kazdy program ma witasng nazwe, ktéra przy sporza-
dzaniu programu moze zosta¢ dowolnie wybrana przy
przestrzeganiu nastepujgcych warunkéw (oprécz forma-
tu tadmy dziurkowanej):

e pierwsze dwa znaki muszg by¢ literami (réwniez
podkresinik jest literg)

« ponadto litery i cyfry

Przyktad: _MPF100 albo
WALEK albo
WALEK 2

Tylko pierwsze 24 znaki identyfikatora programu sg
wysSwietlane na NC.

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
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2.2

03.04 Podstawy programowania NC
2.6 Przykiad programowania, toczenie

Format taSmy dziurkowanej

Nazwy plikow:

1. Nazwy plikbw mogq zawieraé znaki 0. ..9,
A...Z2, a ... Zalbo_imogg mie¢ dlugosc
maksymalnie 24 znaki.

2. Nazwy plikébw muszg posiadaé rozszerzenie
o dlugosci 3 znakdw (_xxx).

3. Dane w formacie taSmy dziurkowanej mogg by¢
sporzgdzane na zewnatrz i opracowywane przy po-
mocy edytora. Nazwa pliku, ktdra jest wewnetrznie
zapisana w pamieci NC, rozpoczyna sigod " N "
Plik w formacie taSmy dziurkowanej rozpoczyna sie
od %<nazwa>, "%" musi znajdowac sie
w pierwszej kolumnie pierwszego wiersza.

Przyktady:

% N WALEK123 MPF = program obrobki WALEK123
albo

%koinierz3 MPF = program obrébki kotnierz3

Dalsze informacje o przesytaniu, sporzadzaniu i zapi-
sywaniu programoéw obrobki znajdziecie w:

/BA/, Instrukcja obstugi, punkt "Zakres czynnosci
obstugowych program" i "Zakres czynnosci obstugo-
wych ustugi"

Elementy jezykowe jezyka programowania

Zasob znakow

W celu sporzadzania programéw NC sg do dyspozycji
nastepujgce znaki:

Duze litery
A, B, C, D, E, F, G, H, I, J, K, L, M, N,
(¢6), ¢, 9, R, 5, T, U, V, W, X, Y, Z

Nalezy przy tym przestrzegac:

litery "O" nie myli¢ z cyfrg "0".

Mate litery

a, b, ¢, d, e, £, 9, h, i, 3, k, 1, m, n,
o, p, 9, r, s, t, u, v, w, %X, Yy, Z

Cyfry
0,1,2,3,4,5,6,7,8,9

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone

SINUMERIK 840D/840Di/810D Instrukcja programowania Podstawy (PG) —Wydanie 03.04

2-53



= B

Podstawy programowania NC 03.04
2.6 Przykiad programowania, toczenie

Mate i duze litery nie sg rozrézniane.

Znaki specjalne

Q

5 Znak poczatku programu (tylko do sporzgdzania programu na zewnetrznym
PC)

( Branie w nawiasy parametréw albo w wyrazeniach

Branie w nawiasy parametréw albo w wyrazeniach

Branie w nawiasy adreséw albo indeks tablicy

Branie w nawiasy adreséw albo indeks tablicy

Mniejsze niz

V| Al =] —| —

Wieksze niz

Blok gtéwny, zakonczenie etykiety, operator powigzania

Przyporzadkowanie, czesé rébwnania

Dzielenie, maskowanie bloku

|

Mnozenie

+

Dodawanie

- Odejmowanie, znak ujemny

Cudzystéw, identyfikator tancucha znakéw

Przecinek gérny, identyfikator specjalnych wartosci liczbowych: heksadecymal-
nych, binarnych

$ Wtasne oznaczenie zmiennych systemu

Podkresinik, zaliczany do liter

? zarezerwowano
! zarezerwowano
Kropka dziesietna
’ Przecinek, znak rozdzielajgcy parametry
; Poczatek komentarza
& Znak formatowania, takie samo dziatanie jak spacja
Lp Koniec bloku
Tabulator Znak rozdzielajgcy
Spacja Znak rozdzielajacy (pusty)

Nie dajgce sie przedstawi¢ znaki specjalne sg trakto-
wane jak spacje.
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03.04 Podstawy programowania NC
2.6 Przykiad programowania, toczenie

Stowa
Programy NC sktadajg sie z blokdw, bloki sktadajg sie
ze stow. Stowo | | Stowo Stowo

Stowo "jezyka NC" sktada sie z jednego znaku adreso-
wego i cyfry wzgl. ciggu cyfr, ktéry przedstawia wartosé
arytmetyczng.

Adres
Ciag cyfr
Adres
Ciag cyfr
Adresse
Ciag cyfr

Znakiem adresowym stowa jest zazwyczaj litera. Ciag
znakéw moze zawieraé znak liczby i kropke dziesietng,
przy czym znak liczby znajduje sie zawsze miedzy
literg adresowgq i ciggiem cyfr. Znak dodatni (+) nie

musi by¢ pisany. Blok

52000

@
S
7
0
o

Bloki i ich budowa

Program NC skfada sie z poszczegéinych blokéw, blok
skfada sie z reguly z (wielu) stow.

Blok powinien zawieraé wszystkie dane do wykonania
kroku roboczego a koriczy sie znakiem "Lg" (LINE
FEED = nowy wiersz).

T Znak "Lg" nie musi by¢ pisany; jest on automatycznie
wytwarzany przez przetgczenie wiersza.

Dlugos$¢ bloku

Blok moze

e do wersji oprogramowania 3.x zawiera¢ maksy-

malnie 242 znaki
¢ od wersji oprogramowania 4 maksymalnie 512

znakow (facznie z komentarzem i znakiem konca
bloku "Lg")
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Podstawy programowania NC
2.6 Przykiad programowania, toczenie

Zazwyczaj na aktualnym wys$wietleniu blokéw na ekra-
nie sg pokazywane maksymalnie trzy bloki po maksy-
malnie 66 znaki. Komentarze sg réwniez wysSwietlane.
Komunikaty sg wySwietlane we wlasnym oknie komuni-
katow.

Kolejnos$¢ stéw w bloku
Aby budowa bloku byta przejrzysta, stowa powinny byé
uporzadkowane nastepujgco:

Przyktad:
N10 G.. X.. Y.. Z.. F.. S.. T.. D.. M. H..

Adres Znaczenie

N Adres numeru bloku
10 Numer bloku

G Warunek drogowy

/Y, Z Informacja o drodze

Posuw

Predkos$¢ obrotowa

Numer korekcji narzedzia

Funkcja dodatkowa

X
F
S
T Narzedzie
D
M
H

Funkcja pomocnicza

Niektére adresy mogg w ramach jednego bloku by¢
stosowane rowniez wielokrotnie (np.: G.., M.., H.).

Blok gtéwny/blok pomocniczy
Rozréznia sie dwa rodzaje blokow:

e Dbloki gtéwne i
e bloki pomocnicze

W bloku gtéwnym muszg byé podane wszystkie stowa,
ktére sg wymagane, aby méc uruchomic przebieg pra-
cy od odcinka programu rozpoczynajgcego sie od bloku
gtéwnego.
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03.04 Podstawy programowania NC
2.6 Przykiad programowania, toczenie

Bloki gtéwne mogg znajdowac sie zaréwno w progra-
mach gtdwnych jak i w podprogramach. Sterowanie nie
sprawdza, czy blok gtéwny zawiera potrzebne informa-
cje.

= B

Numer bloku

Bloki gtéwne sg oznakowywane numerem bloku gtow-
nego. Numer bloku gtéwnego skfada sie ze znaku ":" i
dodatniej liczby catkowitej (numer bloku). Numer bloku
znajduje sie zawsze na jego poczatku.

& Numery blokow gtéwnych muszg byc¢ jednoznaczne w
ramach programu, aby przy poSzukiwaniu uzyskac jed-
noznaczny wynik.

Przykfad: :10 D2 F200 sS00 M3

Bloki uboczne sg oznakowywane przez numer bloku
ubocznego. Numer taki sktada sie ze znaku "N"

i dodatniej liczby catkowitej (numer bloku). Numer blo-
ku znajduje sie zawsze na jego poczatku.

Przyktad: N20 G1 X14 Y35
N30 X20 Y40

Numery blokéw pomocniczych muszg by¢ jednoznacz-
? ne w ramach programu, aby przy poszukiwaniu uzy-

ska¢ jednoznaczny wynik.

ﬂ Kolejnos¢ numerdw blokéw jest dowolna, zalecana jest
jednak numeracja rosnaca.

Mozna programowac bloki NC réwniez bez numerow.
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Podstawy programowania NC

2.6 Przykiad programowania, toczenie

Adresy

Adresy sg statym albo nastawnym okre$leniem osi
(XY, ...), predkosci obrotowej wrzeciona (S), posuwu

(F), promienia okregu (CR) itd.

Przyktad:
N10 X100

Wazne adresy

Adres Znaczenie (nastawienie standardowe) Uwagi
A=DC(...) 0$ obrotowa nastawny
A=ACP (...)
A=ACN (...)
ADIS Odstep &ciecia dla funkgji ruchu po ~ Staly

konturze
B=DC(...) 0$ obrotowa nastawny
B=ACP (...)
B=ACN (...)
C=pC(...) O$ obrotowa nastawny
C=ACP(...)
C=ACN(...)
CHR=. .. Sfazowanie naroznika konturu staty
D... Numer ostrza staty
F.o.. Posuw staty
FA[oS$]=... wzgl Posuw osiowy staty
FA[wrzeciono]=... wzgl
[SPI (wrzeciono)]=... (tylko gdy nr wrzeciona jest zadawany

poprzez zmienng)

Warunek drogowy staty

e Funkcja pomocnicza staty

H=QU ( ) Funkcja pomocnicza bez zatrzymywa-

nia odczytu
Lo Parametry interpolaciji nastawny
g Parametry interpolaciji nastawny
K. Parametry interpolaciji nastawny
L. Wywotanie podprogramu staty
M... Funkcja dodatkowa staty
M=QU ( ) Funkcja dodatkowa bez zatrzymywania

odczytu
N. . Blok uboczny staty
OVR= Reczna zmiana ruchu po konturze staty
E Liczba przebiegéw programu staty
Adres Znaczenie (nastawienie standardowe) Uwagi
POS[os]= O$ pozycjonowania staty
POSA[0S]=

0$ pozycjonowania poza granice bloku Staty
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03.04 Podstawy programowania NC
2.6 Przykiad programowania, toczenie

SPOS=... Pozycja wrzeciona staty
SPOS[n]=...
SPOSA=. .. Pozycja wrzeciona poza granice bloku Staty
SPOSA[n]=...
Q... 05 nastawny
RO=... do Rn=... e Parametr obliczeniowy, n jest na-  Staly
stawne poprzez dang maszynowg
Ro. (standard 0 - 99) nastawny
e OS$ (od wersiji opr. 5.1)
RND Zaokraglenie naroznika konturu staty
RNDM Zaokraglenie naroznika konturu (mo-  Staty
dalnie)
S Predko$é obrotowa wrzeciona staty
T Numer narzedzia staty
U 0% nastawny
V... 05 nastawny
w 0% nastawny
X... 0% nastawny
ij‘zi ; " absolutnie
" przyrostowo
Y... 0% nastawny
Y=AC(...)
Y=IC(...)
Zou. 05 nastawny
Z=AC(...)
Z=IC(...)
ART=.. . Kat rozwarcia nastawny
AP=... Kat biegunowy nastawny
CR=... Promien okregu nastawny
RE= Promien biegunowy nastawny
Blok gtowny staty
"staty"

=

Te identyfikatory adresowe sg do dyspozycji dla okre-
Slonej funkgiji.

Producent maszyny (MH2.1)

L3

"nastawny"
Tym adresom producent maszyny moze poprzez dang
maszynowg przyporzgadkowac inng nazwe.

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone

SINUMERIK 840D/840Di/810D Instrukcja programowania Podstawy (PG) —Wydanie 03.04 2-59



Podstawy programowania NC
2.6 Przykiad programowania, toczenie

Adresy dziatajace modalnie / pojedynczymi blokami
Adresy dziatajgce modalnie zachowujg z zaprogramo-
wang wartoscig tak dlugo swojg waznos¢ (we wszyst-
kich nastepnych blokach), az pod tym adresem zosta-
nie zaprogramowana nowa wartos¢.

Adresy dziatajgce pojedynczymi blokami obowigzujg
tylko w tym bloku, w ktérym sg zaprogramowane.

Przyktad:
N10 GOl F500 X10
N20 X10 ;posuw dziatfa tak dtugo, az

zostanie wprowadzony nowy.

Adresy z rozszerzeniem osiowym

W przypadku adreséw z osiowym rozszerzeniem na-
zwa osi jest w nawiasach kwadratowych po adresie,
ktéry ustala przyporzadkowanie do osi.

Przyktad: FA[U]=400;
posuw specyficzny dla osi U

Adresy rozszerzone

Rozszerzony sposo6b pisania adreséw stwarza mozli-
wos$¢ uporzadkowania w ramach systematyki duzej
ilosci osi i wrzecion. Adres rozszerzony sktada sie

Z rozszerzenia numerycznego albo z pisanego

w nawiasach kwadratowych identyfikatora zmiennej

i wyrazenia arytmetycznego przyporzadkowanego przy
pomocy znaku "=".

Przyktad:

X7 ; "=" nie jest wymagane, 7 jest wartoscia, znak "=" jest jednak réwniez tutaj mozli-
wy

X4=20 ;08 X4 ("=" wymagane)

CR=7.3 ;2 litery ("=" wymagane)

S1=470 ;predkos¢ obrotowa dla 1. wrzeciona 470 obr./min

M3=5 ;zatrzymanie wrzeciona dla 3. wrzeciona
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03.04 Podstawy programowania NC
2.6 Przykiad programowania, toczenie

Rozszerzony sposo6b pisania adresow jest mozliwy tylko dla nastepujgcych prostych adreséw:

X, Y, Z, ..  Adresy osi
I, J, K Parametry interpolaciji
S Predkos$¢ obrotowa wrzeciona

SPOS, SPOSA  Pozycja wrzeciona
Funkcje dodatkowe

H Funkcje pomocnicze
T Numer narzedzia
F Posuw

Liczbe (indeks) przy rozszerzonym pisaniu adreséw
mozna w przypadku adreséw M, H, S jak tez SPOS
i SPOSA zastgpi¢ zmienng. Identyfikator zmiennej
znajduje sie przy tym w nawiasach kwadratowych.

Przyktad:

S[SPINU]=470 ;Predkos¢ obrotowa dla wrzeciona, ktérego numer jest zapisany w zmiennej
SPINU

M[SPINU]=3 ;Obroty w prawo wrzeciona, ktérego numer jest zapisany w zmiennej SPINU

T[SPINU]=7 ;Wybér wstepny narzedzia dla wrzeciona, ktérego numer jest zapisany w zmiennej
SPINU

Adresy state

Nastepujgce adresy sg ustalone na state:

Adres Znaczenie (nastawienie standardowe)
Numer ostrza

Posuw

Warunek drogowy

Funkcja pomocnicza
Wywotanie podprogramu
Funkcja dodatkowa

Blok pomocniczy

Liczba przebiegéw programu
Parametr obliczeniowy
Predkos¢ obrotowa wrzeciona
Numer narzedzia

Blok gtowny

H|l v = o] 2| ] 2| =] @] =] ©
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Podstawy programowania NC 03.04
2.6 Przykiad programowania, toczenie

Przyktad programowania:
N10 G54 TS D2

Adresy state z rozszerzeniem osi

Adres Znaczenie (nastawienie standardowe)

AX Wartos¢ osi (zmienne programowanie 0si)

ACC PrzysSpieszenie osiowe

FA Posuw osiowy

FDA Posuw osiowy ze zmiang predkosci kétkiem recznym
FL Osiowe ograniczenie posuwu

Ip Parametr interpolacji (zmienne programowanie 0si)
OVRA Override osiowy

PO Wspo6tczynnik wielomianowy

POS3 OS$ pozycjonowania

POSA OS$ pozycjonowania poza granice bloku

Przyktad: N10 POS[X]=100

W przypadku programowania z rozszerzeniem osi 0$, w ktérej ma zostaé wykonany ruch, znajduje
sie w nawiasach kwadratowych.

Kompletng liste adresow nastawionych na state znaj-
dziecie w aneksie.

Adresy nastawne

Adresy moga by¢ definiowane albo jako litera adresowa
(ewent. z numerycznym rozszerzeniem) albo jako do-
wolny identyfikator.

Adresy nastawne muszg by¢ jednoznaczne w ramach
sterowania, tzn. ten sam identyfikator adresu nie moze
by¢ stosowany dla roznych typow adresow.

Jako typy adresow rozréznia sie przy tym:

e wartosci osi i punkty koncowe
e parametry interpolacji

e posuwy
e kryteria Sciecia naroznika
e pomiar

e ruch w osi i ruch wrzeciona

Nastawne litery adresowe to:
A, B, C, E, I, J, XK, O, U, V, W, X, Y, Z
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03.04 Podstawy programowania NC
2.6 Przykiad programowania, toczenie

Nazwy adreséw nastawnych mogg by¢ zmieniane przez
uzytkownika poprzez dane maszynowe.

= B

Przyktad:
X1, Y30, U2, 125, E25, E1=90,

Rozszerzenie numeryczne ma jedno lub dwa miejsca i
jest zawsze dodatnie.

Identyfikator adresowy:
Sposob pisania adreséw moze zostac rozszerzony
przez dodanie dalszych liter.

Przyktad:
CR np. dla promienia okregu
XPOS
—T Operatory/funkcje obliczeniowe
* Dodawanie
B Odejmowanie
) Mnozenie
/ Dzielenie
Uwaga: (typ INT)/(typ INT)=(typ REAL); np. 3/4=0.75
DIV Dzielenie, dla typu zmiennej INT i REAL
Uwaga: (typ INT)DIV(typ INT)=(typ INT); np.3DIV4=0
MOD Dzielenie modulo (tylko dla typu INT) daje reszte z dzielenia INT, np. 3 MOD 4=3
Operator powigzania (w przypadku zmiennych FRAME)
Sin() Sinus
cos () Cosinus
TAN () Tangens
ASIN() Arcus sinus
ACOS () Arcus cosinus
ATANZ () Arcus tangens2
SQRT () Pierwiastek kwadratowy
ABS () Wartos¢ bezwzgledna
POT () 2. potega (kwadrat)
TRUNC () Cze$¢ catkowitoliczbowa
ROUND () Zaokraglenie do liczby catkowitej
LN () Logarytm naturalny
EXP () Funkcja wykfadnicza
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Podstawy programowania NC
2.6 Przykiad programowania, toczenie

Operatory poréwnania i operatory logiczne

== rowne

<> nierébwne

wieksze od

mniejsze od

>= wieksze albo rowne

<= mniejsze albo réwne

AND |

OR LUB

NOT Negacja

XOR ALBO

W wyrazeniach arytmetycznych mozna przy po-

mocy nawiaséw okragtych ustali¢ kolejnos¢ wyko-
nywania wszystkich operatoréw a przez to czynic
odstepstwa od normalnych zasad pierwszenstwa.

Przyporzadkowania wartos$ci

Adresom moga byé przyporzadkowywane wartosci. Przy-
porzadkowanie wartosci nastepuje zaleznie od rodzaju
identyfikatora adresu.

Znak "=" miedzy identyfikatorem adresu i wartoscig musi
by¢ pisany, gdy
e identyfikator adresu sktada sie z wiecej niz jednej

litery
e warto$¢ sktada sie z wiecej niz jednej statej.

Znaku "=" mozna nie pisa¢, gdy identyfikator adresu jest

jedng literg a warto$¢ sktada sie tylko z jednej statej. Znaki

plus i minus sg dozwolone, znak rozdzielajgcy po literze
adresowej jest dopuszczalny.

Przyktady:

X10 ;Przyporzadkowanie wartosci (10) do adresu X, "=" nie wymagane
X1=10 ;Przyporzadkowanie wartosci (10) do adresu (X) z rozszerzeniem nume-

rycznym (1), "=" wymagane

FGROUP (X1, YZ) ;Nazwy osi z parametréw przekazania
AXDATA[X1] :Nazwa osi jako indeks przy dostepie do danych osi

AX[X1]=10 ;Posrednie programowanie osi

X=10* (5+SIN(37.5)) ;Przyporzadkowanie wartosci poprzez wyrazenie numeryczne, "=" wy-

magane
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2.6 Przykiad programowania, toczenie

Po rozszerzeniu numerycznym musi zawsze nastepowac
jeden ze znakoéw specjalnych "=", "(", "[", ™", "]", "," albo
operator, aby rozrézni¢ identyfikator adresowy

Z rozszerzeniem numerycznym od litery adresowej

z wartoscia.

= B

Identyfikatory

Stowa (wedtug DIN 66025) sg uzupetniane przez identyfi-
katory (nazwy). Te uzupetnienia posiadajg w ramach bloku
NC takie samo znaczenie jak stowa. Identyfikatory muszg
by¢ jednoznaczne. Tych samych identyfikatoréw nie wolno
jest stosowac do réznych obiektow.

Identyfikatory mogg oznaczaé:
e zmienng
- zmienng systemowg
- zmienng uzytkownika
e  podprogramy
e  stowa kluczowe
e adresy DIN z wieloma literami
e  etykiety

Budowa
Identyfikatory sg tworzone z maksymalnie 32 znakéw.
Jako znaki wolno stosowac:

o litery
e podkresiniki
o cyfry

Dwa pierwsze znaki muszg by¢ literami albo podkresini-
kami, miedzy poszczeg6inymi znakami nie moze byé
znakoéw rozdzielajgcych (patrz nastepne strony).
Przyktad: CMIRROR, CDON

& Zarezerwowanych stow kluczowych nie wolno uzywac jako
identyfikatorow. Znaki rozdzielajgce miedzy poszczegol-

nymi znakami sg niedozwolone.

ﬂ Liczba znakéw dla poszczegodinych identyfikatorow:

e nazwa programu: 24 znaki
e identyfikator osi 8 znakdéw
e identyfikator zmiennej 31 znakéw
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Zasady nadawania nazw identyfikatoréw

W celu unikniecia kolizji nazw przyjmuje sie nastepujgce
uregulowanie:

e  Wszystkie identyfikatory, ktére rozpoczynajg sie
od "CYCLE” albo "_" , sg zarezerwowane dla cykli
SIEMENS.

e  Wszystkie identyfikatory, ktére rozpoczynajg sie
od "CCS” sg zarezerwowane dla cykli kompilacyjnych
SIEMENS.

e  Cykle kompilacyjne uzytkownika rozpoczynajg sie
od "CC”.

o Uzytkownikom zalecamy wybieranie nazw identyfikato-
réw, ktére rozpoczynajg sie od "U" (user) albo zawiera-
ja podkres$iniki, poniewaz takie identyfikatory nie sg
uzywane przez system, cykle kompilacyjne ani cykle
SIEMENS.

Dalsze rezerwacje

¢ |dentyfikator "RL" jest zarezerwowany dla tokarek kon-
wencjonalnych.

o |dentyfikatory, ktére rozpoczynajg sie od "E_ ", sg za-
rezerwowane w przypadku programowania EASY-
STEP.

Identyfikatory zmiennych

W przypadku zmiennych, ktére sg uzywane przez system,
pierwsza litera jest zastepowana przez znak "$". Dla
zmiennych definiowanych przez uzytkownika nie wolno
jest uzywac tego znaku.

Przyktady (patrz “Przygotowanie pracy”):
$P _IFRAME, S$P F

W przypadku zmiennych z rozszerzeniem numerycznym
zera na poczatku nie majg znaczenia (R01 odpowiada
R1). Przed rozszerzeniem numerycznym sg dozwolone
znaki rozdzielajace.
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2.6 Przykiad programowania, toczenie

Identyfikator pola

Dla identyfikatoréw tablicy obowigzujg te same zasady
co dla zmiennych elementarnych . Adresowanie zmien-
nych obliczeniowych jako tablicy jest mozliwe.
Przyktad: R[10]=..

Typy danych

Za zmienng moze kry¢ sie warto$¢ liczbowa (wzgl.
wiele wartosci), np. litera adresowa.

Jaki typ danych jest dopuszczalny dla danej zmiennej
jest ustalane przy jej definiowaniu. Dla zmiennych sys-
temowych i zmiennych zdefiniowanych domys$inie typ
jest ustalony.

Elementarnymi typami zmiennych/danych sa:

Typ Znaczenie Zakres wartosci

INT Liczby catkowite ze znakiem (integer) £(23' - 1)

REAL Liczby real (liczby utamkowe z kropkg £(10-3° ... 10+300)
dziesietng, LONG REAL wg. IEEE)

BOOL Wartosci logiczne: TRUE (1) i 1,0
FALSE (0)

CHAR 1 znak ASCII, odpowiednio do kodu 0 ... 255

STRING Ciag znakéw, liczba znakéw w [...], Cigg wartosciz 0 ... 255
maksymalnie 200 znakow

AXIS Tylko nazwy osi (adresy o0si) Wszystkie istniejgce w kanale identyfikatory

osi

FRAME Dane geometryczne dla przesuniecia,
obrotu, skalowania, lustrzanego odbi-
cia

Takie same typy elementarne mozna zestawi¢ do ta-
blic. Sg mozliwe tablice maksymalnie dwuwymiarowe.

Stale

Stafe integer

Wartos¢ catkowitoliczbowa ze znakiem lub bez, np.
jako przyporzadkowanie wartosci do adresu

Przyktady:
X100 ;Przyporzadkowanie wartosci +100 do adresu X
X-100 ;Przyporzadkowanie wartosci —100 do adresu X

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone

SINUMERIK 840D/840Di/810D Instrukcja programowania Podstawy (PG) —Wydanie 03.04 2-67



Podstawy programowania NC 03.04
2.6 Przykiad programowania, toczenie

Stafe real:
Liczba rzeczywista, np. z kropkg dziesietng, ze zna-
kiem lub bez, np. jako przyporzadkowanie wartosci do

adresu

Przyktad:

X10.25 ;Przyporzadkowanie wartosci +10.25 do adresu X

X-10.25 ;Przyporzadkowanie wartosci —10.25 do adresu X

X0.25 ;Przyporzadkowanie wartosci +0.25 do adresu X

X.25 ;Przyporzadkowanie wartosci +0.25 do adresu X, bez "0" na poczatku
X=-.1EX-3 ;Przyporzadkowanie wartosci —0.1*10 do adresu X

Jezeli w przypadku adresu z dopuszczalnym wprowa-

ﬂ dzeniem kropki dziesietnej zostanie po tej kropce napi-
sanych wiecej cyfr niz jest to przewidziane dla tego
adresu, woéwczas nastepuje zaokraglenie do przewi-
dzianej liczby miejsc.

X0 nie moze zostaé zastgpione przez X.
? Przyktad: GO01 X0 nie zastepowaé przez G01 X!

Stale heksadecymalne

Mozliwe sg rowniez state, ktére sg interpretowane hek-
sadecymalnie. Przy tym litery "A" do "F" obowigzujg
jako cyfry heksadecymalne od 10 do 15.

State heksadecymalne sg umieszczane miedzy prze-
cinkami gérnymi i rozpoczynaijg sie od litery "H", po
ktérej nastepuje warto$¢ pisana heksadecymalnie.
Znaki rozdzielajace miedzy literami i cyframi sq dozwo-
lone.

Przyktad dla danej maszynowej (patrz tez "przygotowa-

nie pracy"):

$MC_TOOL_MANAGEMENT MASK='H3C7E"' ;Przyporzadkowanie liczb heksadecymal-
nych do danych maszynowych

Maksymalna liczba znakéw jest ograniczona przez

zakres wartosci catkowitoliczbowego typu danych.
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State binarne
Mozliwe sg tez state, ktére sg interpretowane binarnie.
Sg przy tym stosowane tylko cyfry "0" i "1".

State binarne sg pisane miedzy przecinkami gérnymi i
rozpoczynajg sie od litery "B", po ktdrej nastepuje war-
tos¢ pisana binarnie. Znaki rozdzielajgce miedzy cy-
frami sg dozwolone.

Przyktad dla danej maszynowej (patrz tez "przygotowa-
nie pracy"):
$MN_AUXFU GROUP SPEC='B10000001'

Maksymalna liczba znakéw jest ograniczona przez
zakres wartosci catkowitoliczbowego typu danych.

Segment programu

Segment programu sktada sie z jednego bloku gtéwne-
go i wielu blokéw pomocniczych.

Przyktady:

:10 D2 F200 sS900 M3

N20 Gl X14 Y35

N30 X20 Y40

Przyporzadkowanie statych binarnych do
danych maszynowych
Bity 0 i 7 sg nastawione

N40 Y-10
N100 M30
Maskowanie blokoéw —
Bloki, ktére nie w przypadku kazdego programu maja O /Nzom U i
byé wykonywane (np. przy wdrazaniu programu), moga| |O N30 ﬁ O
by¢ maskowane. O /N40”' % O
Bloki, ktére majg by¢é maskowane, sg oznaczane zna- O Q@ O
kiem "/" (ukos$nik) przed numerem bloku. Mozna tez O — '2 O
maskowaé wiele kolejnych blokéw. Instrukcje zawarte w 0 IN60 ... o o
blokach maskowanych nie sg wykonywane, program N70 . ‘9,
jest kontynuowany od kazdorazowo najblizszego nie O N8O ] O
maskowanego bloku. O 3 O
N9O ... =
O O
N100 ...
O O
N110...
O O
N120
O O
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Przyktady:

N10 .. ;jest wykonywany
/N20 .. ;:maskowany

N30 .. ; jest wykonywany
/N4Q .. ; maskowany
N70 .. ; jest wykonywany
Od w. opr. 5

Mozna zaprogramowac do 8 ptaszczyzn maskowania.
Dla bloku programu obrébki mozna podac tylko 1 ptasz-
czyzne maskowania:

/... ;Blok jest maskowany (1. ptaszcz. mask.)

/0 ... ;Blok jest maskowany (1. ptaszcz. mask.)

/1 NO10... ;Blok jest maskowany (2. ptaszcz. mask.)

/2 N020... ;Blok jest maskowany (3. ptaszcz. mask.)

/7 N100... ;Blok jest maskowany (8. ptaszczyzna ma-
skowania)

Od w. opr. 6.3

Mozna zaprogramowac do 10 ptaszczyzn maskowania.
Dla bloku programu obrébki mozna podac tylko 1 ptasz-
czyzne maskowania:

/8 N08O...

;Blok jest maskowany 9. ptaszcz. mask.

/9 N09O0...

;Blok jest maskowany 10. ptaszcz. mask.

Producent maszyny (MH2.2)

lle jest dostepnych ptaszczyzn maskowania, zalezy od
danej maszynowej wySwietlania.

Maskowanie blokéw ptaszczyzn maskowania /0 do /9
jest uaktywniane przez obstuge (patrz /BA/ Instrukcja
obstugi, menu sterowanie programem

w zakresie czynnosci obstugowych maszyna) albo ste-
rowanie adaptacyjne.

Zmienne przebiegi programéw mogg by¢ wytwarzane
réwniez przez zastosowanie zmiennych systemowych i
zmiennych uzytkownika dla skokéw warunkowych.

Cele skokoéw (etykiety)

Przez definicje celéw skokéw (etykiet) mozna progra-
mowac rozgatezienia w ramach programu.

Dalsze informacje na ten temat znajdziecie w instrukciji
programowania "Przygotowanie pracy".

Nazwy etykiet obejmujg co najmniej 2 a co najwyzej 32
znaki (litery, cyfry, podkresiniki). Pierwsze dwa znaki
muszg by¢ literami albo podkre$inikami. Po nazwie
etykiety nastepuje dwukropek (":").
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Etykiety muszg byé jednoznaczne w ramach programu.

Etykiety znajdujg sie zawsze na poczatku bloku. Gdy
jest numer bloku, etykieta znajduje sie bezposrednio za
tym numerem.

] e

Komentarze

Aby uksztattowaé program NC w sposdb zrozumiaty -
réwniez dla programistéw innych (!) niz autor, jest ce-
lowe wstawianie do programu sensownych komentarzy.

Komentarze znajdujg sie na koncu bloku i sg oddzielo-
ne Srednikiem (";") od czesci programowej bloku NC.

Przyktady:

N10 G1 F100 X10 Y20 ; komentarz dla objasnienia bloku NC

oder

N10 ; Firma G&S, zlecenie nr 12A71

N20 ; Program sporzadzit Pan Miller, dziat. TV 4, dnia 21.11.94
N50 ; CzeS¢ nr 12, obudowa pompy zanurzeniowej typ TP23A

ﬂ Komentarze sg zapisywane w pamieci i w czasie prze-
biegu programu ukazujg sie w aktualnym wyswietlaniu
bloku.
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Programowanie komunikatéw

Komunikaty mogg by¢ programowane, aby podczas
przebiegu programu dawaé osobie obstugujgcej
wskazoéwki dotyczace aktualnej sytuacji przy obrébce.

Komunikat jest tworzony w ten sposob, ze po stowie
kluczowym "MSG" w okragtych nawiasach "()" i cu-

dzystowie jest pisany tekst komunikatu.

Komunikat mozna skasowa¢ przez "MSG ()".

Przyktad:

N10 MSG ("Obrdébka zgrubna konturu") ;Uaktywnienie komunikatu
N20 X.. Y..

N ..

NSO MSG () :Skasowanie komunikatu z N10

Tekst komunikatu moze mieé dlugo$¢ maksymalnie
ﬂ 124 znaki i jest wySwietlany w dwoch wierszach (2*62

znaki).

W ramach tekstu komunikatu moga byé tez wySwie-

tlane tresci zmiennych.

Przyktady:

N10 R12=$AA IW [X] ;Aktualna pozycja osi X w R12
N20 MSG ("Sprawdzic¢ aktualna pozycje osi X"<<R12<<)

N ..

NS9O MSG () :Skasowanie komunikatu z N20
albo

N20 MSG ("Sprawdzié¢ pozycje osi X'"<<SAA IW[X]<<)
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Nastawianie alarméw

Obok komunikatéw mogg w programie NC by¢ réwniez
nastawiane Alarmy. Sg one pokazywane na ekranie w
specjalnym polu. Z alarmem jest kazdorazowo zwigza-
na reakcja sterowania odpowiednio do kategorii alarmu.

Alarmy sg programowane w ten sposéb, ze jest pisane
stowo kluczowe "SETAL" a nastepnie w nawiasach
okragtych numer alarmu.

Obowigzujacy zakres numeréw alarméw wynosi miedzy
60 000 i 69 999, z czego 60 000 do 64 999 zarezerwo-
wano dla cykli SIEMENS a 65 000 do 69 999 jest do
dyspozycji uzytkownika.

Alarmy sg programowane zawsze we wtasnym bloku.

Przyktad:
N100 SETAL (65000) ;Nastawienie alarmu nr 65000

Jakie reakcje sg zwigzane z okreSlonym alarmem,
znajdziecie w instrukcji uruchomienia.

Tekst alarmu musi zostaé zaprojektowany w MMC.
Parametryzowane alarmy cykli (od w. opr. 6.4)

Do wstepnie zdefiniowanego podprogramu SETAL
mozna oprécz numeru alarmu podac¢ dodatkowo tan-
cuch znakéw zawierajacy do 4 parametrow.

Przyktad:

SETAL(<numer alarmu> , <tafcuch znakéw>)

W tych parametrach mogq by¢ definiowane zmienne
teksty uzytkownika. Sg jednak do dyspozycji réwniez
wstepnie zdefiniowane parametry o nastepujgcym
znaczeniu:

%1 = numer kanatu

%2 = numer bloku, etykieta

%3 = indeks tekstowy dla alarmoéw cykli

%4 = dodatkowe parametry alarméw
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2.3 Programowanie przykladowego obrabianego przedmiotu

Planowanie przebiegu obroébki

Przy sporzadzaniu programu NC witasciwe programo-
wanie, a wiec przetozenie poszczegélnych krokéw ro-
boczych na jezyk NC, jest najczesciej tylko matg cze-
Scig pracy programisty.

Przed wtasciwym programowaniem powinno nastgpi¢
planowanie i przygotowanie krokéw roboczych.

| im dokfadniej z gory przemyslicie, jak program NC ma
zosta¢ ustawiony i zbudowany, tym szybciej

i prosciej bedzie przebiegaé wtasciwe programowanie i
tym bardziej przejrzysty i mniej podatny na btedy be-
dzie gotowy program NC.

Przejrzyste programy okazujg sie korzystnymi szcze-

ﬂ golnie wéwczas, gdy pbézniej sg dokonywane zmiany.
Poniewaz kazda obrabiana cze$¢ wyglada inaczej, nie
ma naturalnie sensu sporzadzanie programéw wedtug
tej samej metody. Sg jednak okreslone sposoby poste-
powania, ktére w wiekszosci przypadkdédw okazujg sie
celowe. Ponizej przedstawiono pewien rodzaj listy kon-
trolne;j.
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1. Przygotowanie rysunku obrabianego przedmiotu
e Ustalenie punktu zerowego obrabianego
przedmiotu
e  Wrysowanie uktadu wspétrzednych
e Obliczenie ewentualnie brakujgcych wspétrzed-
nych

2. Ustalenie przebiegu obrébki
e Jakie narzedzia i kiedy bedg uzywane do ob-
rébki ktérego konturu?
e W jakiej kolejnosci bedg wykonywane poszcze-
goine elementy obrabianego przedmiotu?
e  Ktore elementy powtarzajg sie (ewent. réwniez
w obréceniu) i powinny zostaé zapisane w podpro-
gramie?
e  Czy winnych programach obrébki wzgl. pod-
programach sg ewent. takie albo podobne kontury,
ktérych mozna by uzyé?
Gdzie jest celowe albo konieczne przesuniecie
punktu zerowego, obroét, lustrzane odbicie, skalowa-
nie (koncepcja frame)?

3. Sporzadzenie planu pracy
Ustalenie krokéw wszystkich proceséw obrébkowych w
maszynie, np.:
e  przesuwy szybkie przy pozycjonowaniu
e  zmiana narzedzia
e odsuniecie narzedzia w celu przeprowadzenia
pomiaru
e wigczenie / wytgczenie wrzeciona, chfodziwa
e wywotanie danych narzedzi
e dosuw
e  korekcja toru ruchu
e dosuniecie do konturu
e  odsuniecie od konturu
e itd.

4. Przettumaczenie krokéw roboczych na jezyk pro-
gramowania
Zapisanie kazdego kroku jako blok (wzgl. bloki) NC.

5. Pofaczenie wszystkich krokéw w jeden program
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2.6 Przykiad programowania, toczenie

Pierwszy przykiad programowania, frezowanie

Aby przetestowac¢ ponizszy przyktad programowania,
postepujcie w NC nastepujaco (patrz instrukcja obstu-
gi):

e  Utworzenie nowego programu obrébki (nazwa)

e  Edycja programu obrobki

e Wybodr programu

e Uaktywnienie pojedynczego bloku

e Uruchomienie wykonywania programu obrobki

Przy testowaniu programu mogg wystgpi¢ alarmy. Alar-
my te muszg by¢ najpierw cofnigte.
Producent maszyny (MH2.3)

Aby program moégt byé wykonywany na maszynie, mu-
szg by¢ odpowiednio nastawione dane maszynowe.
Literatura: /FB/ K2, "Osie, uktady wspétrzednych,.."

Przykiad programowania

—
E E _FRAES]1 MPF ; Przyktad programowania
N10 MSG (”TO JEST MOJ PROGRAM NC NC”) ; MSG = wyprowadzenie komunikatu
w wierszu alarmow
:10 F200 S900 T1 D2 M3 ;Posuw, wrzeciono, narzedzie,
;korekcja narzedzia, wrzeciono w prawo
N20 GO X100 Y100 ;Dosuw do pozycji przesuwem szybkim
N30 Gl X150 ;Prostokat z posuwem, prosta w X
N40 Y120 ;ProstawY
N50 X100 ;Prosta w X
N60 Y100 ;ProstawY
N70 GO X0 YO ;Powrét przesuwem szybkim
N100 M30 :Koniec bloku
© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
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03.04 Podstawy programowania NC
2.6 Przykiad programowania, toczenie

2.5 Drugi przyklad programowania, frezowanie

Ten przyktad programowania obejmuje frezowanie

powierzchni gérnej i bokdw jak tez wiercenie.

e Obrabiany przedmiot jest przewidziany do obrdbki
na frezarce pionowej.

e Zwymiarowanie jest w calach.

Producent maszyny (MH2.4)
Aby program moégt byé wykonywany na maszynie, mu-
szg by¢ odpowiednio nastawione dane maszynowe.

Literatura: /FB/ K2, "Osie, uktady wspétrzednych,.."

Przykiad programowania

2

$ N _RAISED BOSS MPF

NOO5 MSG ("Ruch w osiach do pozycji zmiany narzedzia")
NO10 STARTO01:SUPA GO G70 Z0O DO
NO1l5 SUPA X0 YO

;********************Zmiana narzedzia********************

NO20 MSG ("Zmiana narzedzia aktywna')

NO25 T1 M6 ; d = 3 calowy frez czotowy
NO30 MSG () ; kasuje komunikat z bloku N020
NO35 MSG ("Frezowanie czola Z=0 pow. obrabianego przedmiotu")

N040 GO G54 X-2 Y.6 5800 M3 M8
N045 Z1 D1

N0O50 G1 ZO F50

NO55 X8 F25

NO6O GO Y3.5

NO65 Gl X-2

NO70 SUPA GO Z0O DO M5 M9

;********************Zmiana narzedzia********************

NO75 T2 M6 ; d =1 calowy frez do pftaszczyzn
MSG ("Obrdébka bokéw")

NO80 GO X-1 Y.25 S1200 M3 M8

NO85 z1 D1

NOSO G1 z-.5 F50

NOS5 G42 X.5 F30

N100 X5.5 RNDM=-.375 ; Zaokraglenie modalnie promien=0.375
N105 Y3.625

N110 X.5

N115 Y.25

N120 X=IC(.375) RNDM=0 ; Potrzebne dla zaokraglenia krawedzi
N125 G40 GO Y-1 M5 M9 ; Przesuw szybki do pozycji kasowania
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Podstawy programowania NC 03.04
2.6 Przykiad programowania, toczenie

N130 Z1
N135 X-1 YO
N140 7Z-.25

;********************Dalej Stosowanie frezu 1 cal*******************

MSG ("Side Cut Top Boss")
N145 GO1 G41 X1 Y2

N150 G2 X1.5476 Y¥3.375 CR=2
N155 G3 X4.4524 CR=3

N160 G2 Y.625 CR=2

N165 G3 X1.5476 CR=3

N170 G2 X1 Y2 CR=2

N175 GO G40 XO

N180 SUPA GO z0 DO M5 M9 ; Z wykonuje ruch do pozycji zmiany narzedzia
N185 SUPA X0 YO ; X iY do pozycji zmiany narzedzia

SRR R AR R AR R R AR R AR FAZmiana NarzedziarFrrFE Ak R EA K F KA FRER

N190 T3 M6 ; 27/64 wiertto

MSG ("Wiercenie 3 otwordw")

N195 GO X1.75 Y2 S1500 M3 M8 ; Dosuniecie do pierwszego wiercenia

N200 Zz1 D1

N205 MCALL CYCLE81 (1,0,.1,-.5,) ; Wiercenie pierwszego otworu

N210 X3 ; Wiercenie drugiego otworu

N215 X4.25 ; Wiercenie trzeciego otworu

N220 MCALL

N221 SUPA 70 DO M5 M9 ; Kasowanie modalne wywotania. O$ Z wykonuje ruch do punktu

zerowego maszyny
N225 SUPA X0 YO

MsSG ()

N230 M30 ; Koniec programu

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
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03.04 Podstawy programowania NC
2.6 Przykiad programowania, toczenie

— 05 —

Zwymiarowanie jest w calach

6.0
5.0 e
1.4524 X1.0DP
1.375
20
0.75
30R 0.375R

Rysunek wymiarowy obrabianego przedmiotu "The Raised Boss" (nie w skali).

Widok z boku
Zwymiarowanie w calach
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2.6

Podstawy programowania NC 03.04
2.6 Przykiad programowania, toczenie

Przyklad programowania, toczenie

Przyktad programowania obejmuje programowanie w promieniu i korekcje promienia narzedzia.

Przykiad programowania

$ N_1001 MPF

;Nazwa programu

N5 GO G53 X280 z380 DO ;Punkt startowy

N10 TRANS X0 2250 ;Przesuniecie punktu zerowego

N15 LIMS=4000 ;Ograniczenie predkosci obrotowej (G96)

N20  G96 S250 M3 ;Wybor posuwu statego

N25 G90 T1 D1 M8 ;Wybér narzedzia i korekgji

N30 GO G42 X-1.5 z1 ;Przytozenie narzedzia z korekcjg promienia na-
rzedzia

N35 Gl X0 z0 FO0.25

N40  G3 X16 Z-4 IO K-10 ;Toczenie promien 10

N45 Gl z-12

N50 G2 X22 Z-15 CR=3 ; Toczenie promien 3

N55 Gl X24

N60 G3 X30 zZ-18 I0 K-3 ; Toczenie promien 3

N65 Gl z-20

N70 X35 7z-40

N75 7-57

N80 G2 X41 Z-60 CR=3 ; Toczenie promien 3

N85 Gl X46

N90  X52 7-63

N95 GO G40 G97 X100 z50 M9 ;Cofniecie wyboru korekcji promienia narzedzia
i dosuniecie do punktu zmiany narzedzia

N100 T2 D2 ;Wywotanie narzedzia i wybor korekcji

N105 G96 S210 M3 ;Wybor statej predkosci skrawania

N110 GO G42 X50 Z-60 M8 ; Przytozenie narzedzia z korekcjg promienia na-
rzedzia

N115 Gl z-70 F0.12 ; Toczenie $rednica 50

N120 G2 X50 Z-80 I16.245 K-5 : Toczenie promien 8

N125 GO G40 X100 z50 M9 ;Cofniecie narzedzia i cofniecie wyboru korekcji
promienia narzedzia

N130 GO G53 X280 Z380 DO M5 ;Ruch do punktu zmiany narzedzia

N135 M30 ;Koniec programu
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03.04 Podstawy programowania NC
2.6 Przykiad programowania, toczenie
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Producent maszyny (MH2.5)
Aby program moégt by¢é wykonywany na maszynie, muszg by¢ odpowiednio nastawione dane maszy-

nowe.
Literatura: /FB/ K2, "Osie, uktady wspétrzednych,.."
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Podstawy programowania NC 03.04
2.6 Przykiad programowania, toczenie

Notatki
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B 03.04 Dane dot. drogi ruchu B

Dane dotyczace drogi ruchu

3.1 WSKazZOWKI OQOINE ..o 3-84
3.2 Dane wymiarowe absolutne/wzgledne, GO90/GO91............coooiiiiiiiiiii e 3-85

3.21 Rozszerzenie G91 (0d W. OPr. 4.3) oo 3-88
3.3 Dane wymiarowe dla osi obrotowych w wymiarze absolutnym, DC, ACP, ACN .......... 3-89
3.4 Dane wymiarowe calowe/metryczne, G70/G700, G71/G710 ........cccoevvviiieiiiiiieiiiiin, 3-91
3.5  Przesun. punktu zer. (Frame), G54 do G57, G505 do G599, G53, G500/SUPA ......... 3-94
3.6 Wybor ptaszczyzny roboczej, G17 bis G199 ... 3-98
3.7 Programowane ograniczenie pola roboczego, G25/G26..............ccccoeeviieieiiiiieeennnnn. 3-101
3.8 Bazowanie do punktu odniesienia, G74............ccooiiiiiiiiii i 3-104
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Dane dot. drogi ruchu
3.1 Wskazéwki ogodlne

03.04

Wskazéwki ogdine

W tym rozdziale znajdziecie opisy polecen, ktére
w wiekszosci przypadkéw znajdujg sie na poczatku
programu NC.

Zestawienie tych funkcji nie powinno by¢ podnoszone
do rangi opatentowanej recepty. Na przyktad wybor
ptaszczyzny roboczej moze mieé sens réwniez w innym
miejscu w programie NC.

Niniejszy rozdziat, a takze wszystkie nastepne, powi-
nien Wam stuzy¢ raczej jako przewodnik, ktérego
osnowa opiera sie na "klasycznej" strukturze programu
NC.

3-84
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03.04 Dane dot. drogi ruchu
3.2 Dane wymiarowe absolutne/wzgledne, G90/G91

3.2 Dane wymiarowe absolutne/wzgledne, G90/G91

Programowanie

|13

Wprowadzanie wymiaréw absolutnych
G90
X=AC(..) Y=AC(..) Z=AC(..)

Wprowadzanie wymiaréw tancuchowych
G91 albo
X=IC(..) Y=IC(..) Z=IC(..)

E Objasnienie parametréw

XY z Okreslenia osi, w ktorych jest wykonywany ruch
=AC Podanie wymiaru absolutnego (dziata pojedynczymi blokami)
=IC Podanie wymiaru fancuchowego (dziata pojedynczymi blokami)

G Dziatanie

Przy pomocy polecen G90/G91 wzgl. dziatajgcych po-
jedynczymi blokami danych AC/IC mozecie ustali¢
systematyke opisu dla dosuwu do pozycji zadanych.

Przebieg
= v A

Wprowadzenie wymiaru absolutnego, G90

Podanie wymiaru absolutnego odnosi sie do punktu .
zerowego aktualnie obowigzujgcego uktadu wspotrzed- //
nych. Programujecie dokad narzedzie powinno wyko-
nac ruch, np. w uktadzie wspoétrzednych obrabianego

35
a
\

przedmiotu. B3R L
Wprowadzenie wymiaru fancuchowego =
Podanie wymiaru odnosi sie do ostatnio osiggnietego X

D).
©

punktu. Programujecie o ile narzedzie powinno wyko- 12-&59]~
naé ruch.

Dzialajace pojedynczymi blokami wprowadzenie
wymiaru absolutnego albo tancuchowego AC, IC
Przy pomocy AC mozna przy wstepnie nastawionym
G91 nastawiac pojedynczymi blokami dla poszczeg6l-
nych osi wprowadzenie wymiaru absolutnego. Przy
pomocy IC mozna przy wstepnie nastawionym G90
nastawiaé pojedynczymi blokami dla poszczegélnych
osi wprowadzenie wymiaru tancuchowego.
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Dane dot. drogi ruchu

3.2 Dane wymiarowe absolutne/wzgledne, G90/G91

03.04

Dalsze wskazowki

ol

Polecenia G90 wzgl. G91 dziatajg generalnie dla
wszystkich osi, ktére zostaty zaprogramowane

A X

w nastepnych blokach NC.
Obydwa polecenia dziatajg modalnie.

W tokarkach konwencjonalnych jest normalne trakto-
wanie przyrostowych blokéw ruchu w osi poprzecznej
jako wartosci w promieniu, podczas gdy dane w $redni-
cy obowigzujg dla wymiaréw odniesienia. To przesta-
wienie dla G90/G91 nastepuje przy pomocy polecen
DIAMON, DIAMOF wzgl. DIAM90.

Patrz na ten temat "Specjalne funkcje toczenia" (punkt
4.13) w niniejszej instrukcji programowania.

m Przyktad programowania y Az
e ) T 7

Drogi ruchu sg wprowadzane we wspoétrzednych abso- I

lutnych w odniesieniu do punktu zerowego obrabianego
przedmiotu.

Wspo6trzedne punktu srodkowego | i J dla interpolacji
kotowej sq wprowadzane pojedynczymi blokami we
wspotrzednych absolutnych, poniewaz punkt Srodkowy
okregu jest standardowo - niezaleznie od G90/G91 —
programowany w wymiarze fancuchowym.

25

35

| %

Y <

N10 C90 GO X45 Y60 Z2 T1 S2000 M3 Wprowadzenie wymiaru absolutnego, prze-
suwem szybkim do pozycji XYZ, narzedzie,

wrzeciono wt. w prawo

N20 Gl Z-5 F500 W posuwie dosuw narzedzia

N30 G2 X20 Y35 I=AC(45) J=AC(35) Punkt sSrodkowy okregu w wymiarze abso-
luthym

albo

N30 G2 X20 Y35 I0 J-25 Punkt sSrodkowy okregu w wymiarze tancu-
chowym

N40 GO z2 Wykonanie

N50 M30 Koniec programu
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03.04 Dane dot. drogi ruchu
3.2 Dane wymiarowe absolutne/wzgledne, G90/G91
AX
o] -~ }
NS Y Z
o - — - 7 ————E.)Q—>
W
\
-t 15 -
- 21 -
NS T1 D1 S2000 M3 Narzedzie, wrzeciono w prawo
N10 GO0 @90 X11 71 Wprowadzenie wymiaru absolutnego, prze-
suwem szybkim do pozycji XYZ
N20 Gl 7Z-15 FO0.2 W posuwie dosuw narzedzia
N30 G3 X11 z-27 I=AC(-5) K=AC(-21) Punkt srodkowy okregu w wymiarze abso-
luthym
albo
N30 G3 X11 z-27 I-8 K-6 Punkt srodkowy okregu w wymiarze tancu-
chowym
N40 Gl z-40 Wykonanie
N50 M30 Koniec programu
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Dane dot. drogi ruchu 03.04
3.2 Dane wymiarowe absolutne/wzgledne, G90/G91

3.2.1 Rozszerzenie G91 (od w. opr. 4.3)

Programowanie

|13

Whprowadzenie wymiaru tancuchowego G91 albo
X=IC(..) Y=IC(..) Z=IC(..)
e bez zrealizowania aktywnej korekcji narzedzia

SD 42442 TOOL OFFSET INCR PROG = 0

e bez zrealizowania aktywnego przesuniecia punktu zerowego
SD 42440 FRAME OFFSET INCR PROG = 0

E Objasnienie parametréw

SD 42440 FRAME OFFSET_ INCR_PROG

=0 Aktywne przesuniecie punktu zerowego nie jest realizowane.

SD 42442 TOOL OFFSET INCR PROG =

0 Aktywna korekcja narzedzia nie jest realizowana.

G Dziatanie

Dla takich zastosowan jak drasniecie jest wymagane,
by w wymiarze fancuchowym wykonac ruch tylko na
zaprogramowanej drodze. Aktywne przesuniecie punktu
zerowego albo korekcja narzedzia nie sg wykonywane.
Mozna to nastawi¢ oddzielnie poprzez dang nastawczg
(SD) FRAME_OFFSET_INCR_PROG (punkt zerowy) i
TOOL_OFFSET_INCR_PROG (korekcja narzedzia).

m Przyktad programowania

e niech G54 zawiera przesuniecie w X o0 25
o SD 42440 FRAME_OFFSET_INCR_PROG =0
(bez realizacji aktywnego przesuniecia punktu zerowego)

N10 G90 GO G54 X100
N20 Gl G91 X10 Ruch X 0 10 mm, korekcja nie jest realizowana

N30 G90 X50 Ruch do pozycji X75, korekcja jest wykonywana
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03.04 Dane dot. drogi ruchu
3.3 Dane wymiarowe dla osi obrotowych w wymiarze absolutnym, DC,
ACP. ACN

3.3 Dane wymiarowe dla osi obrotowych w wymiarze absolutnym, DC, ACP, ACN

Programowanie

= A=DC(..) B=DC(..) C=DC(..)
albo
A=ACP(..) B=ACP(..) C=ACP(..)
albo
A=ACN(..) B=ACN(..) C=ACN (..

E Objasnienie parametréw

A B C Okreslenie osi obrotowej, w ktérej ma zosta¢ wykonany ruch

DC Podanie wymiaru absolutnego, bezposrednie dosuniecie do pozycji

ACP Podanie wymiaru absolutnego, dosuniecie do pozycji w kierunku dodatnim
ACN Podanie wymiaru absolutnego, dosuniecie do pozycji w kierunku ujemnym

G Dziatanie

Przy pomocy wymienionych parametrow mozecie dla
pozycjonowania osi obrotowych zadaé pozadang stra-
tegie dosuwu.

Przebieg

DC A maksymalny
Wprowadzenie wymiaru absolutnego przy po- zakres ruchu
mocy DC ZE
OS$ obrotowa wykonuje ruch do pozycji zaprogramowa-
nej we wspotrzednych absolutnych po bezposredniej,
najkrotszej drodze. O$ obrotowa wykonuje ruch mak-
symalnie w zakresie 180°.

ACP |\ ACN A

Wprowadzenie wymiaru absolutnego przy po-
mocy ACP ‘ S

O$ obrotowa wykonuje ruch do pozycji zaprogramowa-
nej we wspotrzednych absolutnych w kierunku obrotéw
dodatnich (przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara).

Wprowadzenie wymiaru absolutnego przy po-
mocy ACN

OS$ obrotowa wykonuje ruch do pozycji zaprogramowa-
nej we wspotrzednych absolutnych w kierunku obrotéw
ujemnych (kierunku ruchu wskazéwek zegara).
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Dane dot. drogi ruchu

03.04

3.3 Dane wymiarowe dla osi obrotowych w wymiarze absolutnym, DC,

ACP, ACN

W celu pozycjonowania z podaniem kierunku (ACP,
ACN) musi w danej maszynowej by¢ nastawiony zakres
ruchu miedzy 0° i 360° (zachowanie sie modulo). Aby
moc w jednym bloku wykonywac ruch osi modulo o
wiecej niz 360°, nalezy zaprogramowaé G91 wzgl. IC.
Wiecej informacji na ten temat znajdziecie na poprzed-
nich stronach.

Dodatni kierunek obrotéw (zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara lub przeciwnie) jest nastawiany w
danej maszynowe;j.

Dalsze wskazowki

Wszystkie polecenia dziatajg pojedynczymi blokami .
DC, ACP i ACN mozecie wykorzystywac réwniez przy
pozycjonowaniu wrzeciona ze stanu zatrzymanego.

Przyktad:
SPOS=DC (45)

Przyklad programowania

Obrobka na stole obrotowym: Narzedzie stoi, stét obra-
ca sie 0 270° w kierunku ruchu wskazéwek zegara.
Powstaje przy tym rowek kotowy.

Az

-
yx

N10 SPOS=0

Wrzeciono w regulacji potozenia

N20 GS0 GO X-20 Y0 zZ2 T1

Absolutnie, dosuw w przesuwie szybkim

N30 Gl Z-5 F500

Obnizenie w posuwie

N40 C=ACP (270)

Stét obraca sie 0 270 stopni w kierunku ru-
chu wskazéwek zegara (dodatnim), narze-
dzie frezuje rowek kotowy

N50 GO zZ2 M30

Wycofanie narzedzia, koniec programu

3-90
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3.4

|13

03.04 Dane dot. drogi ruchu
3.4 Dane wymiarowe calowe/metryczne, G70/G700, G71/G710

Dane wymiarowe calowe/metryczne, G70/G700, G71/G710

Programowanie

Wywolanie
G70wzgl. G71
G700 wzgl. G710 od w. opr. 5

Objasnienie polecen

G70 Podanie wymiaru w calach (dtugos¢ [cali])

G71 Metryczne podanie wymiaru (dtugo$¢ [mm])

G700 Podanie wymiaru w calach (dtugos¢ [cali]; posuw [cali/min]
G710 Metryczne podanie wymiaru(dtugo$¢ [mm]; posuw [mm/min])
Dziatanie

W zaleznoéci od podania wymiaréw na rysunku wyko-
nawczym mozecie odnoszgce sie do obrabianego
przedmiotu dane geometryczne programowac w wy-
miarach metrycznych albo calowych.

Od wersiji opr. 5 dziatanie G70/G71 jest rozszerzone
przez G700/G710. Przy tym dodatkowo do danych
geometrycznych réwniez dane technologiczne, jak po-
suwy F, sg podczas wykonywania programu obrdbki
interpretowane w systemie miar nastawianym poprzez
G700/G710.

Przebieg

G70 wzgl. G71

Mozecie spowodowac przeliczenie przez sterowanie

nastepujacych danych geometrycznych (z niezbednymi

odstepstwami) na nie nastawiony system miar, a przez

to bezposrednio wprowadzi¢ (przyktady):

informacje dot. drogi X, Y, Z, ...

wspotrzedne punktu posredniego 11, J1, K1 parame-
try interpolaciji I, J, K i promien okregu CR przy
programowaniu okregu

skok gwintu

programowane przesuniecie punktu zerowego (TRANS)

promien biegunowy RP
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Dane dot. drogi ruchu 03.04
3.4 Dane wymiarowe calowe/metryczne, G70/G700, G71/G710

Wszystkie pozostate dane jak np. posuwy, korekcje
& narzedzi albo nastawne przesuniecia punktu zerowego
sg (przy stosowaniu G70/G71) interpretowane w na-
stawieniu podstawowym systemu miar (MD 10240:
SCALING_SYSTEM_IS_METRIC).

Przedstawienie zmiennych systemowych i danych ma-
szynowych jest réwniez niezalezne od kontekstu
G70/G71.

G700 wzgl. G710

Od wersji oprogramowania 5 przy stosowaniu
G700/G710 wszystkie posuwy sg w przeciwienstwie od
= G70/G71 interpretowane w zaprogramowanym Sys-
temie miar.

G700/G710 Codes znajdujg sie w tej samej grupie co
G70/G71.

Sposo6b oddziatywania G70/G71 i G700/G710 na adre-
? sy NC odczytajcie z punktu 12.2. “Lista adreséw”.

Zaprogramowana wartos¢ posuwu dziata modalnie, nie
zmienia sie przez to automatycznie przy przetacze-
niach G70/G71/G700/G710.

Jezeli posuw ma dziata¢ w kontekscie
G70/G71/G/700/G710, wéwczas musi specjalnie zostac
zaprogramowana nowa wartosé F.

Dla G700/G710 wszystkie zawierajgce dfugosci dane
& NC, dane maszynowe i nastawcze sq zawsze czytane
i pisane w zaprogramowanym kontekscie G700/G710.
Literatura: /FB, G2/, Punkt 2.2 “Metryczny/calowy
system miar”

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
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03.04

3.4 Dane wymiarowe calowe/metryczne, G70/G700, G71/G710

Dane dot. drogi ruchu

Akcje synchroniczne

Jezeli w akcjach synchronicznych sg rozwigzywane
zadania pozycjonowania i w samych tych akcjach nie
zaprogramowano G70/G71/G700/G710, wéwczas ak-
tywny w momencie wykonania kontekst
G70/G71/G700/G710 decyduje o stosowanym systemie
miar.

Literatura: /PGA/ Pkt.10, Akcje synchroniczne
ruchu
/FBSY/, Akcje synchroniczne

Przyklad programowania

Przetagczenie miedzy wprowadzeniem w calach
i metrycznym podaniem wymiaréw przy nastawieniu
podstawowym metrycznym (G70/G71).

Y A

NG

L
.
\G70

3.54"

3.22
JE}"'~
-

ﬁ_----»
GT71

30

¥

)
©

N10 GO GS0 X20 Y30 Z2 52000 M3 T1

Nastawienie podstawowe metryczne

N20 Gl Z-5 F500

W posuwie w Z [mm/min]

N30 X90

N40 G70 X2.75 Y¥3.22

Wprowadzenie pozycji w calach, G70 dziata
do wybrania przy pomocy G71 albo konca
programu

N50 X1.18 Y3.54

N6O G71 X 20 Y30

Wprowadzenie pozycji w mm

N70 GO Z2 M30

Wycofanie w przesuwie szybkim, koniec
programu
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Dane dot. drogi ruchu 03.04
3.5 Przesunigcie punktu zerowego (frame), G54 do G57, G505 do
G599. G53. G500/SUPA

3.5 Przesuniecie punktu zerowego (frame), G54 do G57, G505 do G599, G53, G500/SUPA

Programowanie

|13

Wywolanie

G54 albo G55 albo G56 albo G57 albo G505 ... G599
Wylaczenie

G53 albo G500 albo SUPA albo G153

E Objasnienie polecen
G53

Wytgczanie pojedynczymi blokami aktualnego nastawnego przesuniecia
punktu zerowego i programowanego ppz

G54 do G57 Wywotanie drugiego do pigtego nastawnego ppz/frame

G153 Maskowanie pojedynczymi blokami nastawnego, programowanego

i catkowitego frame bazowego

G500 e G500=frame zerowy, nastawienie standardowe, (nie zawiera prze-
suniecia, obrotu, lustrzanego odbicia ani skalowania)

e \Wytgczenie nastawnych przesunie¢ punktu zerowego / fra-
me (G54 do G599) az do nastepnego wywotania,

e Uaktywnienie catkowitego frame bazowego
($P_ACTBFRAME).

e G500 nieréwne 0

e Uaktywnienie pierwszego nastawnego ppz/frame
($P_UIFR[0]) i

e Uaktywnienie catkowitego frame bazowego
($P_ACTBFRAME) wzgl. jest uaktywniany ewent. zmieniony
frame bazowy.

SUPA Wytgczanie pojedynczymi blokami, tgcznie z zaprogramowanymi przesu-
nieciami, przesunieciami pokrettem (DRF), zewnetrznym przesunieciem
punktu zerowego i przesunieciem PRESET.

G505 ... G399 Wywotanie 6. do 99. nastawnego przesuniecia punktu zerowego

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
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03.04 Dane dot. drogi ruchu
3.5 Przesunigcie punktu zerowego (frame), G54 do G57, G505 do
G599. G53. G500/SUPA

Dziatanie Frezowanie:

L)

Poprzez nastawne przesuniecie punktu zerowego jest A . A y

we wszystkich osiach ustawiany punkt zerowy obrabia- z

nego przedmiotu w odniesieniu do punktu zerowego Y
bazowego uktadu wspétrzednych.

Dzieki temu jest mozliwe np. wywotywanie poleceniem
G punktéw zerowych dla réznych przyrzadéw w réz- @

nych programach. @ @ @

X
X
Przy toczeniu jest w G54 wpisywana np. warto$¢ korek- Toczenie:
cji dla dokrecenia mocowadta.
A X
b
| Z
o N e
M | W
il
]l G54

ey Przebieg Ay

Nastawienie wartosci przesuniecia

Poprzez pulpit obstugi albo interfejs uniwersalny moze-
cie wprowadzi¢ do wewnetrznej w sterowaniu tablicy
przesunie¢ punktu zerowego nastepujgce wartosci:

Skalowanie

e \,

e wspbirzedne dla przesuniecia,
e kat przy zamocowaniu w pozycji obréconej i
jezeli to konieczne - wspotczynniki skalowania.

xy

Przesunigcie

? Sposo6b postepowania patrz instrukcja obstugi. €
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Dane dot. drogi ruchu

03.04

3.5 Przesunigcie punktu zerowego (frame), G54 do G57, G505 do

G599. G53, G500/SUPA

Wiaczenie przesuniecia punktu zerowego

W programie NC przez wywotanie jednego z polecen
G54 do G57 punkt zerowy jest przesuwany

z uktadu wspétrzednych maszyny do uktadu wspétrzed-
nych obrabianego przedmiotu.

W najblizszym bloku z zaprogramowanym ruchem
wszystkie dane dot. pozycji a przez to ruchy narzedzia
odnoszg sie do teraz obowigzujgcego punktu zerowego
obrabianego przedmiotu.

Przy pomocy 4 bedacych do dyspozycji przesunieé
punktu zerowego - np. w celu obrébki wielokrotnej -
mozna réwnoczesnie opisa¢ 4 zamocowania obrabia-
nych przedmiotéw i wywotywaé je w programie.

Dalsze nastawne przesuniecia punktu zerowego,
G505 bis G599

W tym celu sg do dyspozycji numery polecen G505
bis G599. | tak mozecie w razie potrzeby, oprécz

4 wstepnie nastawianych przesunie¢ punktu zero-
wego G54 do G57, utworzyé poprzez dang maszy-
nowg w pamieci przesunie¢ punktu zerowego w
sumie 100 takich przesunigc.

Wiecej informacji na ten temat w rozdziale 4.

Wylaczenie przesuniecia punktu zerowego

Przy pomocy polecenia G500 jest wtgczane pierwsze
nastawne przesuniecie punktu zerowego fgcznie z prze-
sunieciem bazowym, tzn. przy wstepnym nastawieniu
jako frame zerowy aktualne nastawialne ppz ulega
wytaczeniu.

G53 maskuje pojedynczymi blokami programowane i
nastawne przesuniecie.

G153 dziata jak G153 a ponadto maskuje catkowity
frame bazowy.

SUPA dziata jak G153 a ponadto maskuje przesu-
niecie DRF, zmiany predkosci ruchéw i zewnetrzne
przesuniecia punktu zerowego.

Wiecej informaciji do programowanych przesunieé
punktu zerowego w rozdziale 6 (frame).

Dalsze wskazowki

Nastawienie podstawowe na poczatku programu, np.
G54 albo G500 moze zostaé dokonane poprzez dang
maszynowa.

b Y

xy
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03.04

3.5 Przesunigcie punktu zerowego (frame), G54 do G57, G505 do

Dane dot. drogi ruchu

G599. G53, G500/SUPA

Przyklad programowania

2

W tym przykfadzie sg kolejno obrabiane 3 przedmioty,
ktére sg umieszczone na palecie odpowiednio do war-
toSci przesunigecia punktu zerowego G54 do G56.

Ciag czynnosci obrébkowych jest zapisany w podpro-
gramie L47.

M
Ay
’—\I\ =
—(s =
L Y

]
||I|7
Bl
x
Vil

| g

\
TRANS X10 MO

N10 GO GS0 X10 Y10 F500 T1

Dosuniecie

N20 G54 s1000 M3

Wywotanie przesuniecia punktu zerowego,
Wrzeciono w prawo

N30 L47

Wywotanie programu, tutaj jako podprogram

N40 G55 GO Z200

Wywotanie drugiego przesuniecia punktu
zerowego Z nad przeszkodg

N50 L47 Przebieg programu jako podprogramu

N60 G56 Wywotanie trzeciego przesuniecia punktu
zerowego

N70 147

Przebieg programu jako podprogramu

N80 G53 X200 Y300 M30

Maskowanie przesuniecia punktu zerowego,
koniec programu
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3.6

|13

Dane dot. drogi ruchu

3.6 Wybor ptaszczyzny roboczej, G17 do G19

- ﬂ

Wybér ptaszczyzny roboczej, G17 do G19

Programowanie

Wywolanie
G17 albo G18 albo G19

Objasnienie polecen

G117, Ptaszczyzna robocza X/Y Kierunek dosuwu Z
G18, 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 jednoczes$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:

3-98
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03.04 Dane dot. drogi ruchu
3.6 Wybor ptaszczyzny roboczej, G17 do G19

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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Dane dot. drogi ruchu 03.04
3.6 Wybor ptaszczyzny roboczej, G17 do G19

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 roboczej
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 wartosSci korekcji narzedzia, wigczenie ko-
rekcji toru ruchu narzedzia, zaprogramowanie ruchow
narzedzia.

Przyktad, narzedzie frezarskie:

N10  Gl17 TS 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.
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03.04 Dane dot. drogi ruchu
3.7 Programowane ograniczenie pola roboczego, G25/G26

3.7 Programowane ograniczenie pola roboczego, G25/G26

Programowanie

|13

G25 XYoL (Programowanie we wtasnym bloku NC)
G26 XYoL (Programowanie we wtasnym bloku NC)
WALIMON, WALIMOF

E Objasnienie polecen

G25, X Y 2 Dolne ograniczenie pola roboczego, przyporzadkowanie wartosci
w osiach kanatu*

G26, X Y 2 Gérne ograniczenie pola roboczego, przyporzadkowanie wartosci
w osiach kanatu*

WALIMON, Wigczenie ograniczenia pola roboczego

WALIMOF, Wytgczenie ograniczenia pola roboczego

*Przyporzgadkowanie warto$ci w bazowym uktadzie
wspotrzednych

G Dziatanie
Przy pomocy G25/G26 mozna ograniczy¢ we wszyst- / (X Strefa oohr cyn//

kich osiach kanatu obszar roboczy, w ktérym narzedzie
na sie poruszac.

Obszar ochrony

fy ochrony, ktére sg zablokowane dla ruchéw narze-

Obok programowanego wprowadzenia wartosci po-
przez G25/G26 jest rowniez mozliwe wprowadzenie

poprzez obstuge w danych nastawczych.

Dzieki temu mozna w przestrzeni roboczej ustalac stre- %
&

S
@
\

W osiowych danych nastawczych jest ustalone, dla
ktérych osi ograniczenie pola roboczego ma obowigzy-
wad.

Ograniczenie pola roboczego dla wszystkich nastawio-
nych osi musi by¢ programowane przy pomocy polece-
nia WALMON. Przy pomocy WALIMOF ograniczenie
pola roboczego jest wytgczane.

Dalsze informacje dot. wprowadzania w danych na-
% stawczych poprzez obstuge HMI jak tez dot. tej funkcji
patrz:
Literatura: /BAD/, Zakres czynnosci obstugowych
parametry,

/FB1/, A3, Nadzory, obszary ochrony
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Dane dot. drogi ruchu

03.04

3.7 Programowane ograniczenie pola roboczego, G25/G26

Przebieg

Punkty odniesienia na narzedziu

Przy aktywnej korekcji dtugosci narzedzia punktem
odniesienia jest wierzchotek narzedzia, w przeciwnym
przypadku - punkt odniesienia nosnika narzedzia.

W przypadku gdy narzedzie znajduje sie poza poda-
nym obszarem albo opuszcza ten obszar, przebieg
programu jest zatrzymywany.

Programowane ograniczenie pola roboczego,
G25/G26

Dla kazdej osi mozna ustali¢ gérne (G26) i dolne (G25)
ograniczenie pola roboczego. Wartosci te obowigzujg
natychmiast i pozostajg zachowane po zresetowaniu

i ponownym zatgczeniu.

Przy pomocy specyficznej dla kanatu danej maszyno-
wej SMC_WORKAREA_WITH_TOOL_RADIUS (patrz
“Przygotowanie pracy”) mozna tez wptywac¢ na promien
narzedzia (frezu).

Dane dot. wspoétrzednych dla poszczegolnych osi obo-
wigzujg w bazowym uktadzie wspotrzednych!

Wiaczenie / wylgczenie ograniczenia pola robo-
czego

Przy pomocy polecenia WALIMON jest wigczane ogra-
niczenie pola roboczego dla wszystkich osi

z wartoSciami zaprogramowanymi przez G25/G26.

WALIMON jest nastawieniem standardowym. Dlatego
musi by¢ ono programowane tylko wtedy, gdy przedtem
wyfgczono ograniczenie pola roboczego.

Wytgczenie nastepuje dla wszystkich osi poleceniem
WALIMOF.

Dalsze wskazowki

W instrukcji programowania "Przygotowanie pracy"
znajdziecie opisany podprogram CALCPOSI, przy po-
mocy ktérego mozna przed wykonaniem ruch6w tech-
nologicznych sprawdzi¢ z goéry, czy mozna przejs¢ po
przewidzianej drodze z uwzglednieniem ograniczen
pola roboczego i obszaréw ochrony.

Bazowy
uktad
wspotrzednych
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03.04 Dane dot. drogi ruchu
3.7 Programowane ograniczenie pola roboczego, G25/G26

3 Dalsze wskazowki

Przy pomocy G25/G26 mozna pod adresem SS réw-
niez programowac wartosci graniczne predkosci obro-
towej wrzeciona.

Wiecej informacji na ten temat w punkcie “Regulacja
posuwu i ruch wrzeciona”.

m Przyktad programowania Strefa ochrony
. AX
L] . - .. . . B
W przestrzeni roboczej tokarki jest definiowana strefa
ochronna. Sg przez to chronione przed uszkodzeniem
sgsiadujgce urzadzenia jak rewolwer, stacja pomiarowa 3 X+
itd.
Nastawienie podstawowe: WALIMON g;ﬁir:en
@ —
© <) >
M w
I z
o
©
X-
ol 30l 300 .
N10 GO G90 F0.5 T1
N20  G25 X-80 z30 Ustalenie dolnego ograniczenia dla po-
szczegOlnych osi wspétrzednych
N30 G26 X80 Z330 Ustalenie gérnego ograniczenia
N40 L22 Program skrawania warstwowego
N50 GO G90 z102 T2 Do punktu zmiany narzedzia
N60 X0
N70  WALIMOF Whyltaczenie ograniczenia pola roboczego
N80 Gl 7Zz-2 F0.5 Wiercenie
NS0 GO Z200 Powrét
N100 WALIMON Wiaczenie ograniczenia pola roboczego
N110 X70 M30 Koniec programu
N10 GO G90 F0.5 T1
N20  G25 X-80 z30 Ustalenie dolnego ograniczenia dla po-

szczegOlnych osi wspétrzednych
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Dane dot. drogi ruchu 03.04
3.8 Bazowanie do punktu odniesienia, G74

Bazowanie do punktu odniesienia, G74

Programowanie

G74 X1=0 Y1=0 Z1=0 A1=0 ... (Programowanie we wtasnym bloku NC)

Objasnienie polecen

G74, Bazowanie do punktu odniesienia
X1=0 Y1=0..

O$ maszyny o podanym adresie X1, Y1... wykonuje ruch do punktu odnie-
sienia.

Dziatanie

Po wigczeniu maszyny wszystkie sanie osi muszg (w
przypadku zastosowania przyrostowych systemow po-
miaru drogi) wykona¢ ruch do swojego znacznika od-
niesienia.

Dopiero wéwczas mogg by¢ programowane ruchy.

Przy pomocy G74 mozna przeprowadzi¢ bazowanie do
punktu odniesienia w programie NC.
Przebieg

Predkos¢, z jakg poruszajg sie dane sanie maszyny,
jest zadana w danej maszynowej a przez to nie moze
by¢ programowana.

Kierunek ruchu sterowanie rozpoznaje automatycznie.
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03.04 Dane dot. drogi ruchu
3.8 Bazowanie do punktu odniesienia, G74

Programowane sg adresy osi maszyny (X1, Y1, Z1
itd.)!

=

Przed bazowaniem do punktu odniesienia nie moze by¢
zaprogramowana transformacja dla osi, ktéra przy po-
mocy G74 ma wykonac ruch do znacznika odniesienia.

Wytgczenie transformacji poleceniem TRAFOOF.

m Przyktad programowania

Przy zmianie systemu miar nastepuje ruch do punktu
odniesienia i ustawienie punktu zerowego obrabianego

przedmiotu.

N10 SPOS=0 Regulacja potozenia

N20 G74 X1=0 Y1=0 z1=0 C1=0 Bazowanie do punktu odniesienia dla osi
liniowych i obrotowych

N30 G54 Przesuniecie punktu zerowego

N40  L47 Program skrawania

N50 M30 Koniec programu
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Dane dot. drogi ruchu 03.04
3.8 Bazowanie do punktu odniesienia, G74

Notatki
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n 03.04 Programowanie polecen wykonania ruchu n

Programowanie polecen wykonania ruchu

4.1 WSKazOWKI OQOINE ... 4-108
4.2 Polecenia ruchu ze wspotrzednymi biegunowymi, G110, G111, G112, AP, RP ........ 4-110
4.3 Przesuw szybki, GO, RTLION, RTLIOF (0d W. OPr. 6.1) ........ccvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiriieeieenns 4-114
4.4 Interpolacja prostoliniowa, G ..o 4-118
4.5 Interpolacja kotowa, G2/G3, CIP ......ccoouniiiii e 4-121
4.6 Interpolacja linii Srubowej, G2/G3, TURN ..o 4-134
4.7 Interpolacja ewolwentowa, INVCW, INVCCW ............oiiiiiiiiiice e 4-136
4.8 ZarySY KONTUIOW. .......ooomiiii e 4-140
4.8.1 Prosta z Kglem.... ... 4-140
4.8.2 DWIE PrOSEE ..ot 4-141
4.8.3  TIZY PrOSE. .. it 4-142
4.8.4 Programowanie punktu koncowego z Katem..................oooooiiiiiiiiiiiiiieee e 4-143
4.9 Nacinanie gwintu o statym skoku, G33 ... 4-144
491 Programowana droga wejscia i wyjscia (0d w. Opr. 5) .........cccceeeiiiiiiiiiiiiieee e, 4-150
4.10 Liniowa progresywna/degres. zmiana skoku gwintu, G34, G35 (od w. opr. 5.2) ........ 4-152
4.12 Gwintowanie otworu z oprawkg wyrdownawcza, G63 .................oovviieiieiiiiiiiieee e, 4-156
4.13 Zatrzymanie przy nacinaniu gwintu, LFOF, LFON, LFTXT, LFWP, LFPOS.............. 4-158
4.14 Dosuniecie do punktu statego, G75..........coooiiiiiiiii e 4-162
4.15 Ruch do oporu sztywnego, FXS, FXST, FXSW ..o 4-163
4.16 Specjalne funkcje t0CZENIA............uiiiiii e 4-169
4.16.1 Potfozenie obrabiane go przedmiotu .............ccccoooiiiiiiiiiii e 4-169
4.16.2 Podanie wymiaru dla: promienia, Srednicy, DIAMON, DIAMOF, DIAM9O0............ 4-170
4.17 Fazka, zaokragleni€..........coouuiiiiiiie e 4-172
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4.1

Programowanie polecen wykonania ruchu
4.1 Wskazowki ogdéine

Wskazéwki ogdine

Programowanie polecen dot. drogi

W niniejszym rozdziale znajdziecie opisy do wszystkich
polecen ruchu, ktére bedziecie stosowaé do wykonywa-
nia konturéw obrabianych przedmiotéw.

Programowane sg proste i fuki kofa. Przez naktadanie
tych obydwu elementéw moga byé réwniez wykonywa-
ne linie Srubowe.

Kolejno wykonywane, elementy konturu dajg kontur
obrabianego przedmiotu.

Przed rozpoczeciem przebiegu obrobki musicie tak
wstepnie wypozycjonowaé narzedzie, by uszkodzenie
narzedzia i obrabianego przedmiotu byto wykluczone.

Punkt startowy - punkt docelowy

Ruch przebiega zawsze od ostatnio osiggnietej pozyciji
do zaprogramowanej pozycji docelowej. Ta pozycja
docelowa jest natomiast pozycjg startowg dla nastep-
nego polecenia ruchu.

Liczba wartos$ci osi

W jednym bloku ruchu mozna - zaleznie od konfiguracji
sterowania - zaprogramowa¢é ruchy dla maksymalnie 8
osi. Zaliczajg sie do tego osie uczestniczgce w tworze-
niu konturu, osie synchroniczne, osie uczestniczace w
pozycjonowaniu i ruch wahliwy.

Frezowanie:

4-108
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n 03.04 Programowanie polecen wykonania ruchu n
4.1 Wskazowki ogdéine

Toczenie:

& Adres osi wolno w jednym bloku zaprogramowac tylko
jeden raz.

Programowaé mozna we wspétrzednych kartezjanskich
albo biegunowych.
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Programowanie polecen wykonania ruchu 03.04 n
4.2 Polecenia ruchu ze wspoirz. biequn. G110, G111, G112, AP, RP

4.2 Polecenia ruchu ze wspoétrzednymi biegunowymi, G110, G111, G112, AP, RP

Programowanie

|13

Ustalenie bieguna:
G110, G111, G112 X.. Y.. Z..
G110, G111, G112 AP=.. RP=..

Polecenia ruchu ze wspétrzednymi biegunowymi: ) )
W stosunku do bieguna jest ustalany nowy

GO AP=.. RP=.. ,
Gl AP=.. RP= punkt koncowy
G2 AP=.. RP=..
G3 AP=.. RP=..

E Objasnienie polecen i parametréw

G110 Podanie bieguna, w odniesieniu do ostatniej osiagnietej pozyciji

Gl1ll Podanie bieguna, bezwzgledne w ukfadzie wspoirzednych obrabianego
przedmiotu

Gllz Podanie bieguna, w odniesieniu do ostatnio obowigzujgcego bieguna

AP= Kat biegunowy, zakres wartosci £0...360°, odniesienie kata do poziomej
osi ptaszczyzny roboczej

RP= Promien biegunowy w mm albo calach

& Polecenia do podania bieguna muszg byc¢ programowane we wfasnym bloku NC

G Dziatanie Ay

Czesto wymiarowanie obrabianego przedmiotu rozpo-
czyna sie od punktu centralnego a wymiary sg podane
z uzyciem katéw i promieni, np. w przypadku uktadow
otworow.

90°

162°_| 18°

Takie wymiary mozna programowac bezposrednio we-
dtug rysunku przy pomocy wspétrzednych bieguno-
wych.

234° 306°

|

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.

4-110 SINUMERIK 840D/840Di/810D Instrukcja programowania Podstawy (PG) - Wydanie 03.04



n 03.04 Programowanie polecen wykonania ruchu
4.2 Polecenia ruchu ze wspoirz. biequn. G110, G111, G112, AP, RP

ey Przebieg

Polecenia ruchu
Do pozycji podanych przez wspotrzedne biegunowe
mozna wykonac ruch przy pomocy GO0, G1, G2 i G3.

Plaszczyzna robocza
Wspotrzedne biegunowe obowigzujg w ptaszczyznie
roboczej wybranej przy pomocy G17 do G19.

Wspétrzedne walcowe
Prostopadta do ptaszczyzny roboczej 3. 0§ geometrii A
moze zostaé dodatkowo podana jako wspétrzedna kar-

tezjanska. '
Dzieki temu mozna programowaé dane przestrzenne / A
we wspotrzednych walcowych. N
Przyktad: G17 GO AP.. RP.. Z.. A

Ustalenie bieguna G110, G111, G112

Podanie bieguna moze nastgpi¢ we wspoétrzednych
kartezjanskich albo biegunowych. Y G112 ()

Polecenia G110 do G112 jednoznacznie ustalajg punkt
odniesienia dla danych wymiarowych. Bezwzgledne
albo tancuchowe podawanie wymiaréw (AC/IC) nie ma
dlatego zadnego wptywu na systematyke ustalong w
poleceniu G.

Pol 3

G112 (Y)

G110 (Y)

& Gdy biegun nie zostanie podany, obowigzuje punkt
zerowy aktualnego uktadu wspotrzednych obrabianego *QA =

- — -

przedmiotu. G111(X) G110 (X)
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Programowanie polecen wykonania ruchu 03.04

4.2 Polecenia ruchu ze wspétrz. biequn. G110, G111, G112, AP, RP

Kat biegunowy AP
Zakres wartosci 0...+360°.

Odniesienie kata wychodzi przy wprowadzaniu bez- 1Y
wzglednym od poziome;j osi ptaszczyzny roboczej, np. S
osi X w przypadku G17. Dodatni kierunek obrotu prze- fo”j\o@
biega przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara. vv

20
Przy wprowadzaniu w wymiarze faricuchowym N

(AP=IC...) jako odniesienie obowigzuje ostatnio zapro-
gramowany kat.
Kat biegunowy pozostaje tak dtugo zapisany w pamieci,

az zostanie zdefiniowany nowy biegun albo zmieniona @
ptaszczyzna robocza.

> ¥

Promien biegunowy RP

Promien biegunowy jest podawany w mm albo calach w
dodatnich wartosciach bezwzglednych. RP pozostaje
zachowany w pamieci az do wprowadzenia nowej war-
tosci.

Od w. opr. 4.1

Gdy modalnie dzialajacy promien biegun. RP =0
Promien biegunowy jest obliczany z odstepu miedzy
wektorem punktu startowego w ptaszczyznie bieguna i
aktywnym wektorem bieguna. Nastepnie obliczony
promien biegunowy jest zapisywany modalnie.
Obowigzuje to niezaleznie od wybranej definicji biegu-
na G110, G111, G112. Jezeli obydwa punkty sg zapro-
gramowane identycznie, wowczas ten promien = 0 i jest
generowany alarm 14095.

Gdy przy RP = 0 jest zaprogramowany kat bie-
gunowy AP

Gdy w aktualnym bloku nie jest zaprogramowany pro-
mien biegunowy RP lecz kat biegunowy AP, woéwczas
w przypadku réznicy miedzy aktualng pozycjq i biegu-
nem we wspétrzednych obrabianego przedmiotu ta
réznica jest wykorzystywana jako promien biegunowy i
zapisywana w pamieci modalnie. Jezeli ré6znica = 0, sg
ponownie zadawane wspéirzedne bieguna a modainy
promien biegunowy pozostaje na zerze.

Generalnie obowiazuje:

W blokach NC z biegunowymi danymi punktu konco-
wego nie wolno dla wybranej ptaszczyzny roboczej
programowac zadnych wspétrzednych kartezjanskich
jak parametry interpolacji, adresy osi ....
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n 03.04 Programowanie polecen wykonania ruchu n
4.2 Polecenia ruchu ze wspoirz. biequn. G110, G111, G112, AP, RP

3 Dalsze wskazowki

W programie NC mozecie pojedynczymi blokami prze-
taczaé miedzy biegunowym i kartezjanskim podawa-
niem wymiaréw.

m Przyktad programowania

Wykonanie uktadu otworéw: Pozycje otworéw sg poda-
ne we wspétrzednych biegunowych. Kazdy otwor jest
wykonywany z tym samym przebiegiem czynnosci ob-
rébkowych: wiercenie wstepne, wiercenie na wymiar,
rozwiercanie ...

Ciag czynnosci obrébkowych jest zapisany w podpro-
gramie.

38

©

Y X<

43

N10 G1l7 G54

Ptaszczyzna robocza X/Y, punkt zerowy
obrabianego przedmiotu

N20 G111l X43 Y38

Ustalenie bieguna

N30 GO RP=30 AP=18 Z5

Dosuw do punktu startowego, podanie
wspotrzednych walcowych

N40 L10

Wywotanie podprogramu

N50 GS91 AP=72

Dosuniecie przesuwem szybkim do nastep-
nej pozycji, kat biegunowy w wymiarze tan-
cuchowym, promien biegunowy z bloku N30
pozostaje zapisany i nie musi byé podawany

N60 L10 Wywotanie podprogramu
N70 AP=IC(72)

N8O L10

NSO AP=IC(72)

N100 L10

N110 AP=IC(72)

N120 110

N130 GO X300 Y200 Z100 M30

Odsuniecie narzedzia, koniec programu
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Programowanie polecen wykonania ruchu 03.04 n
4.3 Przesuw szybki, GO, RTLION, RTLIOF (od w. opr. 6.1)

4.3  Przesuw szybki, GO, RTLION, RTLIOF (od w. opr. 6.1)

Programowanie

|13

GO X Yo 20 ..
GO AP=... RP=...
RTLIOF, RTLION (od w. opr. 6.1)

Objasnienie parametréw

XY z Punkt koncowy we wspotrzednych kartezjanskich

AP= Punkt koncowy we wsp6trzednych biegunowych, tutaj kat biegunowy

RP= Punkt koncowy we wsp6trzednych biegunowych, tutaj promien biegunowy

RTLIOF przy GO Interpolacja nieliniowa (kazda 0$ uczestniczgca w tworzeniu konturu inter-
poluje jako oddzielna 0$)

RTLION przy GO Interpolacja liniowa (osie uczestniczgce w tworzeniu konturu interpolujg
wspolnie)

G Dziatanie

Przesuwy szybkie sg stosowane do szybkiego pozycjo-
nowania narzedzia, obejscia obrabianego przedmiotu
albo do dosuwu do punktu zmiany narzedzia.

& Ta funkcja nie nadaje sig¢ do prowadzenia obrobki!

ey Przebieg
-t A:

Zaprogramowany przy pomocy GO ruch narzedzia jest

wykonywany z maksymalnie mozliwg predkoscia (prze-
suw szybki). Predko$¢ przesuwu szybkiego jest ustala-

na w danej maszynowej oddzielnie dla kazdej osi.

Jezeli przesuw szybki jest wykonywany réwnoczesnie w
wielu osiach, wowczas jego predkosc¢ jest okreslana ‘
przez te o$, ktéra dla przebycia swojego udziatu w dro- Udziat

dze potrzebuje najwiecej czasu w drodze (Z

Udziat w drodze (Y
Udziat w drodze (X)

Dalsze wskazowki

GO0 dziata modalnie.
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(3

03.04 Programowanie polecen wykonania ruchu

4.3 Przesuw szybki, GO, RTLION, RTLIOF (od w. opr. 6.1)

Dziatanie

Od w. opr. 6.1

Osie uczestniczace w tworzeniu konturu wykonujg w przypadku

GO ruch jako osie pozycjonowania

Przy przesuwie szybkim osie uczestniczgce w tworzeniu kon-

turu mogg do wyboru poruszaé sie w dwoch réznych trybach:

Interpolacja liniowa: (dotychczasowe zachowanie si¢). Osie
uczestniczgce w tworzeniu konturu sg interpolowane
wspolnie.

Interpolacja nieliniowa: (od w. opr. 6)
Kazda 0$ uczestniczaca w tworzeniu konturu interpoluje
jako oddzielna o$ (0$ pozycjonowania) niezaleznie od in-
nych osi przesuwu szybkiego.

Przy pomocy polecen programu obrébki:
RTLIOF jest uaktywniana interpolacja nieliniowa
RTLION jest uaktywniana interpolacja liniowa

Zawsze interpolacja liniowa w nastepujacych przypadkach:

W przypadku kombinacji G-Code z GO ktéra nie dopuszcza
ruchu pozycjonowania (np. G40/41/42).

Przy kombinacji GO z G64

Przy aktywnym kompresorze

Przy aktywnej transformaciji

W przypadku interpolacji nieliniowej obowigzuje odno$nie
szarpniecia osiowego nastawienie dla kazdorazowej osi po-
zycjonowania BRISKA, SOFTA, DRIVEA.

Poniewaz przy interpolacji nieliniowej moze by¢ wykonywany
inny kontur, akcje synchroniczne, ktére odnoszg sie¢ do wspot-
rzednych pierwotnego toru ruchu, sq ew. nieaktywne

Przebieg

Osie uczestniczgce w tworzeniu konturu wykonujg w przypadku
GO ruch jako osie pozycjonowania

Przyktad:

GO X0 Y10

GO G40 X20 Y20

GO G95 X100 Z100 m3 s100

Ruch nastepuje jako POS[X]=0 POS[Y]=10 i w ruchu po kon-
turze. W przypadku ruchu POS[X]=100 POS[Z]=100, posuw
na obro6t nie jest aktywny.
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Programowanie polecen wykonania ruchu

4.3 Przesuw szybki, GO, RTLION, RTLIOF (od w. opr. 6.1)

Dalsze wskazowki

Od w. opr. 6.2

Punkt zmiany bloku nastawny przy G0

Dla interpolacji pojedynczych osi nowe kryterium konca
ruchu FINEA, COARSEA albo IPOENDA

w celu zmiany bloku moze zostaé nastawione juz

w ramach charakterystyki hamowania.

Z kombinacjg "zmiany bloku nastawnej w charaktery-
styce hamowania w interpolacji poszczegdlnych osi" i
"ruchu osi uczestniczgcych w tworzeniu konturu przy
przesuwie szybkim GO jako osie pozycjonowania"
wszystkie osie moga niezaleznie od siebie wykonaé
ruch do swojego punktu koncowego.

W ten sposob dwie kolejno zaprogramowane osie X i Z
w przypadku GO sg traktowane jak osie pozycjonowa-
nia. Zmiana bloku po osi Z moze zaleznie od nastawio-
nego momentu charakterystyki hamowania (100-0%)
by¢ inicjowana przez o$ X. Podczas gdy 0$ X jeszcze
wykonuje ruch, 0$ Z juz zaczyna wykonywac ruch. Oby-
dwie osie wykonujg niezaleznie od siebie ruch do swo-
jego punktu koricowego.

Wiecej informacji na ten temat w rozdziale 7.

Hﬂ Przyktad programowania, frezowanie: Frezowanie:
-
*" GO jest stosowane do dosuwu do pozycii startowych Y

albo punktéw zmiany narzedzia, odsuniecia narzedzia ﬂ

itd. A2

\ \\/VGO
\ > o
\ SN
\ \/,D
y \J
”@0\
@ /'-_
. N
L
80
N10  G90 S400 M3 Woprowadzenie wymiaru bezwzglednego,
Wrzeciono w prawo

N20 GO X30 Y20 z2 Dosuniecie do pozycji startowej

N30 Gl Z-5 F1000 Dosunigcie narzedzia

N40 X80 Y65 Ruch po prostej

N50 GO z2

N60 GO X-20 Y100 z100 M30 Odsuniecie narzedzia, koniec programu
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n 03.04 Programowanie polecen wykonania ruchu
4.3 Przesuw szybki, GO, RTLION, RTLIOF (od w. opr. 6.1)

Przykiad programowania, toczenie: Toczenie:
AX
e
NG ;
_——__— /
4
S/
~/
! g
/ Q
Te)
N
Q
L —|- & >
75 z
35
50
N10 G90 sS400 M3 Wprowadzenie wymiaru bezwzglednego,
Wrzeciono w prawo
N20 GO0 X25 z5 Dosuniecie do pozyciji startowe;j
N30 Gl G94 z0 F1000 Dosunigcie narzedzia
N40  G95 z-7.5 FO0.2
N50 X60 Z-35 Ruch po prostej
N60  7Z-50
N70 GO X62
N80 GO X80 720 Odsunigcie narzedzia
N90 M30 Koniec programu

ﬂ GO0 nie daje sie zastgpi¢ przez G.
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Programowanie polecen wykonania ruchu 03.04 n
4.4 Interpolacja prostoliniowa, G1

Interpolacja prostoliniowa, G1

Programowanie

Gl X.. Y. Z .. F.
Gl AP=.. RP=.. F..

Objasnienie parametréw

XY z Punkt koncowy we wspotrzednych kartezjanskich

AP= Punkt koncowy we wsp6trzednych biegunowych, tutaj kat biegunowy

RP= Punkt koncowy we wspotrzednych biegunowych, tutaj promien biegunowy
F Predko$¢ posuwu w mm/min

Dziatanie

Przy pomocy G1 narzedzie porusza si¢ po prostej row-
nolegtej do osi, skosnej albo dowolnie potozonej w
przestrzeni. Interpolacja prostoliniowa umozliwia wyko-
nywanie powierzchni tréjwymiarowych, rowkow, i wiele
innych.

Przebieg

Narzedzie wykonuje ruch z posuwem F po prostej od
aktualnego punktu startowego do zaprogramowanego
punktu docelowego. Na tym torze nastepuje obrébka.
Punkt docelowy mozecie wprowadzi¢ we wspoétrzed-
nych kartezjanskich albo biegunowych.

Przyktad:
Gl G94 X100 Y20 z30 A40 F100

Dosuniecie do punktu koncowego X, Y, Z nastepuje
z posuwem 100 mm/min, 0$ obrotowa A jako 0$ syn-
chroniczna wykonuje ruch w ten sposob, ze wszystkie
cztery ruchy ulegajg zakornczeniu w tym samym cza-
sie.
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03.04 Programowanie polecen wykonania ruchu
4.4 Interpolacja prostoliniowa, G1

3 Dalsze wskazowki

G1 dziata modalnie. W celu prowadzenia obrobki musi
by¢ podana predkosé obrotowa wrzeciona

S i kierunek jego obrotéw M3/M4.

Przy pomocy FGROUP mozna ustali¢ grupy osi, dla
ktérych obowigzuje posuw po konturze F.

Wiecej informacji na ten temat w rozdziale 5.

m Przyktad programowania Frezowanie:

Wykonanie rowka: narzedzie porusza sie od punktu
startowego do punktu koncowego w kierunku X/Y.
Réwnoczesnie nastepuje dosuw w kierunku Z.

80

N10O G17 5400 M3 Wybér ptaszczyzny roboczej, wrzeciono w

prawo

N20 GO X20 Y20 22 Dosuniecie do pozycji startowej

N30 Gl Z-2 F40 Dosunigcie narzedzia

N40 X80 Y80 7-15 Ruch po prostej sko$nej

NS0 GO 2100 M30 Odsuniecie w celu zmiany narzedzia
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Programowanie polecen wykonania ruchu
4.4 Interpolacja prostoliniowa, G1

Przyklad programowania Toczenie:
X+ A A X+
NE
N
\ Y
@& > =
Y+ / f Y- Z+
] <8 ol <3
<20
x-Y X-Y
N10O G17 5400 M3 Wybér ptaszczyzny roboczej, wrzeciono
w prawo
N20O GO %40 Y-6 22 Dosuniecie do pozycji startowej
N30 Gl Z-3 F40 Dosunigcie narzedzia
N40 - X12 ¥-20 Ruch po prostej sko$nej
NS0 G0 2100 M30 Odsuniecie w celu zmiany narzedzia
© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
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03.04 Programowanie polecen wykonania ruchu

4.5 Interpolacja kotowa, G2/G3, CIP

Interpolacja kotowa, G2/G3, CIP

Programowanie

G2/G3 X.. Y.. Z.. I.. J.. K.

G2/G3 AP=.. RP=..

G2/G3 X.. Y.. Z.. CR=..

G2/G3 AR=.. I.. J.. K.

G2/G3 AR=.. X.. Y.. Z..

CIP X.. Y.. Z.. Il=. Jl=. Kl=..
CT X Yoo Z...

Objasnienie polecen i parametréw

G2 Ruch po torze kotowym w kierunku ruchu wskazéwek zegara

G3 Ruch po torze kotowym przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara

CIP Interpolacja kotowa poprzez punkt posredni

CT Okrag z przejsciem stycznym

XY z Punkt koncowy we wspotrzednych kartezjanskich

I JK Punkt sSrodkowy okregu we wspotrzednych kartezjarnskich (w kierunku X, Y,
v4)

AP= Punkt koncowy we wsp6trzednych biegunowych, tutaj kat biegunowy

RP= Punkt koncowy we wspotrzednych biegunowych, tutaj promien biegunowy
odpowiednio do promienia okregu

CR= Promien okregu

AR= Kat rozwarcia

Il= Jl= Kl= Punkt posredni we wspétrzednych kartezjanskich (w kierunku X, Y, Z)

Nie ma praktycznego ograniczenia wielkosci dajgcego
sie programowac¢ maksymalnego promienia.

Funkcja

Interpolacja kotowa umozliwia wykonywanie petnych

okregéw albo tukéw kota.

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone

SINUMERIK 840D/840Di/810D Instrukcja programowania Podstawy (PG) - Wydanie 03.04



Programowanie polecen wykonania ruchu

4.5 Interpolacja kotowa, G2/G3, CIP

f Przebieg

Podanie plaszczyzny roboczej

Do obliczenia kierunku obrotu okregu - G2 w kierunku
ruchu wskazéwek zegara / G3 przeciwnie - sterowa-
nie wymaga podania ptaszczyzny roboczej (G17 do
G19). Zaleca sie generalne podawanie ptaszczyzny
roboczej.

Wyjatek:

Mozecie wykonywaé okregi réwniez poza wybrang
ptaszczyzng roboczg (nie przy podaniu kata rozwar-
cia i linii Srubowej). W tym przypadku adresy osi,
ktére podajecie jako punkt konncowy okregu, okreslajg
jego ptaszczyzne.

Dalsze wskazowki

G2/G3 dziata modalnie.

Przy pomocy FGROUP mozna ustalié, jakie osie majg
wykonywac ruch z zaprogramowanym posuwem.
Fir mehr Informationen siehe Kapitel 5.

Sterowanie stwarza szereg réznych mozliwosci pro-
gramowania ruchow kotowych. Dzieki temu mozecie
bezposrednio programowacé kazdy rodzaj
zwymiarowania rysunku.

Szczeg6towy opis patrz nastepne strony.

Programowanie okregu z punktem srodkowym

i punktem koncowym

Ruch kotowy jest opisywany przez:

e punkt koncowy we wspétrzednych kartezjanskich
X, Y, Zi

punkt $rodkowy okregu pod adresami |, J, K.

Oznaczajg przy tym:

I: wspotrzedna punktu Srodkowego okregu w kierun-

ku X

J: wspoétrzedna punktu sSrodkowego okregu w kierun-

kuY

K: wspétrzedna punktu srodkowego okregu w kierun-

ku Z

Gdy jednak okrag zostanie zaprogramowany z punk-

tem $rodkowym ale bez punktu koncowego, powstaje

petny okrag.
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n 03.04 Programowanie polecen wykonania ruchu n
4.5 Interpolacija kotowa, G2/G3, CIP

Wprowadzenie w wymiarze bezwzglednym i fan-

cuchowym

Nastawienia wstepne G90/G91 wymiaru bezwzgledne-

go albo tancuchowego obowigzujg tylko dla punktu

koncowego okregu. Wspétrzedne punktu srodkowego I,

J, K sg standardowo wprowadzane w wymiarze tancu- Frezowanie:

chowym w odniesieniu do punktu poczatkowego okre- Punkt
gu. %% poczatkowy

Bezwzgledne podanie punktu srodkowego w odniesie-
niu do punktu zerowego obrabianego przedmiotu mo-

zecie programowacé pojedynczymi blokami przy pomo-
cy: I=AC(...), J=AC(...), K=AC(...)

I
14
| —

Punkt koncawy
okregu

_50.000
38.029

Przyktad, wymiar fancuchowy:

N10 GO X67.5 Y80.211 G

N20 G3 X17.203 Y¥38.029 I-17.5 J-30.211 N > X
F500 —117.203|= —117.500 =

I = AC(...)

J=AC(..)

v

Przyktad, wymiar absolutny:

N10 GO X67.5 Y80.211

N20 G3 X17.203 Y38.029 I=AC(50)
J=AC(50)

3 Parametr interpolacji I, J, K o wartosci 0 mozna pomi-
naé¢, przynalezny drugi parametr musi w kazdym przy-
padku zosta¢ podany.

Przyktad, wymiar fancuchowy: Toczenie:
N120 GO X12 ZO

N125 Gl X40 z-25 FO0.2

N130 G3 X70 z-75 I-3.335 K-29.25
N135 Gl Z-95

Przyktad, wymiar absolutny: ‘
N120 GO X12 ZO

N125 Gl X40 z-25 FO0.2
N130 G3 X70 zZ-75 I=AC(33.33) S

K=AC(-54.25)
N135 Gl Z-95

YN

75
95

@ 40
@70
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Programowanie polecen wykonania ruchu

4.5 Interpolacja kotowa, G2/G3, CIP

Programowanie okregu z promieniem i punktem

koncowym

Ruch kotowy jest opisywany przez:

promien okregu CR= i

punkt koncowy we wspoétrzednych kartezjanskich X,
Y, Z

Oprocz promienia okregu musicie jeszcze przez znak
+/- poda¢, czy kat ruchu ma by¢ wigkszy czy mniejszy
od 180°. Znak dodatni mozna pomingg.

Oznaczajg przy tym:
CR=+...: kat mniejszy lub réwny 180°
CR=-...: kat wiekszy od 180°

Przyktad:
N10 GO X67.5 Y¥80.211
N20 G3 X17.203 Y¥38.029 CR=34.913 F500

|Przy tym sposobie postepowania punktu $rodkowego
nie musicie podawaé. Petne okregi (kat ruchu 360°)
nalezy programowac nie przy pomocy CR= lecz po-
przez punkt koncowy okregu i parametry interpolaciji.

Przyktad:

N125 G1 X40 z-25 FO0.2
N130 G3 X70 z-75 CR=30
N135 Gl Z-95

Frezowanie:
YA
]
)
o
(<o)
i
[0))
(]
o
o
(32)
AV
\J
—(17.203 |=—
67.500
Toczenie:
A X
\i ]
Y4
B I R\, —
25 ® e e
< <
75 sl &
95
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n 03.04 Programowanie polecen wykonania ruchu
4.5 Interpolacija kotowa, G2/G3, CIP

Programowanie okregu z katem rozwarcia i
ﬂ punktem srodkowym albo koricowym
Ruch kotowy jest opisywany przez:
e Kkat rozwarcia AR= i
e punkt koncowy we wspétrzednych kartezjanskich
X, Y, Z albo
punkt $rodkowy okregu pod adresami I, J, K

Oznaczajg przy tym:
AR=: kat rozwarcia, zakres wartosci 0° do 360° Frezowanie:

Punkt
Y A poczatkowy
Znaczenie |, J, K patrz na poprzednich stronach. o okregu

Okregi petne (kat ruchu 360°) nie moga byé programo- / g{bbo‘ J

3 wane przy pomocy AR= lecz poprzez punkt koncowy ’I

okregu i parametry interpolacji. ‘ i
\Y
\J

30.211

Przyktad:

N10 GO X67.5 Y80.211

N20 G3 X17.203 Y¥38.029 AR=140.134 F500
oder

N20 G3 I-17.5 J-30.211 AR=140.134 F500 ®
—(17.203 = —117.500 |=—

50.000

<
)|

50.000

38.029

Kat rozwarcia

|
>

Przyktad: Toczenie:

N125 G1 X40 z-25 F0.2

N130 G3 X70 z-75 AR=135.944

albo

N130 G3 I-3.335 K-29.25 AR=135.944

albo

N130 G3 I=AC(33.33) K=AC(-54.25)
AR=135.944

N135 Gl z-95

22,3260

YN

o
R
N
A

@ 33,33
@ 40

95
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n Programowanie polecen wykonania ruchu
4.5 Interpolacija kotowa, G2/G3, CIP

Programowanie okregu ze wspotrzednymi bie-
ﬂ gunowymi

Ruch kotowy jest opisywany przez:

e Kkat biegunowy AP=

i promien biegunowy RP

Obowigzuje przy tym nastepujgce uzgodnienie:

3 Biegun lezy w punkcie srodkowym okregu.

Promien biegunowy odpowiada promieniowi okregu.

Przyktad:

N10 GO X67.5 Y80.211

N20 G111 X50 Y50

N30 G3 RP=34.913 AP=200.052 F500

Przyktad:

N125 Gl X40 z-25 FO0.2
N130 G111 X33.33 z-54.25
N135 G3 RP=30 AP=142.326
N140 Gl Z-95

Frezowanie:
Y
I
- ]
N
o
O o
o
o
o
n
| - » X
50.000 .
67.500 ~
Toczenie:
A X
A2 3260
z
41— - @ — >
25 & o
. 5425 3 s
95 S
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03.04

Programowanie polecen wykonania ruchu

4.5 Interpolacja kotowa, G2/G3, CIP

Przyklad programowania Frezowanie:
ﬂ; Y 25,52
W ponizszych wierszach programu znajdziecie przykfad A :
wprowadzania dla kazdej mozliwosci programowania
-
okregu. Niezbedne do tego dane wymiarowe znajdzie- y ,4’ —
cie na rysunku wykonawczym obok. I/ $
‘ o
s \‘ \ 269,3° 1.
= \ R
o 1 \ \_/'{\'
~ o \_ ’f/
] —
< |
pan) N » X
b 90
115
133
N10 GO G90 X133 Y44.48 5800 M3 Dosuniecie do punktu startowego
N20 Gl17 G1 z-5 F1000 Dosunigcie narzedzia
N30 G2 X115 Y113.3 I-43 J25.52 Punkt koricowy okregu, punkt Srodkowy w
wymiarze tancuchowym
albo
N30 G2 X115 Y113.3 I=AC(90) J=AC(70) Punkt koncowy okregu, punkt srodkowy w
wymiarze bezwzglednym
albo
N30 G2 X115 Y113.3 CR=-50 Punkt koricowy okregu, promier okregu
albo
N30 G2 AR=269.31 I-43 J25.52 Kat rozwarcia, punkt srodkowy w wymiarze
faricuchowym
albo
N30 G2 AR=269.31 X115 Y113.3 Kat rozwarcia, punkt koncowy okregu
N40 M30

Koniec programu
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Programowanie polecen wykonania ruchu

4.5 Interpolacja kotowa, G2/G3, CIP

Toczenie:
A X
12.326°
]
D ANRE
25 Tl 8 o e
=~ M
L, 5425 N EIES
75 N
95

N.

N120 GO X12 z0

N125 Gl X40 z-25 F0.2

N130 G3 X70 Y-75 I-3.335 K-29.25 Punkt koricowy okregu, punkt Srodkowy w
wymiarze tancuchowym

albo

N130 G3 X70 Y-75 I=AC(33.33) Punkt koncowy okregu, punkt Srodkowy

K=AC(-54.25) w wymiarze bezwzglednym

albo

N130 G3 X70 Z-75 CR=30 Punkt kohcowy okregu, promien okregu

albo

N130 G3 X70 zZ-75 AR=135.944 Kat rozwarcia, punkt koncowy okregu

albo

N130 G3 I-3.335 K-29.25 AR=135.944 Kat rozwarcia, punkt srodkowy w wymiarze
faricuchowym

albo

N130 G3 I=AC(33.33) K=AC(-54.25) Kat rozwarcia, punkt srodkowy w wymiarze

AR=135.944 bezwzglednym

albo

N130 G111 X33.33 Z-54.25 Wspo6irzedne biegunowe

N135 G3 RP=30 AP=142.326 Wspo6irzedne biegunowe

N140 Gl Z-95

N.

Programowanie okregu z punktem posrednim
i koncowym

Przy pomocy CIP mozecie programowac tuki kofa,
ktére mogg réwniez byé potozone skosnie w prze-
strzeni. W tym przypadku opisujecie punkt posredni

i punkt koricowy przy pomocy trzech wspétrzednych.
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Programowanie polecen wykonania ruchu

4.5 Interpolacja kotowa, G2/G3, CIP

Ruch kotowy jest opisywany przez:

punkt posredni pod adresami 1=, J1=, K1= i
punkt posredni pod adresami 1=, J1=, K1=i.
Oznaczajg przy tym:

I1=: wspétrzedna punktu posredniego w kierunku X
J1=: wspétrzedna punktu posredniego w kierunku Y
K1=: wspoétrzedna punktu posredniego w kierunku Z

Wprowadzenie w wymiarze bezwzglednym i fan-
cuchowym

Nastawienia wstepne G90/G91 wymiar bezwzgledny
albo tancuchowy obowigzujg dla punktu posredniego i
koncowego okregu.

W przypadku G91 punkt poczatkowy okregu jest od-
niesieniem dla punktu posredniego i koficowego.

3 CIP dziata modalnie.

3]

Kierunek ruchu wynika z kolejnosci punkt poczatkowy,
posredni i koncowy.

Przyktad programowania dla CIP

W celu wykonania rowka kotowego potozonego skosnie
w przestrzeni okrag jest opisywany przez podanie punk-
tu posredniego z 3 parametrami interpolacji i punktu
koncowego z réwniez 3 wspoétrzednymi.

| Y AY

"1
Punkt posredni

N

J1

Y
>

NY

Frezowanie:

Y
I 85,35 AY

120

35,35

a
] \ N
|

60

Y x

—

©

80
130

—]

N
_

* t\) YN

—>|6

10

N10 GO G90 X130 Y60 s800 M3

Dosuniecie do punktu startowego

N20 G17 G1 z-2 F100

Dosuniecie narzedzia

N30 CIP X80 Y120 z-10

Il= IC(-85.35) J1=IC(-35.35) Kl=-6

Punkt kofcowy i posredni okregu: wspot-
rzedne dla wszystkich 3 osi geometrii
Wspotrzedne dla wszystkich 3 osi geome-
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Programowanie polecen wykonania ruchu

4.5 Interpolacja kotowa, G2/G3, CIP

trycznych
N40 M30 Koniec programu
Toczenie:
A X
[+
o)
Jde 8
¥ a Q
N\, Q Z
L= 9 =
L 54,25
75
95
N125 Gl X40 z-25 FO0.2
N130 CIP X70 Z-75 I1=IC(26.665)
K1=IC(-29.25)
albo
N130 CIP X70 Z-75 I1=93.33 Kl=-54.25
N135 Gl Z-95
Programowanie okregu z przejSciem stycznym Tor kolowy S-E aczacy sie stycznie
Funkcja okrag styczny jest rozszerzeniem programo- z elementem prostej 1-2
wania okregu. *- - 2
Okrag jest przy tym definiowany przez ! 2
e punkt startowy i kofcowy i
. . . E
kierunek stycznej w punkcie startowym.
. Tory kotowe przytaczone stycznie zalezg od
Przy pomocy G-COde CT jeSt WtharZany *uk kO’fa, poprzedzajqcego elementu konturu
ktéry tgczy sie stycznie z poprzednim zaprogramowa- e
nym elementem konturu. L1 s
¢ —o== -
L -~ CcT1
e .-
L3 .-
® E

3 CT dziata modalnie.

Z reguly kierunek stycznej jak tez punkt startowy

i kohcowy jednoznacznie okreslajg okrag.

Potozenie ptaszczyzny okregu

Potozenie ptaszczyzny okregu jest zalezne od

aktywnej ptaszczyzny (G17-G19).
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n 03.04 Programowanie polecen wykonania ruchu
4.5 Interpolacija kotowa, G2/G3, CIP

Jezeli styczna z poprzedzajgcego bloku nie lezy
w aktywnej ptaszczyznie, wowczas jest stosowany jej
rzut na ptaszczyzne aktywna.

Jezeli punkt startowy i konncowy nie majq takiej samej
sktadowej pozyciji prostopadle do aktywnej ptaszczyzny,
wowczas zamiast okregu jest wytwarzana linia Srubo-
wa.

Przez podanie TURN=... jest mozliwe programowanie
okregbw z wiecej niz jednym petnym obrotem.
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Programowanie polecen wykonania ruchu 03.04 n
4.5 Interpolacija kotowa, G2/G3, CIP

Okreslenie kierunku stycznej

Kierunek stycznej w punkcie startowym bloku CT jest
okres$lany ze stycznej koricowej programowanego kon-
turu dla ostatniego poprzedzajacego bloku zawierajg-
cego ruch postepowy.

Miedzy tym blokiem i blokiem aktualnym moze znaj-
dowa¢ sie dowolna liczba blokéw bez informaciji dot.
ruchu postepowego.

W przypadku splines kierunek stycznej jest okreslany
przez prostg przechodzacg przez dwa ostatnie punkty.
Ten kierunek w przypadku splines A i C przy aktywnym
ENAT albo EAUTO z reguty nie jest identyczny z kie-
runkiem w punkcie koricowym splines.

Przejscie z B-splines jest zawsze styczne, przy czym
kierunek stycznej jest definiowany jak w przypadku A-
splines albo C-splines i aktywnego ETAN.

Zmiana frame

Jezeli miedzy blokiem definiujgcym styczng i blokiem
CT nastepuje zmiana frame, wéwczas styczna podlega
tej zmianie.

Przypadek graniczny

Jezeli przedtuzenie stycznej startowej przechodzi przez
punkt koncowy, wéwczas zamiast tego okregu zostanie
wytworzona prosta (przypadek graniczny okregu o nie-
skonczenie wielkim promieniu). W tym specjalnym
przypadku TURN albo nie moze by¢ programowane
albo musi byé TURN=0.

3 Dalsze wskazowki

Przy zblizaniu sie do tego przypadku granicznego po-
wstajg okregi o dowolnie duzym promieniu, tak ze przy
TURN nieréwnym 0 obrobka jest z reguty przerywana z
alarmem z powodu przekroczenia limitu programowe-

go.
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Programowanie polecen wykonania ruchu

4.5 Interpolacja kotowa, G2/G3, CIP

Przyktad programowania dla CT

Frezowanie tuku kota nastepujgcego po prostej:

Frezowanie:

AY

z WRK

| 4

30
15

Y <

BN

30
50

60

70

80

N10 GO X0 YO z0 G90 T1 D1

N20 G41 X30 Y30 G1 F1000

Wiaczenie korekcji promienia narzedzia (WRK)

N30 CT X50 Y15

Programowanie okregu z przejSciem stycznym

N40 X60 Y-5

N50 G1 X70

N6O GO G40 X80 YO z20

N70 M30

Toczenie:

30

YN

©

42

@ 23,293

@ 40
@ 58,146

@70

N110 G1 X23.293 z0 F10

N115 X40 z-30 FO0.2

N120 CT X58.146 Z-42

Programowanie okregu z przejSciem stycznym

N125 G1 X70
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Programowanie polecen wykonania ruchu

4.6 Interpolacja linii Srubowej, G2/G3, TURN

Interpolacja linii Srubowej, G2/G3, TURN

Programowanie

G2/G3 X.. Y.. Z.. I.. J.. K.. TURN=
G2/G3 X.. Y.. Z.. I.. J.. K.. TURN=
G2/G3 AR=.. I.. J.. K.. TURN=
G2/G3 AR=.. X.. Y.. Z.. TURN=
G2/G3 AP.. RP=.. TURN=

Objasnienie polecen i parametréw

G2 Ruch po torze kotowym w kierunku ruchu wskazéwek zegara
G3 Ruch po torze kotowym przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara
XY z Punkt koncowy we wspotrzednych kartezjanskich

I JK Punkt srodkowy okregu we wspoirzednych kartezjanskich

AR Kat rozwarcia

TURN= Liczba dodatkowych przej$¢ okregu w zakresie 0 do 999

AP= Kat biegunowy

RP= Promien biegunowy

Dziatanie

Interpolacja linii Srubowej (Interpolacja linii spiralnej)
umozliwia na przyktad wykonywanie gwintéw albo row-
kéw smarowych.

Przebieg

Przy interpolacji linii Srubowej sg naktadane na siebie i
réwnolegle wykonywane dwa ruchy:

e ruch kotowy w ptaszczyznie, na ktéry

jest natozony prostopadty ruch liniowy.

Ruch kotowy jest wykonywany w osiach, ktére sg usta-
lone przez podanie ptaszczyzny robocze;j.

Przyktad: ptaszczyzna robocza G17, osie do interpolaciji
kotowej X i Y.

Ruch dosuwu w prostopadtej do tej ptaszczyzny osi
dosuwu, tutaj Z.

4-134
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Programowanie polecen wykonania ruchu

4.6 Interpolacja linii Srubowej, G2/G3, TURN

Kolejno$¢ ruchow

1. Dosuniecie do punktu startowego

2. Wykonanie okregéw petnych programowanych
przy pomocy TURN=

3. Dojscie do punktu koncowego okregu, np. jako
obrét czesSciowy

4. Wykonywanie punktéw 2 i 3 na gtebokosci dosuwu.

Z liczby pemnych okregdw plus zaprogramowany punkt

koncowy okregu - wykonanych na gtebokosci dosuwu

- wynika skok, z jakim linia $Srubowa ma zosta¢ wyko-

nana.

Programowanie punktu koncowego interpolacji
linii Srubowej

Szczego6towe objasnienia parametréw interpolacii
patrz interpolacja kotowa.

Dalsze wskazéwki

Przy interpolacji linii Srubowej zaleca si¢ podanie pro-
gramowane;j korekcji posuwu (CFC). Wiecej informaciji
na ten temat w rozdziale 5.

Przyklad programowania

Interpolacja linii Srubowej

Punkt startowy

1. petny okrag

!
[ 2. petny okrag
[ 3. petny okrag

7
U
K‘ Punkt koricowy

/‘ obrotu czesciowego

Punkt docelowy

AY Y
3| / .
B
o
o L;.'./ X
0 N ~ z
% P
275 .20 |

N10 G17 GO X27.5 ¥32.99 Z3 Dosunigcie do pozycji startowe;j
N20 Gl Z-5 F50 Dosunigcie narzedzia
N30 G3 X20 Y5 Z-20 I=AC(20) Linia Srubowa z danymi: od pozycji starto-
J=AC (20) TURN=2 wej wykonacé 2 okregi, nastepnie dojscie do
punktu koncowego
N40 M30 Koniec programu
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Programowanie polecen wykonania ruchu 03.04 n

4.7 Interpolacja ewolwentowa, INVCW, INVCCW

4.7 Interpolacja ewolwentowa, INVCW, INVCCW

|13

Programowanie

INVCW X...Y...Z... .. J... K... CR=..
INVCCW X...Y...Z... .. J... K.. CR=...
INVCW I... J...K... CR=... AR=...
INVCCW I... J... K... CR=... AR=..

E Objasnienie polecen i parametréw

INVCW Ruch po ewolwencie w kierunku ruchu wskazéwek zegara

INVCCW Ruch po ewolwencie przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara

XY z Punkt koncowy we wspotrzednych kartezjanskich

I JK Punkt sSrodkowy okregu podstawowego we wspotrzednych kartezjanskich
CR= Promien okregu podstawowego

AR= Kat rozwarcia (kat obrotu)

G Dziatanie

Ewolwenta okregu jest krzywa, ktéra jest opisywana
przez punkt na prostej toczgcej sie po okregu. Interpo-
lacja ewolwentowa umozliwia tory ruchu wzdtuz ewol-

wenty.

Przy dodatkowym zadaniu drog ruchu prostopadle do
aktywnej ptaszczyzny (poréwnywalnie z interpolacjg linii
Srubowej w przypadku okregu) mozna wykonywac
ewolwente w przestrzeni.

3 Dalsze wskazowki

Dalsze informacje dotyczace danych maszynowych
i warunkéw brzegowych majacych znaczenie
w zwigzku z interpolacjg ewelwentowg znajdziecie w

Literatura:

/FB1/, A2 Pkt. 2.12.2 Nastawy dla inter-

polacji ewolwentowe;.
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Programowanie polecen wykonania ruchu

03.04
n 4.7 Interpolacja ewolwentowa, INVCW, INVCCW

ey Przebieg

Interpolacja ewolwentowa jest wykonywana w ptasz-
czyznie, w ktorej jest zdefiniowany okrag podstawowy.
Jezeli punkt startowy i konncowy nie lezg w tej ptasz-
czyznie, nastepuje analogicznie do interpolacji linii
Srubowej w przypadku okregéw przetozenie na krzywg
w przestrzeni.

Warunek brzegowy

Zaréwno punkt startowy jak i punkt koncowy muszg
lezeé poza ptaszczyzng okregu podstawowego ewol-
wenty

(okrag o promieniu CR wokét punktu sSrodkowego usta-

lonego przez |, J, K). Jezeli ten warunek nie jest spet-
niony, jest generowany alarm i wykonywanie programu
jest przerywane.

Rodzaje programowania
1. Bezposrednie programowanie punktu koncowego
przy pomocy X, Y wzgl. X, Y, Z

2. Programowanie kata obrotu miedzy wektorem star-
towym i koncowym z katem AR (poréwnaj do niniejsze-
go réwniez programowanie kata rozwarcia przy pro-
gramowaniu okregu). Gdy kat obrotu jest dodatni (AR >
0) ruch po torze odbywa sie po ewolwencie z
oddalaniem sie od okregu podstawowego, dla ujemne-
go kata obrotu (AR < 0) ruch odbywa sie po ewolwencie
w kierunku okregu podstawowego. Dla AR < 0
maksymalny kat obrotu jest ograniczony przez to, ze
punkt koncowy musi zawsze leze¢ na zewnatrz okregu
podstawowego.

Mozliwosci 1. i 2. wzajemnie wykluczajg sie. W jednym
bloku wolno jest uzy¢ dokfadnie jednej tylko jednej z
notacji.

(XY)

Punkt
koncowy

Okrag podstawowy

P ——i

Punkty
koncowe

Punkt startowy
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Programowanie polecen wykonania ruchu 03.04 n
4.7 Interpolacja ewolwentowa, INVCW, INVCCW

3 Dalsze wskazowki

Przy programowaniu kata obrotu z AR sg dalsze mozliwosci.
Przez podanie promienia i punktu Srodkowego okregu pod-
stawowego jak tez punktu startowego i kierunku obrotu
(INVCW/INVCCW) sg mozliwe dwie rézne ewolwenty (patrz
rysunek). Wybér pozadanego toru ruchu musi zostaé jedno-
znacznie dokonany przy pomocy znaku kata.

Na powyzszym rysunku przedstawiono obydwie ewolwenty,
ktére sg ustalone przez punkt startowy i okrag podstawowy.
Przy tym przy zaprogramowaniu AR > 0 nastepuje dojscie do
punktu koncowego 1 a przy zaprogramowaniu AR < 0 - do
punktu koncowego 2.

Doktadnosé

W przypadku gdy programowany punkt koncowy nie
lezy doktadnie na ewolwencie ustalonej przez punkt

startowy i okrag podstawowy, interpolacja nastepuje § P \
miedzy obydwoma ewolwentami, ktére sg zdefiniowane W, .
przez punkt startowy wzgl. punkt koricowy (patrz rysu- o e
nek). Maksymalne odchylenie punktu koncowego jest

ustalane przez dang maszynowa. Jezeli odchylenie
zaprogramowanego punktu koncowego w kierunku
promieniowym jest wieksze niz warto$¢ ustalona przez
tg dang maszynowa, jest generowany alarm i wykony-
wanie programu jest przerywane.

m Przyktady programowania
ﬁ - Ewolwenta skierowana w lewo wedtug formy

)

Max odchylenie

Przyktad 1: programowania 1 od punktu startowego do
punktu koncowego i z powrotem (ewolwenta
skierowana w prawo)

N10 G1 X10 YO F5000 Dosunigcie do pozycji startowe;j

N15 G17 Wybér ptaszczyzny X/Y

N20 INVCCW X32.77 ¥32.77 CR=5 I-10 JO Ewolwenta skierowana przeciwnie do ruchu
wskazéwek zegara, punkt koncowy, promien,
punkt $rodkowy w stosunku do punktu starto-
wego

N30 INVCW X10 YO CR=5 I1I-32.77 J-32.77 Punkt startowy jest punktem koncowym
z N20
Punkt kofcowy jest punktem startowym z
N20, promien, punkt srodkowy odniesiony do
nowego punktu startowego jest réwny stare-
mu punktowi $Srodkowemu
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n 03.04 Programowanie polecen wykonania ruchu
4.7 Interpolacja ewolwentowa, INVCW, INVCCW

'“ ¥ M2 Punkt karcowy
H=3277  Y=3277

™

R=35

A

= T

/ 20 Punkt startowwy

X=10 v=u

Przykiad 2: Podanie punktu koncowego poprzez kat

obrotu
N10 G1 X10 YO F5000 Dosunigcie do pozyciji startowe;j
N15 G17 Wybor ptaszczyzny X/Y
N20 INVCCW CR=5 I-10 JO0 AR=360 Ewolwenta skierowana w lewo, droga od

okregu podstawowego (podanie kata dodat-
niego) z jednym petnym obrotem

o
—-
-

xw

_/‘ Funkt startowey ¥=10 =0
AR=36C
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Programowanie polecen wykonania ruchu 03.04 n
4.8 Przebieqi konturéw

»
o

Przebiegi konturéw

»
g
=N

Prosta z katem

Programowanie

X2... ANG...

Objasnienie polecen i parametréw

X2= albo Z2 Punkt koncowy wspoirzednych w X albo Z
ANG Kat

Producent maszyny

L3

Nazwe kata (ANG), promienia (RND) i fazki (CHR) mozna na-
stawié poprzez dang maszynowa, patrz /FBFA/ FB ISO-Dialekty,

rozdziat. 6.
G Dziatanie
X
Punkt kofcowy jest definiowany przez podanie A
o kataANGii
e jednej z obydwu wspotrzednych X2 albo Z2 X2, 22

ANG
X1, 1
> ;
m Przyklad programowania
-
N10 X5 Z70 F1000 G18 Dosunigcie do pozycji startowe;j
N20 X88.8 ANG=110 albo (Z39.5 ANG=110) Prosta z podaniem kata

N30
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03.04 Programowanie polecen wykonania ruchu
4.8 Przebiegi konturéw

4.8.2 Dwie proste

Programowanie

|13

ANG1... albo X1.. Z1..
X3... Z3 ANG2.. X3... Z3..

Objasnienie polecen i parametréw

ANG1 Kat pierwszej prostej

ANG2 Kat drugiej prostej

CHR Fazka

X1, z1 Wspétrzedne poczatkowe

X2, 72 Punkt przeciecia obydwu prostych
X3, Z3 Punkt korhcowy drugiej prostej

Producent maszyny
Nazwe kata (ANG), promienia (RND) i fazki (CHR) mozna na-

stawié poprzez dang maszynowa, patrz /FBFA/ FB ISO-Dialekty,

rozdz. 6.
Dziatanie
X

Punkt przecigcia obydwu prostych mozna wykonac jako X3, 23
naroznik, zaokraglenie albo jako fazke. Punkt koncowy
pierwszej z obydwu prostych mozna zaprogramowac
przez zaprogramowanie wspotrzednych albo przez Moze byc tez pro-
podanie kata. mien albo fazka

X2,22 / albo CHR

X1, 21
z
m Przyktad programowania
-
N10 X10 z80 F1000 G18 Ruch do pozycji startowej
N20 ANG1=148.65 CHR=5.5 Prosta z podaniem kata i fazki
N30 X85 7240 ANG2=100 Prosta z podaniem kata i punktu koncowe-
go

N40
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Programowanie polecen wykonania ruchu 03.04 n
4.8 Przebieqi konturéw

4.8.3 Trzy proste

Programowanie

]

I -

Y

= x2.. zZ2. albo ANGL..
X3.. Z3... X3... Z3.. ANG2..
X4.. 74.. X4.. 74..

Objasnienie polecen i parametréw

ANG, ANGZ= Kat pierwszej/drugiej prostej w stosunku do odcietej

CHR Fazka

RND Zaokraglenie

X1, z1 Wspétrzedne poczatkowe pierwszej prostej

X2, 72 Wspoirzedne punktu koncowego pierwszej prostej wzgl. punkt poczatkowy drugiej
prostej

X3, Z3 Wspotrzedne punktu koncowego drugiej prostej wzgl. punkt poczatkowy trzeciej
prostej

Xd=, z4= Wspétrzedne punktu konnicowego trzeciej prostej

Producent maszyny
Nazwe kata (ANG), promienia (RND) i fazki (CHR) mozna nasta-

wi¢ poprzez dang maszynowa, patrz /FBFA/ FB ISO-Dialekty,
rozdziat. 6.

Funkcja RND

X Moze byc tez pro-
L. i , i mien albo fazka
Punkt przeciecia prostych moze zosta¢ wykonany jako A
L . . , X3,2Z3 albo RND
naroznik, zaokraglenie albo jako fazka. Punkt koncowy \ '
trzeciej prostej musi by¢ zawsze zaprogramowany w
uktadzie kartezjanskim.

albo CHR

X4,24 ANG1

X1, 21
»
m Przyktad programowania
N10 X10 Z100 F1000 G18 Dosunigcie do pozycji startowe;j
N20 ANG1=140 CHR=7,5 Prosta z podaniem kata i fazki
N30 X80 z70 ANG2=95.824 RND=10 Prosta na punkt posredni z podaniem kata i
zaokraglenia
N40 X70 Z50 Prosta na punkt koricowy
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4.8.4

03.04 Programowanie polecen wykonania ruchu
4.8 Przebiegi konturéw

Programowanie punktu koncowego z katem

Dziatanie

Jezeli w bloku NC ukaze sie litera adresowa A, wow-
czas moze byé dodatkowo zaprogramowana zadna,
jedna albo obydwie osie aktywnej ptaszczyzny.

Jezeli zadna o$ aktywnej ptaszczyzny nie jest zapro-
gramowana, woéwczas chodzi albo o pierwszy albo

o drugi blok przebiegu konturu, ktéry sktada sie z
dwéch blokéw. Jezeli jest to drugi blok takiego przebie-
gu konturu, wéwczas oznacza to, ze punkt startowy

i kohcowy w aktywnej ptaszczyznie sg identyczne.
Przebieg konturu sktada sie wowczas w kazdym razie
z ruchu prostopadtego do aktywnej ptaszczyzny.

Jezeli jest zaprogramowana jedna o$ aktywnej ptasz-
czyzny, wéwczas chodzi albo o pojedynczg prosta,
ktérej punkt koncowy jest jednoznacznie ustalony z
kata i zaprogramowanej wspoétrzednej kartezjanskiej,
albo

o drugi blok przebiegu konturu sktadajgcego sie

z dwoch blokéw. W drugim przypadku brakujgca wspot-
rzedna jest nastawiana jako réwna ostatnio osiggniete;j
pozycji (modalnie).

Jezeli sg zaprogramowane dwie osie aktywnej ptasz-
czyzny, chodzi o drugi blok przebiegu konturu, ktory
skfada sie z dwoch blokéw. Jezeli aktualny blok nie byt
poprzedzony blokiem z zaprogramowaniem kata bez
zaprogramowania osi aktywnej ptaszczyzny, wéwczas
taki blok jest niedopuszczalny.

Kat A wolno jest programowac tylko w przypadku inter-
polac;ji liniowej albo interpolacji spline.
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Programowanie polecen wykonania ruchu 03.04
4.9 Nacinanie gwintu o stalym skoku, G33

Nacinanie gwintu o stalym skoku, G33

Programowanie na przykladzie tokarki o osi
wzdtuznej Z i osi poprzecznej X

Gwint walcowy
G33 Z.. K .. SF=..*

Gwint stozkowy
G33  X.. Z.. K.. SF=.%*
G33  X.. Z.. I. SF=.*

(K dla gwintu stozkowego <45°)
(I dla gwintu stozkowego >45)

Gwint poprzeczny
G33  X.. I.. SF=..*

* SF= musi by¢ programowane tylko w celu
wykonywania gwintéw wielozwojnych

Objasnienie parametréw

X Z Punkt koncowy we wspotrzednych kartezjanskich

IK Skok gwintu (w kierunku X, Z)

Sk== Przesuniecie punktu startowego, konieczne tylko przy gwintach wielozwoj-
nych

Dziatanie

Przy pomocy G33 dajg sie wykonywaé nastepujace
rodzaje gwintéw: walcowy, stozkowy i poprzeczny, jed-
no- lub wielozwojny, jako gwint prawy lub lewy.

Warunek techniczny: wrzeciono z regulacjg predkosci
obrotowej i systemem pomiaru drogi.
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n 03.04 Programowanie polecen wykonania ruchu
4.9 Nacinanie gwintu o stalym skoku, G33

ey Przebieg

Zasadniczy sposoOb postepowania

Z zaprogramowanej predkosci obrotowej wrzeciona

i skoku gwintu sterowanie oblicza niezbedny posuw, z
ktérym no6z tokarski porusza sie na dtugosci gwintu w

kierunku wzdtuznym i/albo poprzecznym. Posuw F nie
jest w przypadku G33 uwzgledniany, ograniczenie do

maksymalnej predkosci osi (przesuw szybki) jest nad-
zorowane przez sterowanie.

Predkosc
obrotowa
Gwint walcowy
Gwint walcowy jest opisywany przez jego dtugosé A X
i skok.
o ©
Dtugosé gwintu jest wprowadzana przy pomocy jednej 2 7z _ 037
ze wspotrzednych kartezjanskich X, Y albo é E
Z w wymiarze bezwzglednym albo faricuchowym g —| K | g
— przy obrébce na tokarkach przewaznie w kierunku Z.
Dodatkowo nalezy uwzgledni¢ drogi wejscia
i wyjscia, na ktérych posuw przysSpiesza wzgl. zwalnia.
Skok gwintu jest wprowadzany pod adresami N ~ z
I, J, K, w przypadku tokarek najlepiej pod K. @

Oznaczajg przy tym:

I Skok gwintu w kierunku X
Jd Skok gwintu w kierunku Y
K Skok gwintu w kierunku Z

Przykfad: K4 oznacza skok 4 mm na obrot

Zakres wartosci skoku:
0.001 bis 2000.00 mm/obrot
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Programowanie polecen wykonania ruchu 03.04
4.9 Nacinanie gwintu o stalym skoku, G33

Gwint poprzeczny
Gwint poprzeczny jest opisywany przez X
Srednice gwintu, najlepiej w kierunku X y
i skok gwintu, najlepiej przy pomocy |.
©
Ponadto sposéb postepowania jest jak w przypadku §
gwintu walcowego. ﬁ e
\ @
— 4_\ !
Skok
Gwint stozkowy — X
Gwint stozkowy jest opisywany przez punkt koncowy w —| K |-
kierunku wzdtuznym i poprzecznym (kontur stozkowy) i —
skok gwintu. <45
. . %-P -7

Kontur stozkowy jest wprowadzany we wspotrzednych
kartezjanskich X, Y, Z w wymiarze odniesienia albo A X
taricuchowym — przy obrébce na tokarkach najlepiej w ;
kierunku X i Z. Dodatkowo nalezy uwzgledni¢ drogi -
wejscia i wyjscia, na ktérych posuw przy$piesza wzgl. >45° ; f
zwalnia.
Skok gwintu jest wprowadzany pod adresami |, J, K. ﬁ.} 4
Znaczenie |, J, K patrz gwint walcowy.

Podanie skoku zalezy od kata stozka (liczac od osi
wzdituznej do pobocznicy stozka).

Dla kata stozka <45°: skok w kierunku wzdtuznym, np.

K

Dla kata stozka >45°: skok w kierunku poprzecznym,
np. |

W przypadku kata stozka = 45° mozecie podaé

I albo K.
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n 03.04 Programowanie polecen wykonania ruchu
4.9 Nacinanie gwintu o stalym skoku, G33

Przesuniecie punktu startowego SF - wykony-
wanie gwintéw wielozwojnych

Gwinty o przesunietych bruzdach sg programowane w
bloku G33 przez podanie przesunietych w stosunku do
siebie punktéw startowych.

Przesuniecie punktu
startowego w °

Kat startowy
dla gwintu
/. (dane nastawcze)

Punkt startowy jest podawany pod adresem SF= jako
bezwzgledna pozycja katowa. Przynalezna dana na-
stawcza jest odpowiednio zmieniana.

Przyktad: SF=45
Oznacza: przesuniecie punktu startowego 45°
Zakres wartosci: 0.0000 do 359.999 stopni

ﬂ W przypadku gdy przesuniecie punktu startowego nie
jest podane, jest stosowany ustalony w danych nastaw-

czych ,kat startowy dla gwintu®.

Gwint prawy/lewy
Gwint prawy albo lewy jest nastawiany poprzez kieru-
nek obrotdw wrzeciona:

M3: prawy
M4: lewy

Dodatkowo jest pod adresem S programowana poza-
dana predkos$é obrotowa.

Pozycji przetagcznika korekcyjnego predkosci obrotowe;j

ﬂ wrzeciona nie wolno zmienia¢ podczas wykonywania
gwintu przy pomocy G33 (dynamiczna zmiana predko-
Sci obrotowej).

Przetacznik korekcyjny posuwu nie ma w bloku G33
zadnej funkcji.

Zastosowanie wrzeciona o regulowanym poto-
zeniu

Przy pomocy polecenia SPCON przed G33 mozna
wykonywa¢ gwint z regulacjg potozenia.

Wiecej informacji do SPCON w rozdziale 7.

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone

SINUMERIK 840D/840Di/810D Instrukcja programowania Podstawy (PG) - Wydanie 03.04 4-147



Programowanie polecen wykonania ruchu
4.9 Nacinanie gwintu o stalym skoku, G33

tancuchy gwintéw

Przy pomocy wielu, kolejno programowanych blokéw
G33 mozecie uszeregowacé wiele blokéw nacinania
gwintu w jeden faricuch. Przy pomocy G64 przejscie
ptynne bloki sg przez wyprzedzajgce prowadzenie pred-
koéci tak tagczone ze sobg, ze nie powstajg skoki pred-
kosci.

Wiecej informacji do G64 w rozdziale 7.

Przyklad programowania

3]

Wykonanie gwintu stozkowego

2. biok

2Gag. 1 blok

z G33

2 110

250

N10 Gl X50 Z0O S500 F100 M3

Dosuniecie do punktu startowego, wtgczenie
wrzeciona

N20 G33 X110 Z-60 K4

Gwint stozkowy: punkt koncowy w X i Z,
skok K w kierunku Z, poniewaz kgt <45°

N30 GO zZ0 M30

Odsuniecie, koniec programu
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Programowanie polecen wykonania ruchu

4.9 Nacinanie gwintu o statym skoku, G33

m Przyktad programowania

Wykonanie dwuzwojnego gwintu walcowego o przesu-

nieciu punktéw startowych bruzd 180°.

AX

Punkt
startowy 0°

************ ¥+ ]

— 7

,,,,,,,,,,,, 2
Punkt
100 startowy 180°
10|-—

|
|
|
|
@
T 2 100

N10 Gl G54 X99 Z10 S500 F100 M3 Przesuniecie punktu startowego, dosuniecie
do punktu startowego, wigczenie wrzeciona

N20  G33 7z-100 K4 Gwint walcowy: punkt koncowy w Z

N30 GO X102 Wycofanie do pozycji startowej

N40 GO z10

N50 Gl X99

N6O G33 7Z-100 K4 SF=180 2. bruzda: przesunigcie punktu startowego
180°

N70 GO X110 Odsunigcie narzedzia

N80 GO 710 Koniec programu

NSO M30
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Programowanie polecen wykonania ruchu 03.04
4.9 Nacinanie gwintu o stalym skoku, G33

Programowana droga wej$cia i wyj$cia (od w. opr. 5)

Programowanie

DITS=wartosdé
DITE=wartosd¢

Objasnienie parametréw

DITS Droga wejscia gwintu

DITE Droga wyj$cia gwintu

Wartosc¢ Podanie drogi wejscia wzgl. wyjscia: -1,0,...n
Dziatanie

Przy pomocy polecen DITS (Displacement Thread
Start) i DITE (Displacement Thread End) mozna zadac¢
charakterystyke ruchu przy przyspieszaniu

i hamowaniu, aby przy zbyt krétkim wejsciu i wyjsciu
narzedzia posuw mégt zosta¢ odpowiednio dopasowa-
ny:

e zbyt krétka droga wejscia:
Z powodu kotnierza przy wejsciu gwintu jest mato A

miejsca dla charakterystyki startowej narzedzia — X

dlatego musi ona zosta¢ zadana poprzez DITS
jako krotsza.

____________________________________________ G,_._.__>
e zbyt krétka droga wyjscia: z
Z powodu kotnierza na wylocie gwintu jest mato R
miejsca dla charakterystyki hamowania narze- T»FL o L
Droga wejscia wzgl. wyjscia
dzia, przez ci wystepuje niebezpieczenstwo ko- Zzaleznie od kierunku obrébki

lizji miedzy obrabianym przedmiotem i ostrzem.

Mozna poprzez DITE zadaé krétszg charaktery-
styke hamowania; mimo to moze dojsé do kolizji.
Rozwigzanie: zaprogramowacé krotszy gwint,
zmniejszy¢ predkosé obrotowg wrzeciona.
Pod DITS i DITE sg programowane wytgcznie drogi a
nie pozycje.

Producent maszyny (MH4.1)

Z poleceniami DITS i DITE koresponduje dana nastaw-
cza THREAD_RAMP_DISP[0,1], w ktdrg sg wpisywane
programowane drogi: patrz /FB/ V1 Posuwy.

Przy bardzo matej drodze wejscia i/albo wyjscia 0$
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03.04

Programowanie polecen wykonania ruchu

4.9 Nacinanie gwintu o statym skoku, G33

gwintowania przy$piesza szybciej, niz to przewiduje
projekt. OS jest wowczas przecigzana odpowiednio do
przy$pieszenia.

Dla wejscia gwintu jest wéwczas wysSwietlany alarm
22280 "Zaprogramowana droga wejscia zbyt krétka"
(przy odpowiednim zaprojektowaniu w MD 11411
ENABLE_ALARM_MASK). Alarm ma charakter czysto
informacyjny nie ma wptywu na wykonywanie programu
obrobki.

Dalsze wskazowki

e DITE dziata na koniec gwintu jako odstep Scie-
cia naroznika. Uzyskuje sie przez to wolng od
szarpniecia zmiane ruchu w osi.

o Przez wstawienie bloku z poleceniem DITS
i/albo DITE do interpolatora droga zaprogramo-
wana pod DITS jest przejmowana do SD 42010
THREAD_RAMP_DISP[0] a droga zaprogramo-
wana pod DITE - do SD 42010
THREAD_RAMP_DISP[1].

e Zaprogramowana droga wejscia jest traktowana
odpowiednio do aktualnego nastawienia (calo-
we, metryczne).

Producent maszyny (MH4.2)

Jezeli przed albo w pierwszym bloku gwintowania nie
zostanie zaprogramowana droga wej$cia’hamowania,
jest ona okre$lana z aktualnej zawartosci SD 42010;
patrz literatura: /FB/ V1 Posuwy.

Poprzez MD 10710: PROG_SD_RESET_SAVE_TAB
mozna nastawic, ze wartos¢ zapisana przez program
obrébki jest przy zresetowaniu zapisywana do kore-
spondujgcej danej nastawczej. Wartosci pozostajg
przez to zachowane po power on.

Przyklad programowania

N40 GS0 GO Z100 X10 SOFT M3 sS500

N50 G33 Z50 K5 SF=180 DITS=1 DITE=3

;Poczatek Scinania przy Z=53

N6O GO X20
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Programowanie polecen wykonania ruchu 03.04
4.10 Liniowa progr./degr. zmiana skoku gwintu, G34, G35

Liniowo progresywnal/degresywna zmiana skoku gwintu, G34, G35 (od w. opr. 5.2)

Programowanie

G34 X.. Y.. Z.. I.. J.. K.. F.. Progresywna zmiana skoku gwintu (nacina-
nie gwintu o liniowo rosngcym skoku)

G35 X.. Y. Z2.. I. J. K. F. Degresywna zmiana skoku gwintu (nacina-
nie gwintu o liniowo zmniejszajgcym sie
skoku)

Objasnienie parametréw

XY z Punkty koricowe we wspotrzednych kartezjanskich
I JK Skok gwintu (w kierunku X, Y, 2Z)
F Zmiana skoku gwintu (w mm/obr?)

Dziatanie

Funkcje G34/G35 mogg by¢ stosowane do wykonywa-
nia gwintdw samonacinajgcych.

Obydwie funkcje G34 i G35 implikujg dziatanie G33 i
zapewniajg dodatkowo mozliwosé zaprogramowania
pod F zmiany skoku.

Przebieg

Jezeli poczatkowy i koncowy skok gwintu jest znany,
wowczas bedgca do zaprogramowania zmiana skoku
moze zostaé obliczona z nastepujgcego wzoru:

k% - K2
F=——— [mm/U)
2*ls
Oznaczaja:

ke skok gwintu we wspoétrzednej punktu docelowego

osi [mm/obr.]

ka poczatkowy skok gwintu (pod I, J, K progr.)
[mm/obr.]

g dtlugosé gwintu w [mm]

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.

4-152 SINUMERIK 840D/840Di/810D Instrukcja programowania Podstawy (PG) - Wydanie 03.04



03.04 Programowanie polecen wykonania ruchu
4.10 Liniowa progr./degr. zmiana skoku gwintu, G34, G35

Przyklad programowania

2

N1608 M3 S10 ;Predkos¢ obrotowa wrzeciona
N1609 GO Ge4 Z40 X216 ;Dosun. do pkt. startowego i gwint
N1610 G33 Z0 K100 SF=R14 ;0 statym skoku 100mm/obr.
N1611 G35 Z-200 K100 F17.045455 :Zmniejsz. skoku 17.0454 mm/obr”
:Skok na koncu bloku 50mm/obr.

N1612 G33 Z-240 K50 ;Wyk. bloku gwint. bez szarpnigcia
N1613 GO X218 :

N1614 GO 740
N1615 M17
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Programowanie polecen wykonania ruchu 03.04 n
4.11 Gwintowanie otworu bez oprawki wyréwnawczej, G331, G332

411 Gwintowanie otworu bez oprawki wyréwnawczej, G331, G332

== Programowanie

o G331 X.. Y.. Z.. I.. J.. K. (gwintowanie otworu)

G332 X.. Y... Z... I... J... K.. (gwintowanie Otworu7wycofanie)

E Objasnienie parametréw

XY z Gtebokos¢ gwintowania (punkt koncowy) we wspétrzednej kartezjanskiej
I JK Skok gwintu (w kierunku X, Y, 2Z)

G Dziatanie

Przy pomocy G331/G332 mozecie gwintowaé otwory
bez oprawki wyréwnawcze;.

Warunek techniczny: wrzeciono z regulacjg potozenia i
systemem pomiaru drogi

Przebieg
z

Wrzeciono musi przy pomocy SPOS/SPOSA by¢ przy-
gotowane do gwintowania otworu. Wiecej informacji na

ten temat w rozdziale 7. % X
& >

G331: Gwintowanie otworu

Otwor jest opisywany przez gtebokos¢ gwintowania

(punkt korcowy gwintu) i skok gwintu. =5 { .

G332: Ruch wycofania ?

Ruch ten jest opisywany przy pomocy tego samego

skoku co w przypadku ruchu G331. Odwré6cenie kierun-
ku obrotéw wrzeciona nastepuje automatycznie.
Glebokos$¢ gwintowania, skok gwintu

Otwor w kierunku X, skok gwintu |

Otwor w kierunku Y, skok gwintu J

Otwor w kierunku Z, skok gwintu K

Zakres wartosci skoku:

+0.001 do 2000.00 mm/obroét

Gwint prawy/lewy

Gwint prawy albo lewy sg w pracy osi ustalane przez
znak skoku:

Skok dodatni, obroty w prawo (jak M3)

Skok ujemny, obroty w lewo (jak M4)

Dodatkowo jest pod adresem S programowana poza-
dana predkosé obrotowa.
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Wi 2

03.04 Programowanie polecen wykonania ruchu
4.11 Gwintowanie otworu bez oprawki wyréwnawczej, G331, G332

Dalsze wskazowki

Obydwie funkcje dziatajg modalnie.

Worzeciono nie pracuje jako oS lecz jako wrzeciono

o regulowanym potozeniu. Informacje na temat postu-
giwania sie takim wrzecionem znajdziecie w rozdziale
5.

Przyklad programowania

Po G332 (wycofanie) mozna przy pomocy G331 wyko-
nywaé nastepny gwint.

N10 SPOS[n]=0 Przygotowanie gwintowania otworu
N20 GO X0 YO z2 Dosunigcie do punktu startowego
N30 G331 z-50 K-4 5200 Gwintowanie otworu, gteboko$¢ gwintowania

50, skok K ujemny = kierunek obrotow wrze-

ciona w lewo

N40 G332 Z3 K-4

Wycofanie, automatyczna zmiana kierunku

N50 Gl F1000 X100 Y100 Z100 S300 M3 Wrzeciono pracuje ponownie w trybie wrze-
ciona
N60 M30 Koniec programu
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Programowanie polecen wykonania ruchu 03.04
4.12 Gwintowanie otworu z oprawka wyréwnawcza, G63

412 Gwintowanie otworu z oprawka wyréwnawcza, G63

Programowanie

G63 X Y. Z..

I

I 3

[

E Objasnienie parametréw

XY z Gtebokos¢ gwintowania (punkt koncowy podac¢ we wspotrzednych karte-

zjanskich)
G Dziatanie

Przy pomocy G63 mozecie gwintowaé otw6r z uzyciem
oprawki wyréwnawcze;.

Oprawka wyréwnawcza wyréwnuje wystepujace réznice
drogi.

Przebieg

Gwintowanie otworu AZ
Sg programowane

e gtebokosé gwintowania we wspoétrzednych karte- % X
zjanskich & —

e predkosS¢ obrotowa i kierunek wrzeciona

posuw

Ruch wycofania

Programowanie rowniez przy pomocy G63 ale L

z odwrotnym kierunkiem obrotéw wrzeciona.

Predkos¢ posuwu

& Zaprogramowany posuw musi pasowac do stosunku
predkosci obrotowej i skoku gwintu gwinfownika.

Wzér przyblizony:
ﬂ Posuw F w mm/min = predkos¢ obrotowa wrzeciona S
w obr./min x skok gwintu w mm/obr.

Zaréwno przetgcznik korekcyjny posuwu jak i predkosci
obrotowej wrzeciona sg przez G63 ustawiane na 100%.
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w B

03.04 Programowanie polecen wykonania ruchu
4.12 Gwintowanie otworu z oprawka wyréwnawcza, G63

Dalsze wskazéwki
G63 dziata pojedynczymi blokami.
Po bloku z zaprogramowanym G63 jest ponownie ak-

tywny ostatnio zaprogramowane polecenie interpolacji
GO0, G1, G2...

Przyklad programowania

Gwintowanie otworu z oprawkg wyréwnawcza;
W tym przyktadzie ma by¢ wykonywany gwint otworu
M5. Skok gwintu M5 wynosi 0,8 (wedtug tablicy).

Przy wybranej predkosci obrotowej 200 obr./min posuw
F wynosi 160 mm/min.

N10 Gl X0 Y0 z2 S200 F1000 M3 Dosuniecie do punktu startowego, wtgczenie
wrzeciona

N20 G63 7-50 F160 Gwintowanie otworu, gteboko$¢ gwintowania
50

N30 G63 Z3 M4
N40 M30

Wycofanie, programowana zmiana kierunku

Koniec programu
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4.13

|13

Programowanie polecen wykonania ruchu 03.04

4.13 Zatrzymanie przy nacinaniu gwintu, LFOF, LFON, LFTXT, LFWP, LFPOS

Zatrzymanie przy nacinaniu gwintu, LFOF, LFON, LFTXT, LFWP, LFPOS

Programowanie

LEFON

LFOF

LETXT ; ze stycznej do toru (standard)
LEWP ; Z aktywnej ptaszczyzny roboczej
LFPOS ; 0Si POLFMASK od w. opr. 5
DILF ; wiele od w. opr. 6

POLF[nazwa osi geometrycznej | nazwa osi ;0dw.opr.7

maszynyl]=

POLFMASK (nazwa _osil, ...)

POLFMLIN

Objasnienie parametréw

LFON Zezwolenie na szybkie wycofanie przy nacinaniu gwintu (G33)

LFOF Zablokowanie szybkiego wycofania przy nacinaniu gwintu (G33)

DILF Ustalenie drogi wycofania (dtugosci)

ALF Ustalenie kierunku wycofania dla ptaszczyzny do wykonania (LFTXT)
LFWP Kierunek wycofania w ptaszczyznie roboczej G17, G18, G19

LFPOS Kierunek wycofania do pozycji zaprogramowanej przy pomocy POLF
POLF absolutna pozycja wycofania osi, z IC (warto$¢) rowniez przyrostowo)
POLFMASK Zezwolenie dla osi na niezalezne wycofanie do pozycji absolutne;j
POLFMLIN Zezwolenie dla osi na wycofanie do pozycji absolutnej w zaleznosci linio-

wej. Patrz tez FB3, M3

Dziatanie

Funkcja ta powoduje nie powodujgce zniszczenia przerwanie

nacinania gwintu (G33). Funkcji nie mozna stosowac przy

gwintowaniu otworu (G33). Przy mieszanym stosowaniu oby-

dwu funkcji G33 sposdb zachowania sie w przypadku sto-

pu/zresetowania NC mozna parametryzowaé poprzez dang

maszynowa.

Kryteria wyzwalajace wycofanie

Szybkie wejscia, programowane przy pomocy SETINT
LIFTFAST (jezeli opcja LIFTFAST jest udostepniona)

NC-Stop/NC-Reset

Jezeli zezwolenie na szybkie wycofanie zostanie udzielone

poprzez LFON, dziata ono przy kazdym ruchu wycofania

Droga wycofania (DILF)

Droga wycofania moze zostac ustalona przez dang maszyno-

wag albo programowanie. Po zresetowaniu NC jest zawsze

aktywna warto$¢ w MID 21200: LIFTFAST_DIST.
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03.04 Programowanie polecen wykonania ruchu

4.13 Zatrzymanie przy nacinaniu gwintu, LFOF, LFON, LFTXT, LFWP, LFPOS

Kierunek wycofania (ALF do w. opr. 4.2)
Kierunek wycofania jest okre$lany w ramach wykonywania
gwintu. Wycofanie nastepuje zawsze prostopadle do kierunku
obrobki. ALF nie dziata.
Kierunek wycofania (ALF od w. opr. 4.3)
Kierunek wycofania jest sterowany w pofgczeniu
z ALF przy pomocy nastepujgcych stéw kluczowych:
LFTXT
Ptaszczyzna, w ktorej jest wykonywany ruch szybkie-
go cofniecia, jest obliczana ze stycznej do toru ruchu
i kierunku narzedzia (nastawienie standardowe).
LFWP
Ptaszczyzna, w ktorej jest wykonywany ruch szybkie-
go cofniecia, jest aktywng ptaszczyzng robocza.

LFPOS (od w. opr. 5)
Wycofanie osi podanej przy pomocy POLFMASK do
absolutnej pozycji osi zaprogramowanej przy pomocy
POLF.
Patrz tez prowadzone przez NC wycofanie w:
Opis dziatania M3.
Wiele osi (od w. opr. 6), wielu osi w zaleznosci linio-
wej (od w. opr. 7). ALF nie ma tu zadnego wptywu na
kierunek odsuniegcia.
W ptaszczyznie ruchu wycofania jest jak dotychczas przy
pomocy ALF programowany kierunek w krokach nieciggtych
45 stopni. W przypadku LFTXT jest dla ALF=1 ustalone
wycofanie w kierunku narzedzia.
W przypadku LFWP kierunek na ptaszczyznie robocze;j
wynika z nastepujacego przyporzadkowania:
e G17: ptaszcz. X/Y ALF=1 wycof. w kierunku X
ALF=3 wycof. w kierunku Y
e G18: ptaszcz. Z/X ALF=1 wycof. w kierunku Z
ALF=3 wycof. w kierunku X
e G19: ptaszcz. Y/Z ALF=1 wycof. w kierunku Z
ALF=3 wycof. w kierunku Z
Predkos¢ wycofania
Wycofanie z maksymalng predkoscig osi.
Projektowana poprzez dang maszynowa3.
Ruch nastepuje z maksymalnie dopuszczalnymi warto-
Sciami przy$pieszenia / szarpniecia; mozna je projektowaé
poprzez dang maszynowa.

Dalsze wskazowki

Nastawienia domysine dla zresetowania NC i/albo star-
tu NC w MD 20150: GCODE_RESET_VALUES
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4.13 Zatrzymanie przy nacinaniu gwintu, LFOF, LFON, LFTXT, LFWP, LFPOS

LFON wzgl. LFOF mozna zawsze programowac, reak-
cja nastepuje wytacznie przy nacinaniu gwintu (G33).
POLF z POLFMASK/POLFMLIN nie sg ograniczone do
zastosowania przy nacinaniu gwintu. Patrz M3.

Przyklady programowania

Przykitad 1

N55 M3 S500 G90 G18 Aktywna ptaszczyzna obrdbki

No65 MSG ("nacinanie gwintu")

MM THREAD:

N67 $AC LIFTFAST=0 Cofniecie przed rozpoczeciem gwintu

N68 GO Z5

N68 X10

N70 G33 730 K5 LFON DILF=10 LFWP ALF=3 Zezwolenie na szybkie wycofanie przy naci-

naniu gwintu

Droga wycofania =10mm , ptaszczyzna wycofania Z/X (z powodu G18)
Kierunek wycofania -X (z ALF=3 kierunek wycofania +X)

N71 G33 Z55 X15 K5

N72 Gl Cofniecie wyboru nacinania gwintu

N69 IF SAC_LIFTFAST GOTOB MM THREAD Gdy nacinanie gwintu zostato przerwane
N90 MSG("")

N70 M30

Przykiad 2

N55 M3 S500 G90 GO X0 ZzO

N87 MSG ("gwintowanie otworu")

N88 LFOF Przed gwintowaniem otworu wytgczenie
szybkiego wycofania.

N89  CYCLE... Cykl gwintowania otworu z G33

N90O  MSG ("")

N99  M30
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03.04
n 4.13 Zatrzymanie przy nacinaniu gwintu, LFOF, LFON, LFTXT, LFWP, LFPOS

Przyktad 3

Tutaj przy zatrzymaniu interpolacja ruchu po
konturze w osi X jest wylgczana a zamiast
tego jest interpolowany ruch z max predko-
Scig do pozycji POLF[X]. Ruch drugiej osi
jest nadal okreSlany przez zaprogramowany
kontur wzgl. skok gwintu i predkos¢ obroto-
wa wrzeciona.

N10 GO G90 X200 z0 s200 M3

N20 GO G90 X170

N22 POLF[X]=210 LFPOS

N23 POLFMASK (X)

Uaktywnienie (zezwolenie) szybkiego cof-
niecia osi X

N25 G33 X100 I10 LFON

N30 X135 zZ-45 K10

N40 X155 z-128 K10

N50 X145 zZ-168 K10

N55 X210 I10

N60O GO Z0 LFOF

N70 POLFMASK()

Zablokowanie odsuniecia dla
wszystkich osi

M30
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4.14 Dosuniecie do punktu statego, G75

4.14 Dosunigcie do punktu statego, G75

Programowanie

G75 FP= X1=0 Y1=0 z1=0 U1l=0

Objasnienie parametréw

Fp= Numer punktu statego, do ktérego ma nastgpi¢ dosuniecie
Xl= Yl= z1l= Osie maszyny, ktére majg wykonac¢ ruch do punktu statego

Dziatanie

L)

Przy pomocy G75 mozna dokonywac dosunieé¢ do
punktéw statych jak punkty zmiany narzedzia, punkty
zatadowania, punkty zmiany palety itd.

Pozycje poszczegolnych punktéw sg okreslone
w uktadzie wspéitrzednych maszyny i zapisane w para-
metrach maszyny.

Z kazdego programu NC mozecie dokonywa¢ dosunieé
do tych pozyciji, niezaleznie od aktualnej pozyciji narze-
dzia i obrabianego przedmiotu.

Przebieg

Dosuwanie do punktéw statych jest opisywane przez
punkt staly i osie, ktdre majg wykonac ruch do tego
punktu.

Numer punktu statego FP=...
W przypadku gdy numer punktu statego nie jest poda-

ny, nastepuje automatycznie dosuniecie do punktu 1.

Na 0$ maszyny mozna okresli¢ w parametrach maszy-
ﬂ ny 2 pozycje punktéw statych.

Adresy osi maszyny X1, Y1 ...

Tutaj podajecie z wartoscig 0 osie, w ktérych ma réw-

noczesnie nastgpi¢ dosuniecie do punktu. Kazda o0$

wykonuje ruch z maksymalng predkoscia.

3 Dalsze wskazowki

G75 dziata pojedynczymi blokami.
Przy dosuwaniu do punktu odniesienia musi by¢ cofnie-
ty wybdr transformac;ji kinematyczne;j.
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n 03.04 Programowanie polecen wykonania ruchu
4.15 Ruch do oporu sztywnego, FXS, FXST, FXSW

Przyklad programowania

2

Punkt zmiany narzedzia jest statym punktem, ktory jest
ustalany przy pomocy danych maszynowych.

Mit G75 kann dieser Punkt aus jedem NC-Programm
angefahren werden.

N10  G75 FP=2 X1=0 Y1=0 z1=0 Dosuniecie do punktu statego 2w X, Y i Z,
np. w celu zmiany narzedzia
N20  G75 X1=0 Dosunigcie do punktu statego X1
N30 M30 Koniec programu
3 Dalsze wskazéwki
Od w. opr. 5.3:

W przypadku G75 "dosuniecie do punktu statego" sg
realizowane wszystkie wartosci korekcji (DRF, ze-
wnetrzne przesuniecie punktu zerowego i zmieniona
predkosé ruchu). Punkt staty odpowiada wartosci rze-
czywistej w uktadzie wspotrzednych maszyny.

Zmiany DRF i zewnetrznego przesuniecia punktu zero-
wego, podczas gdy blok G75 jest w trakcie przebiegu
wstepnego i gtdbwnego, nie sg realizowane. Uzytkownik
powinien temu zapobiec przy pomocy STOPRE przed
blokiem G75.

4.15 Ruch do oporu sztywnego, FXS, FXST, FXSW

Programowanie

=5 FXS[o§]=..
FXST[0§]=..
FXSW[os]=..
E Objasnienie
FXS Wybér / cofnigcie wyboru funkcji ,ruch do oporu sztywnego”
1 = wybdr; 0 = cofniecie wyboru
FXST Nastawienie momentu zacisku
Podanie w % maksymalnego momentu napedu; podanie opcjonalne;
podanie opcjonalne
FXSW Szeroko$¢ okna dla nadzoru oporu statego w mm, calach albo stopniach;
podanie opcjonalne
[os] Nazwy osi maszyny
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Programowanie polecen wykonania ruchu 03.04 n
4.15 Ruch do oporu sztywnego, FXS, FXST, FXSW

Dziatanie

.. Pozycja rzeczywista po
Przy pomocy funkcji "ruch do oporu statego” (FXS = /--rucf,/,uJ do opo’r/u Szty\fmego.

Fixed Stop) jest mozliwe wytwarzanie zdefiniowanych

sit zaciskania obrabianego przedmiotu, jak np. jest to

konieczne w przypadku konikow, tulei zaciskowych i - :t‘;ftyocj\;"a |
chwytakéw. Poza tym mozna przy pomocy tej funkcji _f L

dokonywa¢ dosuniecia do mechanicznych punktow K

odniesienia. Przy wystarczajgco zredukowanym mo- —l an

mencie sg réwniez mozliwe proste czynnosci pomiaro- | |3 \_

we bez koniecznosci przytgczania czujnika. —

Funkcja ,ruch do oporu sztywnego” moze by¢ stosowa- |'|.._okno nadzoru

.. . . . . I ™ oporu sztywnego
na dla osi i dla wrzecion pracujgcych jako 0s. P yWnes

Progr. ——
pozycja koricowa

Od w. opr. 5

W aplikacjach alarm oporu moze by¢ ttumiony od strony pro-
gramu obroébki w ten sposob, ze w danej maszynowej alarm
jest maskowany a dziatanie danej maszynowej jest nastawia-
ne przy pomocy NEWCONF.

Polecenia ruchu do oporu sztywnego moga by¢é wywotywane
z akcji synchronicznych / cykli technologicznych. Uaktywnie-
nie moze nastgpi¢ réwniez bez ruchu, moment jest natych-
miast ograniczany. Gdy tylko 0$ ulegnie poruszeniu po stronie
wartosci zadanej, nastepuje nadzor na opor.
Charakterystyka wzrostu, wersja opr. 5

Poprzez dang maszynowg mozna zdefiniowaé charakterysty-
ke wzrostu dla nowej granicy momentu, aby unikngé skoko-
wego nastawiania granicy momentu (np. przy wciskaniu tulei
zaciskowej).

Osie link i osie pojemnikowe, wersja opr. 5

Ruch do oporu sztywnego jest réwniez dopuszczalny dla

- osi link

- 0osi pojemnikowych.

Stan przyporzgdkowanej osi maszyny pozostaje zachowany
poza containerswitch.

Literatura: /FB/ B3, Wiele pulpitéw obstugi i NCU.
Dotyczy to réwniez modalnego ograniczenia momentu przy
pomocy FOCON. (Patrz ruch z ograniczonym momentem /

sita)

Przebieg

Polecenia dziatajg modalnie. Adresy FXST i FXSW sg
opcjonalne: jezeli nie nastgpi podanie, obowigzuje kazdo-
razowo ostatnia zaprogramowana warto$¢ wzgl. wartos¢
nastawiona w odpowiedniej danej maszynowe;j.

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.

4-164 SINUMERIK 840D/840Di/810D Instrukcja programowania Podstawy (PG) - Wydanie 03.04



Programowanie polecen wykonania ruchu n
4.15 Ruch do oporu sztywnego, FXS, FXST, FXSW

Producent maszyny (MH4.3)

Programowane sg osie maszynowe (X1, Y1, Z1 itd.).
(Patrz dane producenta maszyny.)

Uaktywnienie ruchu do oporu sztywnego FXS=1
Ruch do punktu docelowego moze byé opisany jako
ruch po torze albo ruch pozycjonowania. W przypadku
osi pozycjonowania funkcja jest mozliwa réwniez poza
granicami bloku.

Ruch do oporu statego moze odbywag sie réwniez dla
wielu osi rownoczesnie i réwnolegle do ruchu innych
osi. Opor sztywny musi leze¢ miedzy pozycijg startowsq i
docelowa.

Przyktad:

X250 Y100 F100 FXS[X1]=1 FXST[X1]=12.3 FXSW[X1l]=2

Oznacza to:

O$ X1 porusza sie z posuwem F100 (podanie opcjo-
nalne) do pozycji docelowej X=250 mm. Moment zaci-
sku wynosi 12.3% maksymalnego momentu napedu,
nadzoér nastepuje w oknie o szerokosci 2 mm.

Gdy tylko funkcja ,ruch do oporu statego” zostata uak-
tywniona dla osi / wrzeciona, nie wolno jest dla tej osi
zaprogramowac nowej pozycji.

Przed wyborem tej funkcji wrzeciona muszg zostac
przefgczone na prace z regulacjg pofozenia.

Po dojsciu do oporu sztywnego,

e reszta drogi nie jest kasowana a warto$¢ zadana
potozenia jest dopasowywana,

e moment napedu roénie do zaprogramowane;j
wartosci granicznej FXSW i nastepnie pozostaje
staty,

uaktywnia sie nadzér oporu sztywnego w ramach
danej szerokosci okna.
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4.15 Ruch do oporu sztywnego, FXS, FXST, FXSW

Uaktywnienie z akcji synchronicznych (wersja
opr. 5)

Przyktad:

Gdy nastagpi oczekiwane wydarzenie ($R1) i nie prze-
biega juz ruch do oporu statego, powinno nastgpi¢
uaktywnienie FXS dla osi Y. Moment powinien wynosi¢
10% momentu nominalnego. Dla szerokosci okna nad-
zoru obowigzuje warto$¢ domysina.

N10 IDS=1 WHENEVER (($R1=1) AND ($AA_FXS[Y]==0)) DO $R1=0 FXS[Y]=1 FXST[Y]=10

Normalny program obrébki musi zadbaé o to, by $R1 w
odpowiednim momencie zostato nastawione.

Wylaczenie aktywnosci funkcji FXS=0

Cofniecie wyboru funkcji wyzwala zatrzymanie przebie-
gu.

W bloku z FXS=0 mogq i powinny znajdowag sie ruchy
postepowe.

Przyktad:
X200 Y400 GOl G94 F2000 FXS[X1] = 0

Oznacza to:

Os$ X1 jest wycofywana z oporu statego do pozycji X=
200 mm.

Wszystkie dalsze dane sg opcjonalne.

& Ruch postepowy do pozycji wycofania musi byc skiero-
wany od oporu Statego, w przeciwnym przypadku jest
moZzliwe uszkodzenie ogranicznika albo maszyny.

Zmiana bloku nastepuje po osiggnieciu pozycji wycofa-
nia. Jezeli pozycja wycofania nie jest podana, wéwczas
zmiana bloku nastepuje natychmiast po wytgczeniu
ograniczenia momentu.
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n 03.04 Programowanie polecen wykonania ruchu
4.15 Ruch do oporu sztywnego, FXS, FXST, FXSW

Wytaczenie aktywnosci z akcji synchronicz-
nych (wersja opr. 5)

Cofniecie wyboru moze nastgpi¢ z akcji synchro-
nicznej.

Przyktad:

Gdy ma miejsce oczekiwane wydarzenie ($R3) i jest
stan ,najechano na opér” (zmienna systemowa
SAA_FXS), powinien zosta¢ cofnigty wybor FXS.

N13 IDS=4 WHENEVER (($R3==1) AND (SAA FXS[Y]==1))
DO FXS[Y]=0 FA[Y]=1000 POS[Y]=0

Moment zacisku FXST, okno nadzoru FXSW

Programowane ograniczenie momentu FXST dziata
od poczatku bloku, tzn. réwniez najechanie na opér
nastepuje ze zredukowanym momentem.

& Okno musi by¢ tak wybrane, by tylko jedno wytamanie
zderzaka prowadzito do zadziatania nadzoru oporu
sztywnego.

FXST i FXSW moga byé programowane i zmieniane w
programie w dowolnym czasie.

Przyktad: FXST[X1]=34.57
FXST[X1]=34.57 FXSW[X1]=5
FXSW[X1]=5

Zmiany dziatajg przed ruchami postepowymi, ktére sg
w tym samym bloku.

Jezeli zostanie zaprogramowane nowe okno nadzoru
oporu statego, wéwczas zmienia si¢ nie tylko jego sze-
rokos¢ lecz réwniez punkt odniesienia dla srodka okna,
gdy przedtem o$ wykonata ruch. Pozycja rzeczywista
0si maszyny przy zmianie okna jest nowym $rodkiem
okna.
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Programowanie polecen wykonania ruchu 03.04 n
4.15 Ruch do oporu sztywnego, FXS, FXST, FXSW

3 Dalsze wskazowki

Mozliwo$s¢é kombinowania

"Pomiaru z kasowaniem pozostatej drogi” (polecenie
"MEAS?”) i "ruchu do oporu sztywnego” nie mozna pro-
gramowac rownoczesnie w jednym bloku.

Wyjatek:

Jedna funkcja dziata na 0$ uczestniczacg w tworzeniu
konturu a druga na 0$ pozycjonowania, albo obydwie
dziatajg na osie pozycjonowania.

Nadzo6r konturu
Podczas gdy jest aktywny "ruch do oporu sztywnego",
nie ma nadzoru konturu.

Osie pozycjonowania

Przy "ruchu do oporu sztywnego" z osiami POSA zmia-
na bloku jest przeprowadzana niezaleznie od tego ru-
chu.

Ograniczenie

Ruch do oporu statego jest niemozliwy

e w przypadku osi wiszgcych
(od wersiji. opr. 2.2 w przypadku 840D z 611D
jest mozliwy)

e 0si gantry,

e dla konkurujgcych osi pozycjonowania, ktére sg
sterowane wyfacznie przez PLC (wyb6r FXS mu-
si nastgpi¢ z programu NC).

e Jezeli granica momentu zostanie za bardzo ob-
nizona, o$ nie jest juz w stanie nadgzy¢ za za-
dang wartoscia, regulator potozenia dochodzi do
ograniczenia a odchylenie od konturu rosnie. W
tym stanie roboczym moze przy zwiekszeniu
granicy momentu dochodzié¢ do szarpnigc.

Aby zagwarantowac, ze 0$ bedzie jeszcze mogta
nadgzaé, nalezy skontrolowaé, czy odchylenie od
konturu jest nie wieksze niz w przypadku mo-
mentu nie ograniczonego.
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4.16 Specijalne funkcje toczenia

4.16 Specjalne funkcje toczenia

4.16.1 Potozenie obrabiane go przedmiotu

ﬂ Uklad wspétrzednych

Dwie prostopadte do siebie osie geometryczne sg za-
zwyczaj okreslane jako:

e 08 wzdluzna = 0§ Z (odcieta)

0$ poprzeczna = 0$ X (rzedna)

| X

czha

Os$ poprze

Dla osi poprzecznej podawanie wymiaréw nastepuje z M
reguly jako Srednica (podwdjna miara drogi w stosunku
do innych osi).

GDE
\/

Ia \
|
|
|

T
\
/\

D1

D2

N

Ktora oS geometryczna stuzy jako oS poprzeczna, nale- 0% wzdtuzna
zy ustali¢ w danej maszynowe;.

Punkty zerowe A X
Obrabiany

przedmiot

= Maszyna

Punkt zero-

Zaréwno punkt zerowy maszyny jak i punkt zerowy -
obrabianego przedmiotu lezg w osi toczenia. Nastawia- | wy obrabia - 1T - %@P—»
nego z

ne przesuniecie w osi X wynika przez to w wielkosci przedmiotu = Obrabiany

Zero. z przodu I | przedmiot
. G54...G599 0. TRANS _

Podczas gdy punkt zerowy maszyny jest na state zada-

= Maszyna T X Obr. przedmiot
ny, mozecie dowolnie wybraé potozenie punktu zero-

wego obrabianego przedmiotu na osi wzdtuznej. Z PUnKt zero- $
reguly punkt zerowy obrabianego przedmiotu lezy na ‘é"gg%brab'a' 2l 20 1=z
jego przedniej albo tylnej stronie. przedmiotu | Obrab.
Z tylu przedm.
3 G54...G599
Wywotanie dla potozenia punktu zerowego obrabianego 0. TRANS

przedmiotu nastepuje przy pomocy polecen G54 do
G599 wzgl. TRANS.
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4.17 Fazka, zaokraglenie

4.16.2 Podanie wymiaru dla: promienia, $rednicy, DIAMON, DIAMOF, DIAM90

== Programowanie
I 3
[
= =" DIAMON
DIAMOF

DIAM90 (od w. opr. 4.4)

E Objasnienie

Podanie wymiaru odniesienia (G90) Podanie wymiaru taricuchowego

(G91)
DIAMOF Promien (nastawienie podstawowe  promien
patrz producent maszyny)
DIAMON Srednica Srednica
DIAMI0 $rednica promien

G Dziatanie

Dzieki dowolnemu wyborowi miedzy podaniem $rednicy
i promienia mozecie bez przeliczania przejmowaé wy-
miary bezposrednio z rysunku. DIAMON AX DIAMOF A X
Po wigczeniu DIAMON/DIAM90 podanie wymiaru dla
ustalonej osi poprzecznej nastepuje jako Srednica.

Wartosci w $rednicy obowigzujg dla nastepujgcych W E gl W
danych: o | 787;' z N "7 & 7
e wartosci rzeczywiste osi poprzecznej w uktadzie a -

wspotrzednych obrabianego przedmiotu

e praca JOG: przyrosty dla wymiaru krokowego
i sterowania kotkiem recznym

e Programowanie:
pozycje kohcowe, niezalezne od G90/G91 para-
metry interpolacji przy G2/G3, w przypadku gdy
sg one zaprogramowane przy pomocy AC jako
bezwzgledne.

Czytanie wartosSci rzeczywistych w uktadzie wspét-
rzednych obrabianego przedmiotu przy MEAS,
MEAW, $P EP[X], $AA IW([X] (patrz
“Przygotowanie pracy”)

Przez zaprogramowanie DIAMOF mozecie w kazdym
czasie przetagczy¢ na podawanie wymiaru
w promieniu.
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4.16 Specijalne funkcje toczenia

3 Dalsze wskazowki

Od wersiji. opr. 4.4 jest przy pomocy polecenia DIAM90
dla G90 nastawiane programowanie w Srednicy
a dlaG91 programowanie w promieniu.

Po wtgczeniu DIAM90 warto$¢ rzeczywista w osi po-
przecznej jest niezaleznie od rodzaju ruchu (G90/G91)
wysSwietlana zawsze jako Srednica. Obowigzuje to row-
niez dla czytania wartosci rzeczywistych w uktadzie
wspotrzednych obrabianego przedmiotu przy MEAS,
MEAW, $P_EP[x] i $AA_IWIX].

m Przyktad programowania

N10 GO X0 z0 Dosunigcie do punktu startowego

N20 DIAMOF Whytgczenie wprowadzania Srednicy

N30 G1 X30 s2000 MO3 FO.7 O$ X = 08 poprzeczna; aktywne podanie
promienia
Ruch do pozycji w promieniu X30

N40 DIAMON Aktywne podanie $rednicy

N50 G1 X70 Z-20 Ruch do pozycji w $rednicy X70 i Z-20

N60 Z-30

N70 DIAM90

Programowanie Srednicy dla wymiaru od-
niesienia i programowanie promienia dla
wymiaru tancuchowego

N80 G91 X10 z-20
N90 G90 X10
N100 M30

Wymiar faricuchowy

Wymiar odniesienia

Koniec programu
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Programowanie polecen wykonania ruchu

4.17 Fazka, zaokraglenie

Fazka, zaokraglenie

Programowanie

|13

CHF=...
CHR=...
RND=...
RNDM=...
FRC=...
FRCM=...

Objasnienie polecen

CHF=...

Sfazowanie naroznika konturu
Wartos¢ = dtugosé fazki (jednostka miary odpowiednio do G70/G71)

CHR=...

Sfazowanie naroznika konturu (od w. opr. 3.5).
Programowanie fazki w pierwotnym kierunku ruchu.
Wartos¢ = szerokos¢ fazki w kierunku ruchu (jednostka miary jak wyzej)

RND=...

Zaokraglenie naroznika konturu
Wartosé = promien zaokraglenia (jednostka miary odpowiednio do
G70/G71)

RNDM=...

Zaokraglenie modalne: tego samego rodzaju zaokraglenie wielu kolejnych
naroznikdw konturu.

Wartos¢ = promien zaokraglen (jednostka miary odpowiednio do
G70/G71)

0: Wytaczenie zaokraglenia modalnego

FRC=...

Posuw pojedynczymi blokami dla fazki/zaokraglenia
Wartos¢ = posuw w mm/min (G94) wzgl. mm/obr. (G95); FRC >0

FRCM=...

Posuw modalny dla fazki/zaokraglenia
Wartosé = posuw w mm/min (G94) wzgl. mm/obr.(G95)
0: Posuw zaprogramowany pod F dla fazki/zaokraglenia aktywny

Dziatanie

W naroznik konturu mozecie wstawi¢ nastepujace ele-

menty:

o fazka albo
zaokraglenie

Jezeli chcecie wiele kolejnych naroznikéw konturu
zaokragli¢ w ten sam sposdéb, wéwczas uzyskacie to
przy pomocy RNDM "zaokraglenie modalne".

Posuw dla fazki/zaokraglenia mozecie programowac
przy pomocy FRC (pojedynczymi blokami) albo FRCM

(modalnie).

Jezeli FRC/FRCM nie zaprogramowano, obowigzuje
normalny posuw po torze F.
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Programowanie polecen wykonania ruchu
4.17 Fazka, zaokraglenie

Przebieg

Yy

Fazka, CHF/CHR

W celu stepienia krawedzi mozecie miedzy liniowymi i
kotowymi elementami konturu w dowolnej kombinaciji
wstawi¢ kolejny element liniowy, fazke. Fazka jest
wstawiana po tym bloku, w ktérym jest zaprogramowa-
na. Fazka lezy przy tym zawsze w ptaszczyznie wig-

czonej przy pomocy G17 do G19.

Przyktad: N30 G1 X.. Z.. F.. CHR=2
N40 G1 X.. Z..
albo

N30 Gl X.. Z.. F.. CHF=2(cos o "2)

N40 G1 X.. Z..

Zaokraglenie, RND
Miedzy liniowymi i kotowymi elementami konturu

w dowolnej kombinacji mozna z przytgczeniem stycz-

nym wstawi¢ kotowy element konturu.

Zaokraglenie lezy przy tym zawsze w ptaszczyznie

wigczonej przy pomocy G17 do G19.

Rysunek obok pokazuje zaokraglenie miedzy dwoma

prostymi.

Przyktad: N30 Gl X.. Z.. F.. RND=2

Na tym rysunku widzicie zaokraglenie miedzy prostg i

okregiem.

N30 Gl X.. Z.. F.. RND=2
N40 G3 X.. Z.. I.. K.

Zaokraglenie modalne, RNDM

Przy pomocy tego adresu mozecie po kazdym bloku

G1

— -

Fazka

X Dwusieczna kata

np. G18:

Zaokraglenie

G1

np. G18:

Zaokraglenie,”

— - e

T ,"
H ", 7
| S e

3 s

3§ o

S
7

np. G18:
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Programowanie polecen wykonania ruchu 03.04
4.17 Fazka, zaokraglenie

ruchu wstawia¢ zaokraglenie miedzy liniowymi

i kotowymi elementami konturu. Na przyktad w celu
ogratowywania ostrych krawedzi obrabianego przed-
miotu.

Przyktad: N30 Gl X.. Z.. F.. RNDM=2
Przy pomocy RNDM=0 zaokraglenie jest wytgczane.

Posuw FRC (pojedynczymi blokami), FRCM (mo-
dalnie)

W celu optymalizacji jakosci powierzchni mozna dla
elementdéw konturu fazka/zaokraglenie programowaé
wiasny posuw.

e FRC dziata przy tym pojedynczymi blokami,

o FRCM dziata modalnie.

Przyktady patrz nizej

3 Wskazowki dot. fazki/lzaokraglenia

Jezeli zaprogramowane wartos$ci fazki (CHF/CHR) albo
zaokraglenia(RND/RNDM) sg dla odno$nych elemen-
téw konturu zbyt duze, wéwczas automatycznie ulegajg
zmniejszeniu do odpowiedniej wartosci.

Fazka / zaokraglenie nie ulega wstawieniu, gdy

w ptaszczyznie nie ma prostoliniowego albo kotowe-
go elementu konturu,

ruch odbywa sie poza ptaszczyzna,

zostanie dokonana zmiana ptaszczyzny albo

przekroczona jest ustalona w danej maszynowej
liczba blokéw, ktore nie zawierajg zadnych in-
formaciji dot. ruchu postepowego (np. tylko
wyprowadzenia polecen).

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
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03.04

Programowanie polecen wykonania ruchu

4.17 Fazka, zaokraglenie

Wskazéwki do FRC/FRCM

ol

¢ FRC/FRCM nie dziata, gdy fazka jest wykonywana
z GO; programowanie jest mozliwe odpowiednio do
wartosci F bez komunikatu btedu.

e Odniesienie do blokéw uczestniczgcych w fazce
i zaokragleniu jak tez technologia jest nastawiana
poprzez dang maszynowa.

e FRC dziata tylko wtedy, gdy w bloku jednocze$nie
zaprogramowano faze/zaokraglenie, wzgl. gdy
uaktywniono RNDM.

e FRC zastepuje w aktualnym bloku warto$¢ F wzgl.
FRCM.

e Posuw zaprogramowany pod FRC musi by¢ wiek-
szy od zera.

¢ FRCM=0 uaktywnia zaprogramowany pod F posuw
dla zaokraglenia/fazki.

e Gdy FRCM jest zaprogramowane, musi ekwiwa-
lentnie do F zostaé na nowo zaprogramowana war-
tos¢ FRCM przy zmianie G94 <-> G95. Jezeli tylko
F zostanie na nowo zaprogramowane i znajduje sie
przed zmiang typu posuwu FRCM > 0, nastepuje
komunikat btedu 10860 (nie zaprogramowano po-
suwu).

Przyklady

Przykitad 1: MD CHFRND_MODE_MASK Bit0 = 0: przejecie technologii od nastepnego bloku (do-

mysine)
N10 GO X0 YO G17 F100 G94
N20 G1 X10 CHF=2 ; fazka N20-N30 mit F=100 mm/min
N30 Y10 CHF=4 ; fazka N30-N40 mit FRC=200 mm/min
N40 X20 CHF=3 FRC=200 ; fazka N40-N60 mit FRCM=50 mm/min
N50 RNDM=2 FRCM=50
N60 Y20 ; zaokraglenie modalne N60-N70
z FRCM=50 mm/min
N70 X30 : zaokraglenie modalne N70-N80
z FRCM=100 mm/min
N80 Y30 CHF=3 FRC=100 - Fase N80-N90 mit FRC=50 mm/min
(modalnie)
N90 X40

; zaokraglenie modalne N90-N100

z F=100 mm/min (cofniecie wyboru FRCM)

N100 Y40 FRCM=0

; zaokraglenie modalne N100-N120
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Programowanie polecen wykonania ruchu 03.04
4.17 Fazka, zaokraglenie

z G95 FRC=1 mm/obr.

N110 S1000 M3
N120 X50 G95 F3 FRC=1

MO2

Przykitad 2: MD CHFRND_MODE_MASK Bit0 = 1: przejecie technologii od poprzedniego bloku

(zalecane)
N10 GO X0 YO G17 F100 G94
N20 Gl X10 CHF=2 ; fazka N20-N30 mit F=100 mm/min
N30 Y10 CHF=4 FRC=120 ; fazka N30-N40 mit FRC=120 mm/min
N40 X20 CHF=3 FRC=200 ; fazka N40-N60 mit FRCM=200 mm/min
N50 RNDM=2 FRCM=50
N60 Y20 ; zaokraglenie modalne N60-N70

z FRCM=50 mm/min
N70 X30 ; zaokraglenie modalne N70-N80

z FRCM=50 mm/min
N8O Y30 CHE=3 FRC=100 ; Fase N80-N90 mit FRC=100 mm/min
N90 X40

; zaokraglenie modalne N90-N100
z FRCM=50 mm/min

; zaokraglenie modalne N100-N120
z F=100 mm/min

N100 Y40 FRCM=0

N110 S1000 M3

N120 X50 CHF=4 G95 F3 FRC=1 - fazka N120-N130 z G95 FRC=
1 mm/obr.

N130 Y50 : zaokraglenie modalne N130-N140
z F=3 mm/obr.

N140 X60

MO2
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B 03.04 Zachowanie sie w ruchu po torze B

Zachowanie sie w ruchu po torze

5.1  Zatrzymanie doktadne, G60, G9, G601, G602, GB03...........cccuveiiiieriiieeiiee e 5-178
5.2  Przejécie ptynne, G64, G641, G642, G643, GBA44 ...........cceoviiiiieieeieeee e 5-180
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5.3.1 TrybDY PrzySPIE€SZENIA .....ccvuieiiii e 5-189

5.3.2  Sterowanie przyspieszeniem w przypadku osi holowanych................................. 5-190
5.4 Przeglad roznych prowadzen predkosSCi..............eiiiiiiiiiiiii 5-193
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Zachowanie sie w ruchu po torze 03.04
5.1 Zatrzymanie doktadne, G60, G9, G601, G602, G603

5.1 Zatrzymanie dokladne, G60, G9, G601, G602, G603

E Objasnienie polecen

G60, Zatrzymanie doktadne, dziatajgce modalnie

G9, Zatrzymanie doktadne, dziatajgce pojedynczymi blokami

G601, Przetagczenie na nastepny blok, gdy jest osiggniete okno pozycjonowania
dokfadnego

G602, Przetagczenie na nastepny blok, gdy jest osiggniete okno pozycjonowania
zgrubnego

G603, Przetaczenie na nastepny blok, gdy jest osiggnieta warto$¢ zadana (koniec

interpolacji)

G Dziatanie

Funkcje zatrzymania doktadnego sg stosowane, gdy
majg by¢ wykonywane ostre narozniki zewnetrzne albo
gdy narozniki wewnetrzne majg by¢ obrabiane na go-
towo na wymiar.

Przebieg

Zatrzymanie doktadne, G60, G9

G9 wytwarza w aktualnym bloku zatrzymanie dokfadne,
G60 w aktualnym bloku i we wszystkich nastepnych.
Przy pomocy funkcji przejécia ptynnego G64 albo
G641 nastepuje wytgczenie G60. Okno pozycjonowa-

nia.
G601, /G602 S .
Ruch jest hamowany i zatrzymywany na krétko w punk- Przetaczenie bloku | 5
cie naroznym. Przy pomocy kryteriéw zatrzymania .

doktadnego G601 i G602 okreslacie, jak doktadnie ma
nastgpi¢ dosuniecie do punktu naroznego i kiedy na-
stepuje przetaczenie na nastepny blok.

Granice zatrzymania doktadnego doktadnie i zgrubnie
sq dla kazdej osi nastawiane poprzez dang maszyno-

wa.

ﬂ Wskazéwka: Nastawiajcie granice zatrzymania doktad-
nego tylko na tyle waskie, na ile to konieczne.
Im wezsze sg granice, tym dtuzej trwa kompensacja
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03.04 Zachowanie sie w ruchu po torze
5.1 Zatrzymanie doktadne, G60, G9, G601, G602, G603

potozenia i dochodzenie do pozycji docelowej.

Koniec interpolacji, G603

Zmiana bloku nastepuje, gdy sterowanie obliczyto dla
uczestniczacych osi predkos¢ zadang zero. W tym
momencie wartos¢ rzeczywista - zaleznie od dynamiki ) ,A

osi i predkosci ruchu po torze - jest cofnieta o wielkos¢ = ?/r
\

I g CTene Pk

wybiegu. Przez to dajg sie $cinaé narozniki obrabiane-

go przedmiotu.

| |
i
|
Wyprowadzanie polecen I
We wszystkich trzech przypadkach obowigzuje:
Zaprogramowane w bloku NC funkcje pomocnicze sg @D I
wigczane/wytgczane po zakonczeniu ruchu. l

Zaprogramowany tor

-\‘\ Przebyty
tor ruchu

I zF1
1

Przebyty
tor ruchu
zF2

F1<F2

!

& G601, G602 | G603 dziatajg tylko przy aktywnym G60
albo G9.

Przyktad:
N10 G601

N50 Gl G60 X.. Y..

Od wersji oprogramowania 6 mozna w danej maszyno-
& wej zapisac specyficznie dla kanatu, ze odmiennie od
zaprogramowanych Kryteriow zatrzymania doktadnego
sg automatycznie stosowane Kryteria nastawione do-
mysinie. Majg one ewent. pierwszenstwo przed Kryte-
riami programowanymi. Oddzielnie mogg zostac zapi-
sane kryteria dla GO i pozostatych polecen G 1. grupy
G-Code.
Patrz opis dziatania cze$c 1, B1.
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Zachowanie sie w ruchu po torze

5.2 Przejscie plynne, G64, G641, G642, G643, G644

Przejscie ptynne, G64, G641, G642, G643, G644

Programowanie

G64

G641 ADIS=..
G641 ADISPOS=..
G642 ADIS=..
G642 ADISPOS=..
G643 ADIS=..
G643 ADISPOS=..
G644

Objasnienie polecen

G64, Praca z ptynnym przechodzeniem miedzy blokami

G641, Praca z ptynnym przechodzeniem miedzy blokami z programowanym
Scinaniem naroznikow

G642, Scinanie naroznikéw z tolerancjg osiowa

G643=, Sciecie naroznika wewnetrzne w bloku

G644=, Sciecie naroznika z maksymalnie mozliwg dynamikq

ADIS, = Odstep Sciecia dla funkgji ruchu po konturze G1, G2, G3, ...

ADISPOS, = Odstep Sciecia dla przesuwu szybkiego GO

Dziatanie

W pracy z ptynnym przechodzeniem miedzy blokami
kontur jest wykonywany ze statg predkoscig po torze.

Réwnomierny przebieg skrawania powoduje lepsze
warunki skrawania, polepsza jako$¢ powierzchni i skra-
ca czas obrdébki.

W pracy z ptynnym przechodzeniem miedzy blokami nie
nastepuje dokfadny dosuw do zaprogramowanych
przejsc¢ konturu. Ostre narozniki mozecie tworzy¢ przy
pomocy G60 wzgl. G09. Praca z przechodzeniem ptyn-
nym jest przerywana przez wyprowadzenia tekstu
"MSG" i bloki, ktore specjalnie wyzwalajg zatrzymanie
przebiegu (np. dostep do okreslonych danych o stanie
maszyny ($A...)). Analogicznie jest dla wyprowadzania
funkcji pomocniczych, patrz rozdziat 9 Funkcje dodat-
kowe.
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03.04

Zachowanie sie w ruchu po torze

5.2 Przejscie plynne, G64, G641, G642, G643, G644

Przebieg

Praca z ptynnym przechodzeniem miedzy blo-
kami, G64

W pracy z przechodzeniem ptynnym narzedzie porusza
sie przy stycznych przejsciach konturu z mozliwie statg
predkoscig po torze (nie ma hamowania na granicach
blokéw). Przed naroznikami (G09) i blokami z zatrzy-
maniem doktadnym nastepuje wyprzedzajgce hamo-
wanie (look ahead, patrz dalsze strony).

Narozniki réowniez sg obchodzone ze statg predkoscia.
W celu zmniejszenia btedu konturu predkos¢ jest od-
powiednio zmniejszana przy uwzglednieniu granicy
przy$pieszenia i wspotczynnika przecigzenia, patrz
Literatura: /FB/ B1 Praca z przejsciem ptynnym

Wspotczynnik przecigzenia mozna nastawi¢ w danej
maszynowej 32310 (patrz /FB/ B1, Praca z przej$ciem
ptynnym).

W jakim stopniu przejscia konturéw sg $cinane, zalezy
od predkosci posuwu i wspétczynnika przecigzenia.
Przy pomocy G64 mozecie wyraznie podac¢ pozgdany
zakres Scinania (patrz nastepne strony).

Scinanie naroznikéw nie moze i nie powinno zastepo-
wac funkcji do zdefiniowanego wygtadzania: RND,
RNDM, ASPLINE, BSPLINE, CSPLINE.

Praca z przej$ciem ptynnym z programowanym
$cinaniem przej$é, G641

W przypadku G641 sterowanie wstawia elementy przej-
Sciowe na przejsciach miedzy elementami konturu.
Przy pomocy ADIS=.. wzgl. ADISPOS=... mozecie po-
daé, jak silnie narozniki sg $cinane. G641 dziata po-
dobnie jak RNDM, nie jest jednak ograniczone do osi
ptaszczyzny robocze;j.

Przyktad: N10 G641 ADIS=0.5 Gl X.. Y..

Blok $ciecia moze zaczynac si¢ co najwczesniej 0,5
mm przed zaprogramowanym koncem bloku i musi byé
zakonczony 0,5 mm po koncu bloku.

To nastawienie dziata modalnie.

max 0,5 mm Zarogramowany

—~N koniec konturu

| ADIS/ADISPOS
max 0,5 mm
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Zachowanie sie w ruchu po torze

5.2 Przejscie plynne, G64, G641, G642, G643, G644

G641 pracuje rowniez z wyprzedzajgcym prowadze-
niem predkosci (look ahead, patrz dalsze strony). Zbli-
zanie do blokéw Sciecia o duzej krzywiznie nastepuje
ze zmniejszong predkoscia.

Dalsze wskazowki

Scinanie naroznikéw nie zastepuje ich zaokraglania
(RND). Uzytkownik nie powinien przyjmowaé zadnych
zatozen, jak wyglada kontur w miejscu Sciecia.

W szczeg6lnosci rodzaj Sciecia moze zaleze¢ od wa-
runkéw dynamicznych, np. od predkosci w punkcie.
Sciecia konturu majg dlatego sens tylko przy matych
wartosciach ADIS.

Gdy na narozniku ma by¢ we wszystkich okoliczno-
Sciach wykonywany zdefiniowany kontur, musi by¢
uzyte RND.

ADISPOS jest stosowane miedzy blokami GO. Przy
pozycjonowaniu mozna przez to silnie wygtadzi¢ prze-
bieg osi i skréci¢ czas ruchu.

Gdy ADIS/ADISPOS nie zaprogramowano, obowigzu-
je wartos¢ zero a przez to zachowanie sie w czasie
ruchu tak, jak w przypadku G64. Przy kroétkich dro-
gach ruchu odstep Sciecia jest automatycznie zmniej-
szany (do max 36%).

Praca z przejSciem ptynnym G64/G641 przez wiele

blokoéw

Aby unikngé niepozadanego zatrzymania ruchu po

konturze (podciecie) nalezy uwzglednié:

¢ \Wyprowadzenia funkcji pomocniczych prowadzg
do zatrzymania (wyjatek: szybkie funkcje pomocni-
cze i funkcje pomocnicze podczas ruchéw)

e Zaprogramowane bloki zawierajgce tylko komen-
tarze, bloki obliczeniowe albo wywofania podpro-
graméw natomiast nie przeszkadzaja.
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03.04 Zachowanie sie w ruchu po torze
5.2 Przejscie plynne, G64, G641, G642, G643, G644

Rozszerzenie $cinania

L)

Jezeli nie wszystkie osie uczestniczace w tworzeniu
konturu sg zawarte w FGROUP, na przejsciach blokow
bedzie dla tych nie zawartych osi czesto wystepowaé
skok, ktéry sterowanie obniza przez zmniejszenie pred-
kosci przy zmianie blokéw do wartosci dozwolone;j
przez MD 32300: MAX_AX_ACCEL i MD 32310:
_MAX_ACCEL_OVL_FACTOR. Tego wyhamowania
mozna unikngé, gdy przez Scinanie dokona si¢ "zmiek-
czenia" zadanej zalezno$ci pozycji osi uczestniczacych
w tworzeniu konturu.

Scinanie przy pomocy G641

Przy pomocy G641 i podania promienia $cigecia ADIS
(wzgl. ADISPOS w przesuwie szybkim) dla funkciji ru-
chu po torze jest wigczane Scinanie modalne. W ra-
mach tego promienia wokot punktu zmiany bloku ste-
rowanie moze dowolnie uniewazni¢ zaleznos¢ miedzy
osiami i zastgpi¢ jg dynamicznie optymalng droga.
Wada: Dla wszystkich osi jest do dyspozycji tylko jed-
na wartosé ADIS.

Sciecie z dokladnoscia osiowa mit G642

Przy pomocy G642 jest wigczane modalnie Scinanie

z tolerancjami osiowymi. Scinanie odbywa sie nie w
ramach zdefiniowanego zakresu ADIS, lecz gwarantuje
tolerancje osiowe zdefiniowane przy pomocy MD
33100: COMRESS_POS_TOL.

Poza tym sposéb dziatania jest doktadnie taki jak

w przypadku G641.

W przypadku G642 droga Sciecia jest okre$lana z naj-
krétszej drogi Sciecia wszystkich osi. Ta wartosé jest
uwzgledniana przy wytwarzaniu bloku $ciecia.

Sciecie wewnetrzne w bloku mit G643 (od w.

opr. 5.3)

Maksymalne odchylenia od doktadnego konturu sg
przy $cinaniu przy pomocy G643 ustalane przez dane
maszynowe MD 33100: COMRESS_POS_TOL][...] dla
kazdej osi.

Przy pomocy G643 nie jest tworzony wiasny blok Scie-
cia, lecz sg specyficznie dla osi wstawiane wewnetrzne
w blokach ruchy &ciecia.

W przypadku G643 droga Sciecia dla kazdej osi moze
by¢ rézna.

Przykfad Sciecia przy pomocy G643 patrz tez:
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Zachowanie sie w ruchu po torze 03.04
5.2 Przejscie plynne, G64, G641, G642, G643, G644

Literatura /PGA/ Instrukcja programowania Przygoto-
wanie pracy, Rozdz. 5, Nastawne odniesienie toru ru-
chu, SPATH, UPATH

G Rozszerzenie $ciecia w wersji opr. 6

Przy pomocy opisanych dalej rozszerzen zachowanie
sie G642 i G643 uczyniono bardziej doktadnym i wpro-
wadzono $ciecie z tolerancjg konturu. Przy Scinaniu

z G642 i G643 sg normalnie zadawane dopuszczalne
odchylenia kazdej osi.

Przy pomocy MD 20480: SMOOTHING_MODE mozna
tak skonfigurowaé Scinanie przy pomocy G642 i G643,
ze w miejsce tolerancji specyficznych dla osi mozna
zadac tolerancje konturu i tolerancje orientacji. Przy
tym tolerancja konturu i orientacji jest nastawiana
przy pomocy dwoch niezaleznych danych nastawczych,
ktére mozna programowac w programie NC a przez to
inaczej zadawac dla kazdego z przej$¢é miedzy bloka-
mi.

Dane nastawcze:

SD 42465: SMOOTH_CONTUR_TOL

Przy pomocy tej danej nastawczej mozna ustali¢ dla
konturu maksymaina tolerancje przy Scieciu.

SD 42466: SMOOTH_ORI_TOL

Przy pomocy tej danej nastawczej ustala sie maksy-
malna tolerancje dla orientacji narzedzia przy $cina-
niu. (odchylenie katowe).

Ta dana dziata tylko wtedy, gdy jest aktywna transfor-
macja orientacji.

Bardzo r6zne zadane tolerancje konturu i tolerancje
orientacji narzedzia mogq dziata¢ tylko w przypadku
G643.
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03.04 Zachowanie sie w ruchu po torze
5.2 Przejscie plynne, G64, G641, G642, G643, G644

Sciecie naroznika z maksymalnie mozliwa dy-
namika

Funkcja jest dostepna od wersji opr. 7.1.

Sciecie z maksymalnie mozliwg dynamika jest uaktyw-
niane przy pomocy G644 i przy pomocy MD 20480
konfigurowane na miejscach tysiecznych.

Sg mozliwosci:

0:

Zadanie maksymalnych osiowych odchylen przy pomo-
cy MD 33100: COMPRESS_POS_TOL

1:

Zadanie maksymalnej drogi Sciecia przez zaprogramo-
wanie ADIS=... wzgl. ADISPOS=...

2:

Zadanie maksymalnie wystepujgcych czestotliwosci
kazdej osi w obrebie Sciecia przy pomocy MD 32440:
LOOKAH_FREQUENCY. Obszar Sciecia jest tak usta-
lany, ze przy ruchu $ciecia nie wystepujg zadne czesto-
tliwosci przekraczajgce zadang czestotliwo$¢ maksy-
malna.

3:

Przy Scinaniu nie ma nadzoru ani na tolerancje ani na
odstep Sciecia. Kazda o$ wykonuje ruch wokét narozni-
ka z maksymalnie mozliwg dynamika.

W przypadku SOFT jest przy tym przestrzegane za-
rébwno maksymalne przyspieszenie jak tez maksymalne
szarpniecie kazdej osi.

W przypadku BRISK szarpniecie nie jest ograniczane,
lecz kazda z osi wykonuje ruch z maksymalnie mozli-
wym przyspieszeniem.

Literatura: /FB/, B1, Przejscie ptynne, zatrzymanie
? doktadne i LookAhead
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Zachowanie sie w ruchu po torze 03.04
5.2 Przejscie plynne, G64, G641, G642, G643, G644

Brak bloku $ciecia/

brak ruchu $ciecia

W nastepujgcych3 konstelacjach Scigcie naroznika nie

jest wykonywane:

1. Miedzy obydwoma blokami nastepuje zatrzymanie.
Wystepuje to, gdy ...

e wyprowadzenie funkcji pomocniczej znajduje
sie przed ruchem w nastepnym bloku .

¢ kolejny blok nie zawiera ruchu po torze.

e dla kolejnego bloku po raz pierwszy jako 0$
uczestniczgca w tworzeniu konturu wykonuje
ruch o$, ktére przedtem byta osig pozycjono-
wania.

e dla kolejnego bloku po raz pierwszy jako 0$
pozycjonowania wykonuje ruch oS$, ktére
przedtem byta osig uczestniczgca w tworzeniu
konturu.

e poprzedzajacy blok wykonuje ruch w osiach
geometrycznych a nastepny juz nie (juz nie
od wersji opr. 4).

e przed nacinaniem gwintu: kolejny blok ma
G33 jako warunek drogowy a blok poprzedni
nie.

e nastepuje zmiana miedzy BRISK i SOFT.

e o0sie znaczace dla transformaciji nie sg catkowicie

przyporzadkowane ruchowi po torze (np. w przy-
padku ruchu wahliwego, osie pozycjonowania).

2. Blok Sciecia powodowatby spowolnienie wykony-
wania programu obrébki. Wystepuje to, gdy ...

e miedzy bardzo krétkimi blokami jest wstawia-
ny blok $ciecia. Poniewaz kazdy blok potrze-
buje co najmniej jednego taktu interpolacji,
wstawiony blok posredni zwigekszytby wow-
czas dwukrotnie czas wykonywania.

e przejscie miedzy blokami z G64 (praca z przej-
Sciem ptynnym bez Sciecia) wolno jest przeby¢
bez redukcji predkoéci. Sciecie zwiekszyloby
czas obroébki.

Oznacza to, ze wartos¢ dozwolonego wspot-
czynnika przecigzenia (MD 32310:
MAX_ACCEL_OVL_FACTOR) ma wpltyw na to,
czy na przejsciu miedzy blokami nastepuje
Sciecie czy nie. Wspétczynnik przecigzenia jest
uwzgledniany tylko przy $cinaniu z G641/G642.
Przy Scinaniu z G643 wspétczynnik przecigze-
nia nie ma zadnego wptywu.

e Od wersji opr. 6 mozna nastawi¢ to zachowanie
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03.04 Zachowanie sie w ruchu po torze
5.2 Przejscie plynne, G64, G641, G642, G643, G644

sie réwniez dla G641 i G642, przez nastawienie
VD 20490:
IGNORE_OVL_FACTOR_FOR_ADIS = TRUE.

3. Sciecie nie jest parametryzowane.

Wystepuje to, gdy w przypadku G641...

e w blokach GO jest ADISPOS == 0. (nastawie-
nie domysine!)

e w blokach nie GO jest ADIS == 0. (nastawie-
nie domysine!)

e przy przejsciu miedzy GO i nie GO wzgl. nie GO
i GO obowigzuje mniejsza wartosé z ADISPOS
i ADIS.

W przypadku G642/G643, gdy wszystkie tolerancje

specyficzne dla osi sg réwne zeru.

Osie pozycjonowania

Osie pozycjonowania pracujg zawsze wedtug zasady
zatrzymania doktadnego, okno pozycjonowania do-
ktadnego (jak G601). W przypadku gdy w bloku NC
konieczne jest oczekiwanie na osie pozycjonowania,
praca z przejsciem ptynnym o0si uczestniczacych

w tworzeniu konturu jest przerywana.

Wyprowadzanie polecen

Funkcje pomocnicze, ktére sg wigczane/wytgczane po
zakonczeniu ruchu albo przed nastepnym ruchem,
przerywajg prace z przejsciem ptynnym.

Wyprzedzajace prowadzenie predkosci,

Zachowanie sie pod wzgledem
Look Ahead predkosci przy G60/G64

W pracy z przejsciem ptynnym z G64 albo G641 stero-

wanie oblicza automatycznie prowadzenie predkosci TV

z gory dla wielu blokéw NC. Dzigki temu mozna przy  |zaprogramowany

w przyblizeniu stycznych przejSciach przy$pieszac albo [POSUW ¢ -

hamowaé w skali wielu blokow. GGG

Przede wszystkim farcuchy ruchéw, ktére sktadajg sie [‘g’of 23623'9 W".Starozamcym
z krétkich drég ruchu, dajg sie wykonywacé z wyprze-
dzajgcym prowadzeniem predkosci przy wysokich
predkosciach posuwu po torze. @ XN :
Liczba blokéw NC, ktérg mozna maksymalnie czytaé N1 iN2iN3 i N4 N5:N6: N7 i N8 i N9 !
z wyprzedzeniem, daje sie¢ nastawi¢ poprzez dang ma-
Szynowa.

ﬂ Wyprzedzenie obejmujgce wiecej niz jeden blok jest
opcja.

G64 z Look Ahead

G60 G603

<Y

Praca z przej$ciem ptynnym w przesuwie szyb-
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Zachowanie sie w ruchu po torze 03.04
5.2 Przejscie plynne, G64, G641, G642, G643, G644

kim GO

Roéwniez dla ruchu przesuwem szybkim musi zosta¢
& podana jedna z wymienionych funkcji G60/G9 albo
G64/G641. W przeciwnym przypadku dziata nastawie-
nie domysine wprowadzone poprzez dang maszynowa.

W wyniku nastawienia MD 20490
IGNORE_OVL_FACTOR_FOR_ADIS przejscia miedzy
blokami sg $cinane zawsze niezaleznie od nastawione-
go wspofczynnika przecigzenia.

m Przyktad programowania

W przypadku tego obrabianego przedmiotu nastepuje Y Zatrzymanie dokiadne Ay
doktadne dosunigcie do obydwu naroznikow zewnetrznych doktadnie
na rowku, ponadto wykonywanie nastepuje z przejsciem
ptynnym. /| i
g ]
3 =) i
o o %
*@ 10 X z

80 7
100

NO5 DIAMOF
N10 G1l7 T1 G41 GO X10 Y10 Z2 S300 M3

Podanie wymiaru w promieniu

Dosuniecie do pozycji startowej, wigcze-
nie wrzeciona, korekcja toru ruchu

N20 Gl Z-7 F8000 Dosunigcie narzedzia
N30 G641 ADIS=0.5 PrzejScia na konturze sg Scinane
N40 Y40

NS0 X060 Y70 G60 G601 Dosuniecie do pozycji z zatrzymaniem

doktadnym dokfadnie

N60 Y50

N70 X80

N80 Y70

NS0 G641 ADIS=0.5 X100 Y40 PrzejScia na konturze sg Scinane

N100 X80 Y 10

N110 Xx10

N120 G40 GO X-20 Whytgczenie korekgciji toru ruchu

N130 210 M30 Odsunigcie narzedzia, koniec programu
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03.04 Zachowanie sie w ruchu po torze

5.3 Zachowanie si¢ przy przyspieszaniu, BRISK, SOFT, DRIVE

5.3 Zachowanie sie przy przyspieszaniu, BRISK, SOFT, DRIVE

5.3.1 Tryby przyspieszenia

Objasnienie polecen

BRISK, Skokowe przy$pieszenie osi uczestniczacych w tworze-
niu konturu

BRISKA, (0$1,052,..) Wigczenie skokowego przy$pieszenia osi dla osi pro-
gramowanych

PrzysSpieszenie osi uczestniczacych w tworzeniu konturu,
Z ograniczeniem szarpniecia

Wigczenie przySpieszenia osi programowanych, z ogra-
niczeniem szarpniecia

Redukcja przySpieszenia powyzej nastawianej poprzez
$MA ACCEL REDUCTION SPEED POINT predKosci osi
uczestniczacych w tworzeniu konturu (obowigzuje tylko
dla FM-NC))

Redukcja przySpieszenia powyzej nastawianej poprzez
$MA ACCEL REDUCTION SPEED POINT predKosci osi
programowanych (obowigzuje tylko dla FM-NC)

SOFT,

SOFTA (0%, 0582, ...)

DRIVE,

DRIVEA (0%1,052,..)

, (081,082,..) Nastawione poprzez dang maszynowg $MA POS_AND
JOG_JERK_ENABLE albo $MA ACCEL TYPE DRIVE
zachowanie sie przy przySpieszaniu dziata dla osi pro-
gramowanych.

Dzialanie

BRISK, BRISKA

Sanie osi poruszajg sie z maksymalnym przysSpiesze-
niem az do uzyskania predkosci posuwu. BRISK umoz- A
liwia prace optymalng pod wzgledem czasowym, jed-

nak ze skokami w przebiegu przy$pieszenia.

Warto$c zadana

N
SOFT, SOFTA % BRISK
Sanie osi poruszajg sie ze statym przy$pieszeniem az ; (optymali- SOFT
do osiagniecia predkosci posuwu. g|/ =" czasu) (cﬁzzﬁﬁz; '
Dzieki wolnemu od szarpnie¢ przebiegowi przy$piesze- = _
nia SOFT umozliwia wiekszg doktadnos¢ ruchu po to- Czas -

rze i mniejsze obcigzenie maszyny.

Przyktad: N10 Gl X.. Y.. F900 SOFT

N20 BRISKA (AX5,AX6)
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Zachowanie sie w ruchu po torze 03.04
5.3 Zachowanie si¢ przy przyspieszaniu, BRISK, SOFT, DRIVE

Dalsze wskazowki

ol

Zmiana miedzy BRISK i SOFT powoduje zatrzymanie
na przejsciu miedzy blokami. Poprzez dang maszyno-
wg mozna nastawi¢ zachowanie si¢ przy przysSpiesza-
niu dla osi biorgcych udziat w tworzeniu konturu.

G Dziatanie

DRIVE, DRIVEA

Sanie osi poruszajg sie z maksymalnym przysSpiesze-
niem az do granicy predkosci nastawionej poprzez
dang maszynowa. Nastepnie nastepuje redukcja przy-
Spieszenia odpowiednio do danych maszynowych az do
osiggniecia predkosci posuwu.

Przez to jest mozliwe optymalne dopasowanie przebie-
gu przyspieszenia do zadanej charakterystyki silnika, . -
na przyktad dla napedéw krokowych.

-

Wartosc zadana

/ \ Granica

statego
przy$pieszenia

Predkosc ruchu po torze

Przyktad: NO5 DRIVE
N10 Gl X.. Y.. F1000
N20 DRIVEA (AX4, AX6)

5.3.2 Sterowanie przyspieszeniem w przypadku osi holowanych

Programowanie

|13

VELOLIMA[AX4]=75 75% osiowej predkosci maksymalnej zapi-
sanej w danej maszynowej

ACCLIMA[AX4]1=50 50 % osiowego przyspieszenia maksymal-
nego zapisanego w danej maszynowe;j

JERKLIMA[AX4]=50 50 % przyspieszenia drugiego stopnia zapi-
sanego w danej maszynowej przy ruchu po
torze
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03.04 Zachowanie sie w ruchu po torze
5.3 Zachowanie si¢ przy przyspieszaniu, BRISK, SOFT, DRIVE

Objasnienie polecen

VELOLIMA[AX], Zmiana granicy predkosci maksymalnej
w przypadku osi holowanej
ACCLIMA[AX], Zmiana granicy przyspieszenia maksymal-
nego w przypadku osi holowanej
JERKLIMA[AX], Zmiana granicy maksymalnego przyspie-
szenia drugiego stopnia w przypadku osi
holowanej

G Dziatanie

Opisane w "Instrukcji programowania, Przygotowanie
pracy", Rozdz. 9 i pkt. 13.3, 13.4 sprzezenia osi: nada-
zanie styczne, holowanie, sprzezenie wartosci prowa-
dzacej i przektadnia elektroniczna majg te wtasciwosgé,
ze w zaleznosci od jednej albo wielu osi/wrzecion pro-
wadzacych wykonujg ruch holowane osie/wrzeciona.

Polecenia korekcji ogranicze dynamiki osi holowanej

mogq by¢ wprowadzane z programu obrébki albo

z akcji synchronicznych. Polecenia korekcji ograniczen
osi holowanej mogg by¢ zadawane przy juz aktywnym

sprzezeniu 0si.

3 Dalsze wskazowki

SzczegOty dot. dziatania sg opisane w
Literatura: /FB/, M3 Sprzezenia osi i ESR
/FB/, S3 Wrzeciona synchroniczne
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Zachowanie sie w ruchu po torze 03.04
5.3 Zachowanie si¢ przy przyspieszaniu, BRISK, SOFT, DRIVE

Przyklad programowania 1 Przektadnia elektroniczna

2

OS 4 jest poprzez sprzezenie przektadnig elektroniczng
sprzezona z osig X. Zdolno$¢ przyspieszenia osi holo-
wanej jest ograniczona do 70% przyspieszenia maksy-
malnego. Maksymalna dopuszczalna predkosé jest
ograniczona do 50% predkosci maksymailnej. Po doko-
nanym witgczeniu sprzezenia maksymalna dopuszczal-
na predkos¢ jest ponownie nastawiana na 100%.

N120 ACCLIMA[AX4]=70 zredukowane przyspieszenie maksymailne
N130 VELOLIMA[AX4]=50 zredukowana predko$¢ maksymalna

N150 EGON (AX4, "FINE", X, 1, 2) wiaczenie sprzegta EG

N200 VELOLIMA[AX4]=100 ..
petna predkos¢ maksymalna

m Przyktad programowania 2 Sprzezenie wartosci prowadzacej ze stero-
ﬂE waniem przez statyczng akcje synchro-
niczng

OS 4 jest sprzegana z 0sig X przez sprzezenie z warto-
Scig prowadzacy. Przyspieszenie jest poprzez statycz-
ng akcje synchroniczng 2 od pozycji 2 ograniczone do

80 procent.

N1220 IDS=2 WHENEVER $AA_IM[AX4] > 100 akcja Synchroniczna
DO ACCLIMA[AX4]1=80

N130 LEADON (AX4, X, 2) wigczenie sprzezenia wartosci prowadzgcej
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03.04

Zachowanie sie w ruchu po torze

5.4 Przeglad réznych prowadzen predkosci

54 Przeglad réznych prowadzen predkosci

X
N
-

Przebieg konturu

/V\tor = predkosc po torze G60 G601 (czas oczekiwania z G60)
F I | | | | |
i /\ o\ i ot
H i i i 1 i 7
N1 ; N2 I N3 | N4 | N5 | PoN7
)/\tor G60 G603 (bez czasu oczekiwania)
F

t
N1 N4
Ve G64 BRISK
N
F
t
N1 N2 N3 N4 N5
Vlor
N G64 SOFT
Przesuw
szybki
F
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C
N1 N2 N3 N4
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Zachowanie sie w ruchu po torze 03.04
5.5 Wygladzanie predkosci ruchu po torze

5.5 Wygtadzanie predkosci ruchu po torze

G Dziatanie

Prowadzenie predkosci wykorzystuje zadang dynamike
osi. Gdy zaprogramowanego posuwu nie mozna uzy-
skac, predkos¢ po torze jest prowadzona na sparame-
tryzowanych osiowych wartosciach granicznych i warto-
Sciach granicznych toru ruchu (predkos$¢, przysSpiesze-
nie, szarpniecie). Przez to moze dochodzi¢ do czestych
hamowan i przyspieszen na torze ruchu.

Jezeli przy obrébce z duzg predkoscig po torze naste-
puje krotkotrwate przySpieszenie, ktore po bardzo krét-
kim czasie prowadzi znéw do hamowania, woéwczas
czas obroébki nie ulega przez to znaczgacemu skréceniu.
Te procesy przy$pieszenia mogg jednak prowadzi¢ do
niepozadanych zjawisk, np. wzbudzania rezonansu
maszyny. Dzieki metodzie "wygtadzania predkosci po
torze", ktéra uwzglednia specjalne dane maszynowe

i charakter programu obrobki, mozna uzyska¢ bardziej
spokojny ruch po torze.

3 Dalsze wskazowki

Literatura: /FB/, B1, "Wygtadzanie predkosci ruchu po
torze (od w. opr. 5.3)"
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03.04 Zachowanie sie w ruchu po torze
5.6 Ruch ze sterowaniem wyprzedzajagcym, FFWON, FFWOF

5.6 Ruch ze sterowaniem wyprzedzajagcym, FFWON, FFWOF

E Objasnienie polecen

FFWON, Wigczenie sterowania wyprzedzajgcego
FFWOF, Wytgczenie sterowania wyprzedzajgcego

G Dziatanie

W wyniku sterowania wyprzedzajgcego zalezna od
predkosci droga wybiegu jest przy ruchu po konturze
redukowana do zera.

Ruch ze sterowaniem wyprzedzajagcym umozliwia wyz-
szg doktadnos$¢ ruchu po torze a przez to lepsze wyniki
produkcyjne.

Przyktad: N10 FFWON
N20 Gl X.. Y.. F900 SOFT

3 Dalsze wskazowki

Poprzez dane maszynowe ustala sie rodzaj sterowania wyprzedzajgcego i ktore osie uczestniczace
w tworzeniu konturu majg wykonywac ruch z takim sterowaniem.

Standard: sterowanie wyprzedzajgce zalezne od predkosci.
Opcja: sterowanie wyprzedzajgce zalezne od przyspieszenia (niemozliwe w przypadku
FM-NC, 810D)
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Zachowanie sie w ruchu po torze 03.04
5.7 Programowana doktadno$¢ konturu, CPRECON, CPRECOF

5.7 Programowana doktadnos$¢é konturu, CPRECON, CPRECOF

E Objasnienie polecen

CPRECON, Wigczenie programowanej dokfadnosci konturu

CPRECOF, Wytaczenie programowanej doktadnosci konturu

G Dziatanie

Przy obrébce bez sterowania wyprzedzajgcego
(FFWON) moga w przypadku zakrzywionych elemen-
téw konturu wystepowaé btedy konturu w wyniku za-
leznych od predkosci réznic miedzy pozycjami zada-
nymi i rzeczywistymi.

Programowana doktadno$¢ konturu CPRCEON umoz-
liwia zapisanie w programie NC maksymalnego btedu
konturu, ktérego nie wolno przekroczy¢. Wartosé btedu
konturu jest podawana przy pomocy danej nastawczej
$SC_CONTPREC.

Z niej i ze wspotczynnika KV (stosunek predkosci do
uchyb nadazania) odnosnych osi geometrycznych
sterowanie oblicza maksymalng predkos$c¢ po torze,
przy ktérej wynikajacy z wybiegu btad konturu nie
przekracza warto$ci minimalnej zapisanej w danej
nastawcze;.

Przy pomocy Look Ahead mozna wykonac ruch po
catym konturze z zaprogramowang dokfadnoscig kon-

turu.

Przykiad:

N10 X0 YO GO

N20 CPRECON ;Wigczenie doktadnosci konturu

N30 F10000 Gl G64 X100 ;Obrébka z 10 m/min w pracy z przej$ciem
ptynnym

N40 G3 Y20 J10 ;Automatyczne ograniczenie posuwu
w bloku wykonywania okregu

N50 X0 ;Posuw bez ograniczenia 10 m/min

3 Dalsze wskazowki

Poprzez dang nastawczg $SC_MINFEED mozna zde-
finiowac¢ predkos¢ minimalna, ponizej ktérej zejscie
nie nastepuje.
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03.04 Zachowanie sie w ruchu po torze
5.8 Czas oczekiwania, G4

5.8 Czas oczekiwania, G4

Programowanie

G4 F..
G4 s..

(Programowanie we witasnym bloku NC)

Objasnienie polecen

G4, Wiaczenie czasu oczekiwania
F... Podanie w sekundach
S..., Podanie w obrotach wrzeciona prowadzacego

G Dziatanie -

Przy pomocy G4 mozecie miedzy dwoma blokami NC
przerwaé obrébke na zaprogramowany czas.
Np. w celu uwolnienia narzedzia.

Przebieg

-" Przyktad:

N10 G1 F200 z-5 S300 M3
;jposuw F, predkos$é obrotowa
wrzeciona S
N20 G4 F3 ;czas oczekiwania 3s
N30 X40 Y10
N40 G4 S30 ;czekanie 30 obrotdéw
wrzeciona, odpowiada przy

S=300 obr./min i 100% overri-

predkos$ci obrotowej: t=0,1lmin
N40 X... jposuw 1 predko$é obrotowa

wrzeciona dziataja nadal

Tylko w bloku z G4 stowa z F... i S... s§ uzywane do
& podawania czasu.
Przedtem zaprogramowany posuw F i predkoSc obro-
towa S pozostajg zachowane.
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5.9

Zachowanie sie w ruchu po torze 03.04
5.9 Przebieg programu: wewnetrzne zatrzymanie przebiegu

Przebieg programu: wewnetrzne zatrzymanie przebiegu

Dziatanie

Przy dostepie do danych o stanie maszyny ($A...) ste-
rowanie wytwarza wewnetrzne zatrzymanie przebiegu.
Wird in einem nachfolgenden Satz ein Befehl gelesen,
der implizit Vorlaufstop erzeugt, wird der nachfolgende
Satz erst dann ausgefiihrt, wenn alle vorher aufbereite-
ten und gespeicherten Séatze vollstdndig abgearbeitet
sind. Poprzedni blok jest zatrzymywany w zatrzymaniu
doktadnym (jak G9).

Przyktad:

N40 POSA[X]=100

N50 IF SAA IM[X]==R100 GOTOF MARKEL ; Dostep do danych o stanie maszyny
NeO G0 Y100 ($A...), sterowanie wytwarza wewnetrzne
N70 WAITP (X) zatrzymanie przebiegu

N80 MARKEL:

Obrobka jest zatrzymywana w bloku N50.

5-198
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Frame
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6.1

Frame

6.1 Ogodlnie

Ogodlnie

Co to jest frame?

Frame jest potocznym pojeciem wyrazenia geome-
trycznego, ktdre opisuje instrukcje obliczania, jak np.
przesuniecie i obrét.

Przy pomocy frame, przez podanie wspétrzednych albo
katéow, wychodzac od aktualnego uktadu wspétrzednych
obrabianego przedmiotu, opisuje sie potozenie docelo-
wego uktadu wspétrzednych.

Mozliwe frame

o frame bazowy (przesuniecie bazowe)

¢ frame nastawiany (G54...G599)

¢ Frame programowany
Literatura: /PG/, Instrukcja programowania, Przygo-
towanie pracy

Producent maszyny (MH6.1)

Frame nastawiany: patrz dane producenta maszyny.

Komponenty frame

Frame moze skfadac sie z nastepujgcych instrukc;ji

obliczania:

e przesuniecie punktu zerowego, TRANS,
ATRANS

e skret, ROT, AROT

e skalowanie, SCALE, ASCALE

e |ustrzane odbicie, MIRROR, AMIRROR

Wymienione instrukcje frame sq programowane kazdo-
razowo we wfasnym bloku NC i wykonywane w zapro-
gramowanej kolejnosci.

Z1=22
Obrot g
wokoét osi Z

Frezowanie:

X

» X < >
-t >

SCALE, ASCALE MIRROR,AMIRROR

6-200
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03.04 Frame
6.2 Instrukcje frame

Toczenie:

X

Q-
|

z

» Z < >
-t >

SCALE, ASCALE MIRROR,AMIRROR

6.2 Instrukcje frame

Frame bazowy (przesuniecie bazowe)

Frame bazowy opisuje transformacje wspétrzednych

z bazowego uktadu wspétrzednych (BKS) na bazowy
uktad punktu zerowego (BNS) i dziata jak frame nasta-
wiany. A

i

I

;
Instrukcje nastawiane [ -
Nastawiane instrukcje sg to przesuniecia punktu zero- TRANS
wego wywolywane przy pomocy polecen G54 do G599
z kazdego dowolnego programu. Wartosci przesunigcia e o
sgq wstepnie nastawiane przez osobe obstugujgcag TRANS
i zapisywane w pamieci punktu zerowego w sterowaniu.
Przy ich pomocy jest ustalany uktad wspoétrzednych
obrabianego przedmiotu (WKS).

\

Instrukcje programowane

Instrukcje programowane (TRANS, ROT, ...) obowigzu-
ja w aktualnym programie NC i odnoszg sie do instruk-
cji nastawianych. Przy pomocy programowanego frame
jest ustalany ukfad wspétrzednych obrabianego przed-
miotu (WKS).

Instrukcje zastepujace

TRANS, ROT, SCALE i MIRROR sg instrukcjami za-

stepujgcymi.

Oznacza to, ze kazda z tych instrukcji kasuje wszystkie
& zaprogramowane przedtem instrukcje frame.
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Frame
6.2 Instrukcje frame

- ﬂ

Jako odniesienie obowiazuje ostatnio wywotane
nastawne przesuniecie punktu zerowego G54 do
G599.

Instrukcje addytywne

ATRANS, AROT, ASCALE, AMIRROR sg instrukcjami
addytywnymi.

Jako odniesienie stuzy aktualnie nastawiony albo ostat-
nio zaprogramowany poprzez instrukcje frame punkt
zerowy obrabianego przedmiotu. Wymienione instruk-
cje bazujg na juz istniejgcych frame.

Wskazéwka: Instrukcje addytywne sg czesto stosowane
w podprogramach. Instrukcje bazowe zdefiniowane w
programie gtdbwnym pozostajg zachowane po zakon-
czeniu podprogramu, gdy podprogram zostat zapro-
gramowany z atrybutem SAVE.

Literatura

/PGA/ Instrukcja programowania, rozdziat "Technika
podprogramow, technika makr"

@
Y

6-202
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03.04 Frame
6.3 Programowane przesuniecie punktu zerowego

6.3 Programowane przesuniecie punktu zerowego

6.3.1 TRANS, ATRANS

Programowanie

TRANS X.. Y.. Z..(Programowanie we wiasnym bloku NC)
ATRANS X.. Y.. Z..(Programowanie we wiasnym bloku NC)

E Objasnienie polecen i parametréw

TRANS Przesuniecie punktu zerowego bezwzgledne, w odniesieniu do aktualnie
obowigzujgcego, nastawionego przy pomocy G54 do G599 punktu zero-
wego obrabianego przedmiotu

ATRANS Jak TRANS, ale addytywne przesuniecie punktu zerowego obrabianego
przedmiotu
XYz Wartos¢ przesunigcia w kierunku podanej osi geometryczne;j
G Dziatanie Frezowanie:
Przy pomocy TRANS/ATRANS mozna dla wszystkich A 7

osi uczestniczgcych w tworzeniu konturu i osi pozycjo-
nowania programowac przesuniecia punktu zerowego w AZM
kierunku kazdorazowo podane;j osi. Dzigki temu moze-
cie pracowac z r6znymi punktami zerowymi. Na przy-
ktad w przypadku powtarzajgcych sie operacji obrob-
kowych w ré6znych punktach obrabianego przedmiotu.
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Frame
ﬂ 6.3 Programowane przesuniecie punktu zerowego

ey Przebieg

Instrukcja zastepujaca, TRANS XY Z
Przesuniecie punktu zerowego o programowane war-
toSci w kazdorazowo podanych kierunkach osi (osie
uczestniczgce w tworzeniu konturu, synchroniczne

i pozycjonowania).

Jako odniesienie stuzy ostatnio podane nastawne
przesuniecie punktu zerowego (G54 do G599).

Polecenie TRANS cofa wszystkie komponenty frame
przedtem nastawionego frame programowanego.

ﬂ Przesuniecie, ktére ma bazowacé na juz istniejgcych
frame, programujcie przy pomocy ATRANS.

Toczenie:

A X

\
| vi
\
@ G
M } W
]
TRANS, ,
. G54 -
A
Ao
[ -
TRANS
(@) >
TRANS
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03.04 Frame
6.3 Programowane przesuniecie punktu zerowego

Instrukcja addytywna, ATRANS XY Z
Przesuniecie punktu zerowego o wartosci zaprogramo-
wane w kazdorazowo podanych kierunkach osi.

Jako odniesienie obowigzuje aktualnie nastawiony albo A
ostatnio zaprogramowany punkt zerowy.

Wylaczenie programowanego przesuniecia
punktu zerowego

Dla wszystkich osi: ® -
TRANS (bez podania osi) TRANS

TRANS

\

E Przy tym przedtem zaprogramowane frame sq kaso-
wane. Nastawiane przesuniecie punktu zerowego po-
zostaje zachowane.

m Przyktad programowania Frezowanie:

W przypadku tego obrabianego przedmiotu pokazane |
ksztatty wystepujg w programie wielokrotnie.

b Y

M

11111

Kolejnos¢ czynnosci obrébkowych dla tego ksztattu jest
zapisana w podprogramie.

. . . . Q
Przez przesuniecie punktu zerowego nastawiacie tylko *

A
Y
kazdorazowo wymagane punkty zerowe obrabianego D ~ D

przedmiotu i wywotujecie podprogram. ei =6

&

re |

i

¢
10|
50
N10 Gl G54 Ptaszczyzna robocza X/Y, punkt zerowy
obrabianego przedmiotu
N20 GO X0 YO 2z2 Dosunigcie do punktu startowego
N30  TRANS X10 Y10 Przesuniecie absolutne
N40 L10 Wywotanie podprogramu
N50  TRANS X50 Y10 Przesuniecie absolutne
N60 L10 Wywotanie podprogramu
N70 M30 Koniec podprogramu
Toczenie:
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Frame

03.04

6.3 Programowane przesuniecie punktu zerowego

AX
U
o e 5 g =
]
- 130
- 140 _
- 150 _

N.

N10  TRANS X0 2150 Przesuniecie absolutne

N15  L20 Wywotanie podprogramu

N20 TRANS X0 7140 (albo ATRANS Z-10) Przesuniecie absolutne

N25 L20 Wywotanie podprogramu

N30 TRANS X0 7130 (albo ATRANS Z-10) Przesuniecie absolutne

N35 L20 Wywotanie podprogramu

N.
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03.04 Frame
6.3 Programowane przesuniecie punktu zerowego

6.3.2 G58, G59. Osiowe programowane przesuniecie punktu zerowego (od w. opr. 5)

Programowanie

|13

G58 X.. Y.. Z.. A..(Programowanie we wiasnym bloku NC)
G59 X.. Y.. Z..A.. (Programowanie we wiasnym bloku NC)

Objasnienie polecen i parametréw

G58, zastepuje bezwzgledng czesé translacyjng programowanego przesuniecia
punktu zerowego dla podanej osi, przesuniecie programowane addytywnie
pozostaje zachowane, (w odniesieniu do punktu zerowego obrabianego
przedmiotu nastawionego przy pomocy G54 do G599)

G59, zastepuje addytywng cze$¢ translacyjng programowanego przesunigcia
punktu zerowego dla podanej osi, przesuniecie programowane bezwzgled-
nie pozostaje zachowane

XY Z Wartos¢ przesunigcia w kierunku podanej osi geometryczne;j

G Dziatanie
A z

Przy pomocy G58 i G59 mogg by¢ zastepowane dla osi
czesci translacyjne programowanego przesuniecia AZM
punktu zerowego (frame). Translacja skfada sie z na- Ym
stepujacych czesci Trapslacja /

e sktadowa absolutna (G58, przesuniecie zgrubne)

e sktadowa addytywna (G59, przesuniecie doktadne)

Te funkcje moga by¢ stosowane tylko wtedy, gdy prze-
suniecie doktadne jest zaprojektowane.
Jezeli G58 albo G59 zostanie zastosowane bez zapro-

Tra. addyt.

G59
jektowanego przesuniecia dokfadnego, jest wyprowa- XM  ATRANS
dzany alarm "18312 kanat %1 blok %2 frame: Przesu-
niecie doktadne nie zaprojektowane".

Producent maszyny (MH6.2)

Dla tej funkcji nalezy poprzez dang maszynowg zapro-
jektowac przesuniecie doktadne.
Wskazdéwka MD24000:FRAME_ADD_COMPONENTS=1, w przeciwnym razie w przy-

ol

padku G58, G59 zostanie wyprowadzony alarm.
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Frame 03.04
6.3 Programowane przesuniecie punktu zerowego

Absolutna skfadowa translacji jest modyfikowana przez
nastepujace polecenia:

e TRANS,

e G58

e CTRANS

e CFINE

e $P_PFRAME[X,TR]

Addytywna sktadowa translacji jest modyfikowana
przez nastepujgce polecenia:

e ATRANS,

e G59

e CTRANS

e CFINE

e $P_PFRAME[XFI]

Ponizsza tablica opisuje wptyw réoznych polecen pro-
gramowych na przesuniecie absolutne i addytywne.

Whptyw przesuniecia addytywnego/bezwzglednego:

Polecenie Przesuniecie zgrub-| Przesuniecie do- Komentarz
ne wzgl. absolutne |ktadne wzgl. addy-
tywne

TRANS X10 10 Bez zmian Przesuniecie bezwzgledne dla X

G58 X10 10 Bez zmian Zastapienie przesuniecia bezwzglednego
dla X

$P_PFRAME[X,TR] =10 [10 Bez zmian Przesuniecie programowane w X

IATRANS X10 Bez zmian Dokt. (stare) + 10 [Przesuniecie addytywne dla X

G59 X10 Bez zmian 10 Zastapienie przesuniecia addytywnego
dla X

$P_PFRAME[X,FI] =10 [Bez zmian 10 Programowane przesuniecie doktadne w
X

CTRANS(X,10) 10 0 Przesuniecie dla X

CTRANS() 0 0 Cofhiecie wyboru przesuniecia (tacznie ze
skladowg przesuniecia doktadnego)

CFINE(X,10) 0 10 Przesuniecie dokfadne w X
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03.04 Frame
6.3 Programowane przesuniecie punktu zerowego

X Przyklad programowania

0

N...
N50 TRANS X10 Y10 z10 ; Bezwzgledna sktadowa translacji X10 Y10 Z10
N60 ATRANS x5 ; Addytywna sktadowa translacji X5 Y5
Y5 = przesuniecie catkowite X15 Y15 Z10
N70 c58 x20 , Bezwzgledna sktadowa translacji X20 + addyt. X5 Y5
= przesuniecie catkowite X25 Y15 Z10
N80 @59 x10  Addytywna sktadowa translacji X10 Y10 + bezwzgl. X20
Y10 Y 10
= przesuniecie catkowite X30 Y20 Z10
N.
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Frame 03.04
6.4 Programowany obrét, ROT, AROT

Programowany obrét, ROT, AROT

Programowanie

ROT X.. Y.. Z..
ROT RPL=..

AROTX... Y... Z..
AROT RPL=..

Wszystkie instrukcje muszg by¢ programowane we
witasnym bloku NC.

Objasnienie polecen i parametrow

ROT, Skret bezwzgledny, w odniesieniu do aktualnie obowigzujgcego punktu ze-
rowego obrabianego przedmiotu, nastawionego przy pomocy G54 do G599

AROT, Skret addytywny, w odniesieniu do aktualnie obowigzujgcego nastawionego
albo zaprogramowanego punktu zerowego

XY Z Skret w przestrzeni: osie geometrii, wokét ktérych nastepuje skret

RPL, Skret w ptaszczyznie: kat, o ktéry nastepuje skret uktadu wspétrzednych

(ptaszczyzna nastawiona przy pomocy G17-G19)

Dziatanie A /
Przy pomocy ROT/AROT mozna obréci¢ uktad wspot- 4 U

rzednych obrabianego przedmiotu do wyboru wokoét V4
kazdej z trzech osi geometrycznych X, Y, Z albo wokoét
kata RPL w wybranej ptaszczyznie roboczej G17 do
G19 (wzgl. wokot prostopadtej osi dosuwu).

V)
'~

Dzieki temu mozna obrabia¢ w jednym zamocowaniu
skos$nie potozone powierzchnie albo wiele stron obra-
bianego przedmiotu.
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6.4 Programowany obrét, ROT, AROT

Frame

Przebieg: skret w przestrzeni

Yy

Instrukcja zastepujaca, ROT XY Z

Uktad wspétrzednych jest obracany wokét podanych osi
0 zaprogramowany kat.

Jako punkt obrotu obowigzuje ostatnio podane nastaw-
ne przesuniecie punktu zerowego (G54 do G599).

& Polecenie ROT wytgcza wszystkie sktadowe przedtem
nastawionego frame programowanych.

ﬂ Nowy skret, ktéry ma bazowac na juz istniejgcych fra-
me, programujecie przy pomocy AROT.

Instrukcja addytywna, AROT XY Z
Skret o wartosci kagtowe zaprogramowane w kazdora-
zowo podanych kierunkach osi.

Jako punkt obrotu obowigzuje aktualnie nastawiony
albo ostatnio zaprogramowany punkt zerowy.

3 Wskazowka

W przypadku obydwu instrukcji przestrzegajcie kolejno-
Sci i kierunku obrotu, w ktérym skrety sg wykonywane
(patrz nastepna strona)!
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Frame 03.04
6.4 Programowany obrét, ROT, AROT

Kierunek obrotu A 7
Jako dodatni kierunek obrotu ustalono:
Kierunek patrzenia w kierunku dodatniej osi wspétrzed-

nych i obrét w kierunku ruchu wskazéwek zegara. + C ) - r / Y
+

Kolejno$¢ obrotéow

Mozecie w jednym bloku NC dokona¢ réwnoczesnie
obrotu woko6t maksymalnie trzech osi geometrycznych.

ﬂ Kolejnos¢ notaciji RPY (= Roll, Pitch, Yaw) albo kata A 7
Eulera, w ktérej sg wykonywane obroty, mozna ustali¢

A
X
MD 10600: FRAME_ANGLE_INPUT_MODE = v 0
e 1. notacja RPY
e 2. katEulera
W nastawieniu standardowym obowigzuje notacja RPY.
Wedtug niej kolejnos¢ Z, Y, Z obrotdw jest ustalona
nastepujgco: (\
2 \
X

w danej maszynowej w sposOb nastepujacy:

/Y

1. obro6t wokét 3. osi geometrycznej (2)
2. obr6t wokét 2. osi geometrycznej (Y)
3. obrét wokoét 1. osi geometrycznej (X)

Ta kolejno$¢ obowigzuje, gdy osie geometryczne sg
zaprogramowane w jednym bloku. Obowigzuje ona
réwniez niezaleznie od kolejnosci wprowadzenia.
Gdy ma nastapi¢ obroét tylko dwéch osi, mozna 3. osi
nie podawac (wartos¢ zero).

Zakres wartosci z katem RPY

Katy sg definiowane jednoznacznie tylko w nastepuja-
cych zakresach wartosci

Obrot wokét 1. osi geometrycznej: —180° < X < +180°
Obrot wokét 2. osi geometrycznej: -90° <Y < +90°
Obrot wokét 3. osi geometrycznej: —180° < Z < +180°
Przy pomocy tego zakresu wartosci mozna przedstawi¢
wszystkie mozliwe skrety. Wartosci poza tym zakresem
sq przez sterowanie normalizowane na wyzej wymie-
niony zakres. Ten zakres wartosci obowigzuje takze dla
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03.04 Frame
6.4 Programowany obrét, ROT, AROT

zmiennych frame.

Przykitady czytania zwrotnego w przypadku RPY
$P_UIFR[1] = CROT(X, 10, Y, 90, Z, 40)

daje przy czytaniu zwrotnym

$P_UIFR[1] = CROT(X, 0, Y, 90, Z, 30)

$P_UIFR[1] = CROT(X, 190, Y, 0, Z, -200)

daje przy czytaniu zwrotnym

$P_UIFR[1] = CROT(X, -170, Y, 0, Z, 160)

Przy zapisie i odczycie sktadowych obrotu frame muszg
by¢ przestrzegane granice zakresu wartosci, aby przy
zapisie i odczycie albo przy ponownym zapisie zostaty
uzyskane te same wyniki.

Zakres wartosci z katem Eulera

Katy sg definiowane jednoznacznie tylko w nastepuja-
cych zakresach wartosci

Obrot wokét 1. osi geometrycznej: 0° <X < +180°
Obrot wokét 2. osi geometrycznej: —180° <Y < +180°
Obrot wokét 3. osi geometrycznej: —180° < Z < +180°
Przy pomocy tego zakresu wartosci mozna przedstawi¢
wszystkie mozliwe skrety. Wartosci spoza tego zakresu
sg normalizowane przez sterowanie na wyzej wymie-
niony zakres. Ten zakres wartosci obowigzuje takze dla
zmiennych frame.

& Aby zapisane katy byty jednoznacznie czytane zwrot-
nie, jest niezbednie konieczne przestrzeganie zdefinio-
wanych zakresow wartosci.

ﬂ Jezeli chcecie indywidualnie nastawi¢ kolejnos¢ obro-
téw, zaprogramujcie kolejno dla kazdej osi z AROT
pozadany skret.

? Literatura

/FB1/ Opis dziatania maszyny podstawowej, rozdziat
"Frame"
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Frame

6.4 Programowany obrét, ROT, AROT

Plaszczyzna robocza ulega jednoczesnemu skre-
towi

Przy obrocie przestrzennym obraca sie jednocze$nie
ptaszczyzna robocza ustalona przy pomocy G17, G18
albo G19.

Przyktad:

Ptaszczyzna robocza G17 X/Y, uktad wspotrzednych
obrabianego przedmiotu lezy na gdrnej powierzchni
obrabianego przedmiotu. W wyniku translacji i obrotu
uktad wspétrzednych jest przesuwany na jedng z po-
wierzchni bocznych.

Ptaszczyzna robocza G17 réwnocze$nie obraca sie.

Dzieki temu pozycje docelowe na ptaszczyznie moga
by¢ nadal programowane we wspétrzednych X/Y a do-
suw w Kierunku Z.

Warunek:

Narzedzie musi by¢ ustawione prostopadle do pfasz-
czyzny roboczej, dodatni kierunek osi dosuwu wskazu-
je w kierunku uchwytu narzedzia. Przez podanie
CUT2DF korekcja promienia narzgdzia dziata w obro-
conej ptaszczyZznie. Wiecej informacji na ten temat

w rozdziale “Korekcja narzedzia 2 1/2 D, CUT2D
CUT2DF”".

Przebieg: obrét w ptaszczyznie

Uktad wspétrzednych jest obracany w ptaszczyznie
wybranej przy pomocy G17 do G19.

Instrukcja zastepujaca, ROT RPL

Instrukcja addytywna, AROT RPL

Uktad wspétrzednych jest obracany w aktualnej ptasz-
czyznie o kat zaprogramowany przy pomocy RPL=.

Odnosénie dalszych objasnien patrz obrét w przestrzeni.

6-214
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6.4 Programowany obrét, ROT, AROT

Frame

Zmiana ptaszczyzny

Jezeli po skrecie zaprogramujecie zmiane ptaszczyzny
(G17 do G19), zaprogramowane katy obrotu dla po-
szczegolnych osi pozostang zachowane i obowigzujg
wowczas rowniez w nowej ptaszczyznie roboczej.
Dlatego zalecane jest, by przez zmiang ptaszczyzny
wytgczyé€ obrét.

Wyltaczenie obrotu

Dla wszystkich osi:

ROT (bez podania osi)

W obydwu przypadkach sg wytgczane wszystkie kom-
ponenty poprzednio zaprogramowanego frame.

Przyktad programowania: obrét w ptaszczyznie

W przypadku tego obrabianego przedmiotu pokazane
ksztatty wystepujg w programie wielokrotnie.
Dodatkowo do przesuniecia punktu zerowego muszg
by¢ przeprowadzane skrety, poniewaz ksztatty nie sg
usytuowane osiowo-réwnolegle.

Y
A
60°
45°
Ses o
g g —| T |-t ;g
9¢ 30
D)
&)
T 20

N10 G17 G54 Ptaszczyzna robocza X/Y, punkt zerowy
obrabianego przedmiotu

N20 TRANS X20 Y10 Przesuniecie bezwzgledne

N30 L10 Wywotanie podprogramu

N40 TRANS X55 Y35 Przesuniecie bezwzgledne

N50  AROT RPL=45 Obro6t uktadu wspétrzednych o 45°

N60 L10 Wywotanie podprogramu

N70  TRANS X20 Y40 Przesuniecie bezwzgledne (cofa wszystkie
dotychczasowe przesuniecia)

N80  AROT RPL=60 Obrot addytywny o 60°

N90 L10 Wywotanie podprogramu

N100 GO X100 Y100 Odsuniecie

N110 M30 Koniec programu
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Frame

6.4 Programowany obrét, ROT, AROT

Przyklad programowania:
obroét przestrzenny

W tym przyktadzie majg by¢ obrabiane w jednym za-
mocowaniu powierzchnie obrabianych przedmiotéw
potozonych osiowo-réwnolegle i skoénie.

Warunek: Narzedzie musi by¢ ustawione prostopadle
do skosnej powierzchni w obréconym kierunku Z.

AZ
— /S
A 30°
® =
AY
- 7 <——¢
Ao @
s S
N
ot 30
S X
@ >
10

N10 G17 G54 Ptaszczyzna robocza X/Y, punkt zerowy
obrabianego przedmiotu

N20 TRANS X10 Y10 Przesuniecie bezwzgledne

N30 L10 Wywotanie podprogramu

N40  ATRANS X35 Przesuniecie addytywne

N50  AROT Y30 Obrét wokét osi Y

N60  ATRANS X5 Przesuniecie addytywne

N70 L10 Wywotanie podprogramu

N80 GO X300 Y100 M30 Odsuniecie, koniec programu

Przyklad programowania:
obrébka wielu stron

W tym przyktadzie na dwdch réwnolegtych do siebie
powierzchniach obrabianego przedmiotu sg poprzez
podprogramy wykonywane identyczne ksztatty.

W nowym uktadzie wspétrzednych na prawej po-
wierzchni obrabianego przedmiotu kierunek dosuwu,
ptaszczyzna robocza i punkt zerowy sg tak ustawione,
jak na powierzchni gérne;.

Przez to obowigzujg nadal warunki niezbedne dla pod-
programu: ptaszczyzna robocza G17, ptaszczyzna
wspotrzednych X/Y, kierunek dosuwu Z.

A:

Y \\
(@ (3}
X
Y
Sy
X
zZ

N10  G17 G54 Ptaszczyzna robocza X/Y, punkt zerowy
obrabianego przedmiotu
N20 L10 Wywotanie podprogramu
N30  TRANS X100 Z-100 Przesuniecie absolutne
© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
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6.4 Programowany obrét, ROT, AROT

-100

N40  AROT Y90 Obrét uktadu wspotrzednych wokot Y
z
Y\ Y
AROT Y90
X r4
X
N50  AROT 290 Obrét uktadu wspotrzednych wokét Z

Y

AROT Z90

4 r4
X
N60 L10 Wywotanie podprogramu
N70 GO X300 Y100 M30 Odsuniecie, koniec programu
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Frame 03.04
ﬂ 6.5 Programowane obrécenia frame z katami przestrzennymi, ROTS, n
AROTS. CROTS

6.5 Programowane obrécenia frame z katami przestrzennymi, ROTS, AROTS, CROTS

Programowanie

ROTS X... Y... Przy programowaniu katéow przestrzennych
AROTS X... Y... XiY nowa o$ X lezy w starej ptaszczyznie
CROTS X... Y... Z-X (od w. opr. 5.3).
ROTS Z... X... Przy programowaniu katéw przestrzennych
AROTS Z... X... Z i X nowa 0§ Z lezy w starej ptaszczyznie
CROTS Z... X... Y-Z (od w. opr. 5.3).
ROTS Y... Z... Przy programowaniu katéw przestrzennych
AROTS Y... Z... Y iZnowa 08 Y lezy w starej ptaszczyznie
CROTS Y... Z... X-Y (od w. opr. 5.3).

E Objasnienie polecen i parametrow

ROTS, Obroty frame z katami przestrzennymi przy bezwzglednej orientacji ptasz-
czyzny w przestrzeni, w odniesieniu do aktualnie obowigzujgcego frame
z nastawionym punktem zerowym obrabianego przedmiotu dla G54 do
G599.

AROTS, Obroty frame z katami przestrzennymi przy addytywnej orientacji ptaszczy-
zny w przestrzeni, w odniesieniu do aktualnie obowigzujgcego frame z na-
stawionym albo programowanym punktem zerowym.

CROTS, Obroty frame z katami przestrzennymi przy orientacji ptaszczyzny w prze-
strzeni, w odniesieniu do obowigzujgcego frame w zapisie danych z obrotem
w podanych osiach.

XYz Maksymalnie wolno jest podaé¢ dwa katy przestrzenne

RPL Obrot w ptaszczyznie: Kat, o ktéry uktad wspo6trzednych jest obracany

(ptaszczyzna nastawiona przy pomocy G17-G19)
G Dziatanie

Orientacje w przestrzeni mogg byc¢ ustalane poprzez
obroty frame z katami przestrzennymi ROTS,
AROTS, CROTS.

Polecenia programowe ROTS i AROTS zachowujg sie
analogicznie do ROT i AROT.
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03.04 Frame
6.6 Programowany wspoétczynnik skali, SCALE, ASCALE

6.6 Programowany wspétczynnik skali, SCALE, ASCALE

Programowanie

|13

SCALE X.. Y.. Z..(Programowanie we wtasnym bloku NC)
ASCALE X.. Y.. Z.. (Programowanie we wtasnym bloku NC)

Objasnienie polecen i parametréw

SCALE, Powiekszenie/pomniejszenie bezwzgledne, w odniesieniu do aktualnie
obowigzujgcego uktadu wspotrzednych, nastawionego przy pomocy G54
do G599

ASCALE, Powiekszenie/pomniejszenie addytywne, w odniesieniu do aktualnie obo-
wigzujgcego nastawionego albo programowanego uktadu wspoétrzednych

XY Z Wspo6tczynnik skali w kierunku podanej osi geometrycznej

G Dziatanie

Przy pomocy SCALE/ASCALE mozna dla wszystkich
osi uczestniczacych w tworzeniu konturu, osi syn-
chronicznych i osi pozycjonowania programowac
wspotczynniki skali w kierunku kazdorazowo podanej
0Si.

Przez to mozna zmieniaé wielko$¢ ksztattu. Mozecie
dzieki temu programowac np. ksztatty geometrycznie
podobne albo rézne stopnie zmniejszenia.

Przebieg

Instrukcja zastepujaca, SCALE XY Z

Dla kazdej osi moze zosta¢ podany wiasny wspoétczyn-
nik skali, o ktéry ma nastgpi¢ powigkszenie albo
zmniejszenie. Skalowanie odnosi sie do uktadu wspét-
rzednych nastawionego przy pomocy G54 do G57.

Polecenie SCALE cofa wszystkie skfadowe frame
& przedtem nastawionego frame programowanego.
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Frame 03.04
6.6 Programowany wspoétczynnik skali, SCALE, ASCALE

Instrukcja addytywna, ASCALE XY Z
Zmiane skali, ktéra ma bazowa¢ na juz istniejgcych

frame, programujcie przy pomocy ASCALE. 1 /_/,/—" \‘
W tym przypadku ostatnio obowigzujgcy jest mnozony - %" ‘\‘
przez nowy wspotczynnik skali. {,00 \
\
\
Jako odniesienie dla zmiany skali obowigzuje aktualnie \
nastawiony albo ostatnio zaprogramowany uktad wspot- /‘\/'
rzednych. g ‘AROT
. i ) . TRANS
Wylaczenie wspoétczynnika skali
Dla wszystkich osi:
. . @ >
SCALE (bez podania osi)
Sg cofane wszystkie komponenty przedtem zaprogra-
mowanego frame.
3 Dalsze wskazoéwki
A
Jezeli po SCALE zaprogramujecie przesuniecie przy
pomocy ATRANS, sg réwniez skalowane wartosci prze-
suniecia. 1
Ostroznie z roznymi wspofczynnikami skali! Przyktad: <
& Interpolacje kotowe mogq by¢ skalowane tylko przy
pomocy takich samych wspotczynnikow
Mozecie jednak w sposéb celowy zastosowaé rézne ——
wspotczynniki skali, na przyktad do programowania [ -
znieksztatconych okregow. {7 -

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.

6-220 SINUMERIK 840D/840Di/810D Instrukcja programowania Podstawy (PG) - Wydanie 03.04



03.04 Frame
6.6 Programowany wspoétczynnik skali, SCALE, ASCALE

Przyklad programowania

2

W przypadku tego obrabianego przedmiotu obydwie
wneki wystepujg dwukrotnie, jednak o ré6znych wielko-
Sciach i obrécenie w stosunku do siebie.

Kolejnos¢ czynnosci obrébkowych jest zapisana w pod-

programie.

Przez przesuniecie punktu zerowego i obrét nastawia- ¥

cie kazdorazowo potrzebne punkty zerowe obrabianego o‘ y /

przedmiotu, przez skalowanie zmniejszacie kontur =2

a nastepnie ponownie wywotujecie podprogram. — 15 =

40 N

N10 G17 G54 Ptaszczyzna robocza X/Y, punkt zerowy
obrabianego przedmiotu

N20 TRANS X15 Y15 Przesuniecie bezwzgledne

N30 L10 Wykonanie duzej wneki

N40 TRANS X40 Y20 Przesuniecie bezwzgledne

N50  AROT RPL=35 Obrét w ptaszczyznie o 35°

N60  ASCALE X0.7 Y0.7 Wspoiczynnik skali dla matej wneki

N70 L10 Wykonanie matej wneki

N80 GO0 X300 Y100 M30 Odsuniecie, koniec programu
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6.7 Programowane lustrzane odbicie, MIRROR, AMIRROR

6.7 Programowane lustrzane odbicie, MIRROR, AMIRROR

Programowanie

|13

MIRROR X0 YO z0  (Programowanie we wiasnym bloku NC)
AMIRROR X0 YO z0 (Programowanie we wiasnym bloku NC)

Objasnienie polecen i parametréw

MIRROR, Lustrzane odbicie bezwzgledne, w odniesieniu do aktualnie obowigzujgcego uktadu
wspotrzednych, nastawionego przy pomocy G54 bis G599

AMIRROR, Lustrzane odbicie addytywne, w odniesieniu do aktualnie obowigzujgcego nastawio-
nego albo programowanego uktadu wspoétrzednych

XY z Os$ geometryczna, ktérej kierunek ma zosta¢ zamieniony. Podang tutaj warto$¢ moz-

na dowolnie wybra¢, np. X0 Y0 Z0.
G Dziatanie

Przy pomocy MIRROR/AMIRROR mozna ksztatty ob-
rabianych przedmiotéw poddawaé lustrzanemu odbiciu
na osiach wspoétrzednych. Wszystkie ruchy posuwowe,
ktére sg zaprogramowane po wywotaniu lustrzanego
odbicia, np. w podprogramie, sg wykonywane w |u-
strzanym odbiciu.

Przebieg

Instrukcja zastepujaca, MIRROR XY Z
Lustrzane odbicie jest programowane poprzez osiowg
zmianeg kierunku w wybranej ptaszczyznie robocze;j.

MIRROR X
/ \ Y
Przyktad: ptaszczyzna robocza G17 X/Y ®\

Lustrzane odbicie (na osi Y) wymaga zmiany kierunku
w X i jest przez to programowane przy pomocy
MIRROR XO0.

Kontur jest woéwczas obrabiany w sposéb lustrzany na
przeciwlegtej stronie osi Y.
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03.04

6.7 Programowane lustrzane odbicie, MIRROR, AMIRROR

Frame

Lustrzane odbicie odnosi sie do osi wspo6trzednych
nastawionych przy pomocy G54 do G57.

Polecenie MIRROR kasuje wszystkie przedfem nasta-
wione frame programowane.

Instrukcja addytywna, AMIRROR XY Z

Lustrzane odbicie, ktére ma bazowac na juz istniejg-
cych transformacjach, programujecie przy pomocy
AMIRROR.

Jako odniesienie obowigzuje aktualnie nastawiony albo
ostatnio zaprogramowany uktad wspétrzednych.

Wylaczenie lustrzanego odbicia
Dla wszystkich osi:
MIRROR (bez podania osi)

Sg przy tym cofane wszystkie komponenty przedtem
zaprogramowanych frame.

Dalsze wskazowki

Z poleceniem lustrzanego odbicia sterowanie automa-
tycznie przestawia polecenia korekty toru ruchu
(G41/G42 wzgl. G42/G41) odpowiednio do zmienione-
go kierunku obrébki.

To samo dotyczy kierunku obrotu okregu (G2/G3 wzgl.
G3/G2).

Gdy po MIRROR zaprogramujecie przy pomocy AROT
dodatkowy obroét, musicie od przypadku do przypadku
pracowac z odwrotnymi kierunkami obrotéw (dodat-
ni/ujemny wzgl. ujemny/dodatni).

Lustrzane odbicia w osiach geometrycznych sgq przez
sterowanie samoczynnie przeliczane na obroty i ew.
lustrzane odbicia osi odbicia nastawianej przez dang
maszynowg. Dotyczy to réwniez nastawianych przesu-
nie¢ punktu zerowego

Y4

% G02
I

| '
| |
|

I I .
-

G42

MIRROR X
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Frame 03.04
6.7 Programowane lustrzane odbicie, MIRROR, AMIRROR

Producent maszyny (MH 6.3)
Od w. opr. 5

e Poprzez dang maszynowg mozna nastawi¢, wokot
ktérej osi nastepuje lustrzane odbicie.
MD10610 = 0:
Nastepuje lustrzane odbicie wokét zaprogramowane;j
osi (negowanie wartosci).
MD10610 = 1 albo 2 albo 3:
W zaleznosci od wprowadzonej wartosci lustrzane
odbicie jest odwzorowywane na lustrzane odbicie
jednej okreslonej osi odniesienia (1= 08 X; 2= 08 Y;
3= 0$ Z) i obrét dwoch innych osi geometrycznych.
e Przy pomocy MD10612 MIRROR_TOGGLE =0
mozna ustali¢, ze reakcja na zaprogramowane war-
toSci zawsze nastepuje. W przypadku wartosci 0, jak
przy MIRROR X0, lustrzane odbicie osi ulega wytg-
czeniu a przy wartosciach nieréwnych zeru o$ pod-
lega lustrzanemu odbiciu, jezeli nie zostato to jesz-
cze dokonane.

Przyklad programowania Frezowanie:
-
*" Pokazany tutaj kontur programujecie raz jako podpro- YA AY
gram. Trzy dalsze kontury tworzycie przez lustrzane y ‘ ;—’
odbicie. —
. D . 2 1
Punkt zerowy obrabianego przedmiotu jest umieszcza-
. i X
ny centralnie w stosunku do konturéw. - 4 B N 21y
3 4
Yy | A%

N10 G17 G54 Ptaszczyzna robocza X/Y, punkt zerowy
obrabianego przedmiotu

N20 L10 Wykonanie pierwszego konturu po prawej u
gory.

N30 MIRROR XO Lustrzane odbicie osi X (w X nastepuje
zmiana kierunku).

N40 L10 Wykonanie drugiego konturu po lewej u
gory.

N50 AMIRROR YO Lustrzane odbicie osi Y (w Y nastepuje

zmiana kierunku).
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03.04 Frame
6.7 Programowane lustrzane odbicie, MIRROR, AMIRROR

N60 L10 Wykonanie trzeciego konturu po lewej u
dotu
N70  MIRROR YO MIRROR cofa poprzednie FRAME. Lustrza-
ne odbicie osi Y (w Y nastepuje zmiana
kierunku).
N80 L10 Wykonanie czwartego konturu po prawe;j
u dotu.
N90  MIRROR Wytaczenie lustrzanego odbicia.
N100 GO X300 Y100 M30 Odsuniecie, koniec programu
Toczenie:
Wrzeciono 1 Wrzeciono 2
A X X
- [ ]
|| , ||
O | — O =0 |-
M || w 1 || M
| [
140 _ - 120 |
- 600 .
N10 TRANS X0 2140 Przesunigecie punktu zerowego na W
N.. N Obrobka 1. strony wrzecionem 1
N30  TRANS X0 7z600 Przesuniecie punktu zerowego na wrzeciono
2
N40  AMIRROR 270 Lustrzane odbicie osi Z
N50  ATRANS 7120 Przesuniecie punktu zerowego na W,
N.. N Obrobka 2. strony wrzecionem 2
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Frame 03.04
ﬂ 6.8 Utworzenie frame wedlug ustawienia narzedzia, TOFRAME, n
TOROT. PAROT

6.8 Utworzenie frame wedtug ustawienia narzedzia, TOFRAME, TOROT, PAROT

Programowanie

|13

TOFRAME, TOFRAMEZ, TOFRAMEY, TOFRAMEX
TOROTOF

TOROT, TOROTZ, TOROTY, TOROTX

PAROT, PAROTOF

E Objasnienie

TOFRAME Obro6t frame w kierunku narzedzia
od w. opr. 6.1 0$ Z rownolegle do orientacji narzedzia
TOFRAMEZ

OS$ Z rownolegle do orientacji narzedzia

TOFRAMEY 0$ Y réwnolegle do orientacji narzedzia
TOFRAMEX O$ X réwnolegle do orientacji narzedzia
TOROTOF Obro6t frame w kierunku narzedzia WYL.
TOROT Obrot frame wi.

od w. opr. 6.1 O$ Z réwnolegle do orientacji narzedzia
TOROTZ 0$ Z réwnolegle do orientacji narzedzia
TOROTY OS$ Y réwnolegle do orientacji narzedzia
TOROTX

Os$ X réwnolegle do orientacji narzedzia
PAROT Ustawienie uktadu wsp. obr. przedmiotu
(WKS) na obrabianym przedmiocie
Wytaczenie obrotu frame odniesionego do
obrabianego przedmiotu
Po bloku z TOFRAME obowigzuje nowy frame, ktérego
0$ Z jest skierowana w kierunku narzedzia.
Przy pomocy TOROTOF jest wytgczany obrét frame
w kierunku narzedzia.

PAROTOF

Obro6t definiowany przez TOROT jest taki sam jak
w przypadku TOFRAME.

Przy pomocy PAROT obrabiany przedmiot jest usta-
wiany na ukfadzie wspo6trzednych obrabianego przed-
miotu (WKS). Translacje, skalowania i lustrzane odbi-
cia w aktywnym frame pozostajg zachowane.

Obro6t frame odniesiony do obrabianego przedmiotu,
uaktywniony przy pomocy PAROT, jest wytgczany przy
pomocy PAROTOF.
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03.04 Frame
6.8 Utworzenie frame wedlug ustawienia narzedzia, TOFRAME,
TOROT. PAROT

Dziatanie Wycofanie narzedzia
wzdtuz osi Z

o -

TOFRAME wytwarza frame prostokatny, ktérego o$

Z jest zgodna z aktualnym ustawieniem narzedzia. AZBaza

Dzieki temu mozecie np. po peknieciu narzedzia z z
w przypadku programu 5-osiowego dokonac¢ bezkolizyj-

nego odsuniecia przez wycofanie w osi Z. ‘m YBara Y8aza

Wynikowy frame, ktdry opisuje orientacje, znajduje sie
w zmiennych systemowych dla frame programowanego
$P_PFRAME.

Utworzony
frame

Przy pomocy TOROT jest we frame programowanym X
zastepowany tylko obrét. Wszystkie pozostate kompo-
nenty pozostajg bez zmian.

Potozenie obydwu osi X i Y mozna ustali¢ w MD21110:
X_AXES_IN_OLD_X_Z PLANE; przy tym X jest obra- Zmiehione) przez MBI 1110:
cana woko6t Z do dotychczasowej ptaszczyzny X-Z. X" lezy znéw w dot. ptaszczyznie X-Z

Przykitad:
N100 GO G53 X100 z100 DO
N120 TOFRAME

N140 G91 720 : Frame TOFRAME jest wliczany, wszystkie programowane
N160 x50 - ruchy osi geometrycznych odnoszg sie do TOFRAME

Obroébka frezarska w przypadku ptaszczyzny
roboczej G17

Przy pomocy TOFRAME albo TOROT sg definiowane
frame, ktorych kierunek Z jest skierowany w kierunku
narzedzia.

Ta definicja jest przeznaczona dla obrdbek frezarskich,
w przypadku ktérych typowa jest aktywnos$c¢ ptaszczy-
zny roboczej G17 X/Y 1.-2. osi geometrii.

Obrébka tokarska w przypadku ptaszczyzny
roboczej G18 albo G19

W szczeg6lnosci przy obrobkach tokarskich albo ogél-
nie przy aktywnej G18 albo G19 sg potrzebne frame,

w przypadku ktérych ustawienie narzedzia nastepuje
w osi X albo Y. Przy pomocy G-Code

TOFRAMEX TOROTX
TOFRAMEY TOROTY
TOFRAMEZ TOROTZ

mozna zdefiniowa¢ odpowiedni frame. To dziatanie
TOFRAME i TOFRAMEZ badz tez TOROT i TOROZ
jest kazdorazowo identyczne.
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Frame 03.04
ﬂ 6.8 Utworzenie frame wedlug ustawienia narzedzia, TOFRAME, n
TOROT. PAROT

Jezeli w miejsce TOFRAME(Z) albo TOROT(Z) zosta-
nie zaprogramowany jeden z G-Code TOFRAMEX,
TOFRAMEY, TOROTX, TOROTY, wéwczas obowigzu-
ja przyporzadkowania kierunkéw osi odpowiednio do
niniejszej tablicy:

TOFRAME (Z), TOFRAMEY, TOFRAMEX,
TOROT (2) TOROTY TOROTX
Z Y X kierunek narzedzia (aplikata)
X Z Y 1. 0§ pomocnicza (odcieta)
Y X Z 2. 0§ pomocnicza (rzedna)

3 Dalsze wskazowki

Po ustawieniu narzedzia przy pomocy TOFRAME
wszystkie programowane ruchy w osiach wspétrzed-
nych odnoszg sie do wytworzonego w ten sposéb fra-
me.

Od w. opr. 6.1

Wiasny frame systemowy dla TOFRAME albo
TOROT Frame powstate przez TOFRAME albo
TOROT mogag by¢ pisane we wiasny frame systemowy
$P_TOOLFRAME.

W tym celu musi zosta¢ nastawiony bit 3 w danej ma-
szynowej MID 28082: MM_SYSTEM_FRAME_MASK.

Frame programowany pozostaje przy tym zachowany

bez zmian. Réznica wynikaja, gdy frame programowa-
ny jest dalej opracowywany.

Przy pomocy polecenia jezykowego TOROT uzyskuje
sie zwarte programowanie przy aktywnych orientowa-

nych noénikach narzedzi dla kazdego typu kinematyki.
Analogicznie do sytuacji przy obrotowym nosniku na-
rzedzi, mozna przy pomocy PAROT uaktywnié obrot
stotu narzedziowego. Jest przez to definiowany frame,
ktéry tak zmienia potozenie uktadu wspotrzednych ob-
rabianego przedmiotu, ze nie dochodzi do ruchu wy-
rébwnawczego maszyny.

Polecenie jezykowe PAROT nie jest odrzucane, gdy nie

jest aktywny orientowany nosnik narzedzi.

? Literatura

Dalsze objasnienia dot. maszyn z orientowanym no$ni-
kiem narzedzi patrz:

/PGA/ Instrukcja programowania Przygotowanie pracy,
rozdziat "Orientacja narzedzia"
/FB/ Opis dziatania, W1 "Orientowane nosniki narzedzi"
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03.04 Frame
ﬂ 6.9 Cofniecie wyboru frame SUPA, DRFOF,CORROF, TRAFOOF ﬂ

6.9 Cofniecie wyboru frame SUPA, DRFOF,CORROF, TRAFOOF

== Programowanie
. -

CORROF (0§, tancuch znakdéw[o$, ancuch znakdédw])albo

CORROF (0§, tancuch znakdéw) albo
CORROF (0$) albo CORROF ()

E Objasnienie polecen

Wylaczenie transformacji wspoéirzednych
Nalezy przy tym rozrozniaé

e wytgczanie pojedynczymi blokami i

e wytgczenie dziatajace modalnie.

Wytgczanie pojedynczymi blokami:

G53 wszystkich programowanych i nastawianych frame

G153 wszystkich programowanych, nastawianych i bazowych frame

SUPA wszystkich programowanych, nastawianych frame przesunie¢ kétkiem
recznym DRF, zewnetrznych przesunieé punktu zerowego i przesuniecia
preset
Wytgczenie modalne:

G500 Wytgczenie wszystkich nastawianych frame, gdy w G500 nie ma wartosci

DRFOF Wytgczenie (cofnigecie wyboru) przesunieé kétkiem recznym DRF dla

wszystkich aktywnych osi kanatu

CORROF (05, DRF [0S, A

Wytaczenie (cofniecie wyboru) osiowych przesunie¢ DRF i przesunigcia

A OFF]) pozycji dla poszczegolnych osi na podstawie $AA_OFF (od wersji opr. 6)

CORROF (08) Cofane sg wszystkie aktywne zmiany ruchu (od wersji opr. 6)

CORROF () Cofane sg wszystkie aktywne zmiany ruchu dla wszystkich osi kanatu (od
wersji opr. 6)

TRAFOOF Wytaczenie transformacji

E Objasnienie parametréw

03

Identyfikator osi dla (osi kanatu, geometrii albo maszyny)

ciag_znakdédw == DRF

Jest cofane przesuniecie DRF osi

ciag_znakéw ==
AR OFF

Wybor przesuniecia pozycji osi jest cofany na podstawie j SAA_OFF

Sg mozliwe nastepujgce rozszerzenia:

tancuch znakdéw ==

Jest cofany wybér jednego aktywnego przesuniecia punktu zerowego

ETRANS
tancuch_znakéw == Dziata jak FTOCOF (wytaczenie korekcji narzedzia online)
FTOCOF

TRANS, ROT, SCALE, Skasowanie frame programowanych bez podania osi
MIRROR
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Frame

6.9 Cofniecie wyboru frame SUPA, DRFOF,CORROF,

03.04
TRAFOOF

Przebieg

Od w. opr. 6 CORROF

Jest wyzwalane zatrzymanie przebiegu a sktadowa
pozycji cofnietej zmiany ruchu (przesuniecie DRF wzgl.
przesuniecie pozycji) jest przejmowana do pozycji w
bazowym uktadzie wspétrzednych. Poniewaz w zadnej
osi nie jest wykonywany ruch, warto$¢ $AA_IM[o$] nie
zmienia sie. Ze wzgledu na cofniety wybér zmiany ru-
chu jest teraz zmieniana warto$¢ zmiennej systemowe;j
SAA_IWI[oS].

Po cofnieciu wyboru przesuniecia pozycji przez
SAA_OFF np. dla jednej osi, zmienna systemowa
SAA_OFF_VAL tej osi wynosi zero.

Réwniez w rodzaju pracy JOG mozna przy pomocy bitu
2 =1 danej maszynowej MD 36750: AA_OFF_MODE
przy zmianie $AA_OFF uruchomi¢ interpolacje przesu-
niecia pozyciji jako natozony ruch.

3 Dalsze wskazowki

CORROF jest mozliwe tylko z programu obrobki, nie
poprzez akcje synchroniczne.

Jezeli przy cofnieciu wyboru przesuniecia pozycji po-
przez polecenie programu obrébki
CORROF(0$,"AA_OFF*) jest aktywna akcja synchronicz-
na, jest sygnalizowany alarm 21660. Réwnoczes$nie na-
stepuje cofniecie wyboru $AA_OFF i nie nastepuje po-
nowne nastawienie. Jezeli akcja synchroniczna staje sie
aktywna p6zniej w bloku po CORROF, wéwczas
$SAA_OFF pozostaje nastawione i jest interpolowane
przesuniecie pozycji.

Gdy dla osi zaprogramowano CORROF a 0§ ta jest ak-
tywna w innym kanale, wéwczas przy pomocy zmiany 0si
0$ ta jest przy pomocy MD 30552: AUTO_GET_TYPE =
0 przenoszona do innego kanatu. Przez to nastepuje
cofniecie wyboru przesuniecia DRF jak tez ewentualnie
wystepujgcego przesuniecia pozyciji.

Programowane frame kasujecie przez podanie sktadowej
TRANS, ROT, SCALE, MIRROR bez podania osi.

Dalsze informacje dot. TRAFOOF patrz /PGA/ Instrukcja
programowania Przygotowanie pracy,
rozdziat 7 "5 -transformacja osi".

6-230
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03.04 Frame
ﬂ 6.9 Cofniecie wyboru frame SUPA, DRFOF,CORROF, TRAFOOF ﬂ

Przyklady programowania

2

e Osiowe cofniecie wyboru DRF

Poprzez ruch kétkiem recznym DRF jest wytwarzane
przesuniecie DRF w osi X.

Dla wszystkich innych osi kanatu nie dziatajg zadne
inne przesuniecia DRF.

N10 CORROF(X,DRF“)  dziata jak DRFOF()

Poprzez ruch koétkiem recznym DRF jest wytwarzane
przesuniecie DRF w osi Xi Y.

Dla wszystkich innych osi kanatu nie dziatajg zadne
inne przesuniecia DRF.

N10  CORROF (X, “DRF™) Nastepuje tylko cofniecie wyboru przesunie-
cia DRF osi X, nie nastepuje ruch w osi X
Przesuniecie DRF osi Y pozostaje zacho-
wane
W przypadku DRFOF() wybér obydwu prze-
sunie¢ zostatby cofniety

e Osiowe cofniecie wyboru DRF i cofniecie wybo-
ru $AA_OFF

Poprzez ruch kétkiem recznym DRF jest wytwarzane

przesuniecie DRF w osi X.

Dla wszystkich innych osi kanatu nie dziatajg zadne

inne przesuniecia DRF.

N10  WHEN TRUE DO $AA OFF[X] = 10 Dla osi X jest interpolowane przesunigcie
G4 F5 pozycji == 10
N70  CORROF (X, “DRF"“, X, “AA OFF") Nastepuje tylko cofnigcie wyboru przesunig-

cia DRF osi X, nie nastepuje ruch w osi X
Przesuniecie DRF osi Y pozostaje zacho-
wane

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.

SINUMERIK 840D/840Di/810D Instrukcja programowania Podstawy (PG) - Wydanie 03.04 6-231



Frame 03.04
ﬂ 6.9 Cofniecie wyboru frame SUPA, DRFOF,CORROF, TRAFOOF ﬂ

e Cofniecie wyboru $AA_OFF

Wybdr przesunigcia pozycji w osi X jest cofany przy
pomocy: CORROF(X,“AA_OFF“) przy $AA_OFF[X]=0
i doliczany do aktualnej pozycji w osi X.

Nastepujacy przyktad programowania pokazuje odno-
$ne polecenia programowe dla osi X, ktéra przedtem
byta interpolowana z przesunieciem pozycji wynosza-

cym 10:

N10  WHEN TRUE DO $AA OFF[X] = 10 Dla osi X jest interpolowane przesunigcie
G4 F5 pozycji == 10

N80  CORROF (X,“AA OFF™) Skasowanie przesuniecia pozycji w osi X, 0$

X nie wykonuje ruchu
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Regulacja posuwu i ruch wrzeciona 7

6.9 Cofniecie wyboru frame SUPA, DRFOF,CORROF, TRAFOOF

Regulacja posuwu i ruch wrzeciona

7.1
7.2
7.3
7.4
7.5
7.6
7.7
7.8
7.9
7.10
7.11
7.12
7.13
7.14
7.15
7.16
7.7
7.18

Posuw G93, G94, G95 albo F..., FGROUP, FGREF ..........c.cccccoiiiiiiiiiiieceeceeeeee e 7-234
Ruch w osiach pozycjonowania, POS, POSA, POSP ........cccccooiiiiiiiiiiiieieeeee 7-242
Praca wrzeciona z regulacjg potozenia, SPCON, SPCOF .............cccociiiiiiiiiieeiii, 7-245

Pozycjonowanie wrzecion (praca jako 0$ z regul. pofoz.): SPOS, M19 i SPOSA ...... 7-246

Obroébka frezarska na czesciach toczonych: TRANSMIT ... 7-252
Transformacja pobocznicy walca: TRACYL.......ccooviiiiiiiiic e 7-254
Posuw dla osi pozycjonowania / wrzecion: FA, FPR, FPRAON, FPRAOF ................ 7-255
Procentowa korekcja posuwu, OVR, OVRA...... ... 7-258
Posuw ze zmiang predkosci kétkiem recznym. FD, FDA ........cccooiiiiiiiiiiieie e 7-259
Procentowa korekcja przyspieszenia: ACC (OPCja) ........cceeivuvieeiiiieieiiiiieeeeiieeeeeiees 7-263
Optymalizacja posuwu na zakrzywionych torach ruchu, CFTCP, CFC, CFIN ........... 7-265
Predkos$¢ obrotowa wrzeciona S, kierunek obrotéw wrzeciona M3, M4, M5 .............. 7-267
Stata predkos$¢ skrawania, G96, G961, G97, G971, LIMS ............cccoveiiiiiiii 7-270
Stata predko$¢ obwodowa Sciernicy, GWPSON, GWPSOF ............ccccoeeiiiiiiiiinn. 7-272
Stata predko$¢ skrawania dla szlifowania bezktowego, CLGON, CLGOF ................. 7-275
Programowane ograniczenie predkosci obrotowej, G25, G26..............ccccceeeeeeeene. 7-277
Wiele wartosci posuwu w jednym bloku: F.., FMA.. ... 7-278
Posuw pojedynczymi blokami: FB... (0d W. Opr. 5.3).......ccoiiiiiiiiiiiie e 7-280
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7 Regulacja posuwu i ruch wrzeciona

7.1 Posuw G93, G94, G95 albo F.... FGROUP, FGREF

7.1 Posuw G93, G94, G95 albo F..., FGROUP, FGREF

Programowanie

G93, albo 94 albo G395

FGROUP (X, Y, Z, A, B, ..)

FL[oS]=..

FGREF[nazwa_osi]=promieﬁ odniesienia (od
wersji opr. 5)

E Objasnienie polecen

G93 Zalezny od czasu posuw w 1/min
(od w. opr. 5.2 orzy 840D NCU 572/573 i od w. opr. 3.2 przy 810D
CCU2)

G94 Posuw w mm/min wzgl. calach/min albo w stopniach/min

G95 Posuw w mm/obr. wzgl. calach/obr.

F. Wartos¢ posuwu, obowigzuje jednostka nastawiona przy pomocy G93,
G94, G95

FGROUP Wartos¢ posuwu F obowigzuje dla wszystkich osi podanych pod FGROUP

FGREF Promien efektywny (promien odniesienia) dla osi obrotowych notowanych

w FGROUP(od w. opr. 5)

FL Predkos$¢ graniczna dla osi synchronicznych; obowigzuje jednostka nasta-

wiona przy pomocy G94 (max przesuw szybki)

0s Osie kanatu albo osie geometryczne albo osie orientacji

G Dziatanie
AY

Przy pomocy wymienionych polecen nastawiacie
w programie NC predkosci posuwu dla wszystkich osi
uczestniczacych w ciggu czynnosci obrébkowych.

Z reguty posuw po torze ruchu skfada sie z poszczegél-

nych sktadowych predkosci wszystkich uczestniczacych
w ruchu osi geometrycznych i odnosi sie do punktu 1
Srodkowego frezu wzgl. do wierzchotka noza tokarskie-

go.

A

J

Ruch w X

ﬂ Wskazowka:
Zalezny od czasu posuw 1/min G93 nie jest przewi-
dziany dla 802D a do wersji opr. 3.1 dla 810D CCU1.

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Regulacja posuwu i ruch wrzeciona

03.04
7.1 Posuw G93, G94, G95 albo F..., FGROUP, FGREF

ey Przebieg

Jednostki miar dla posuwu F

Przy pomocy ponizszych polecen G mozecie ustalac¢
jednostki miar dla podawania posuwu. Wszystkie pole-
cenia dziatajg modalnie. W zaleznosci od nastawienia
domysinego w danych maszynowych obowigzuje
wprowadzanie w mm albo calach.

G70/G71 nie wplywajg na podawanie posuwu.

Od wersiji opr. 5 przy pomocy G700/G710 dodatkowo

ﬂ do danych geometrycznych réwniez posuwy F sg pod-
czas wykonywania programu obrébki interpretowane
w systemie miar nastawionym poprzez funkcje G
(G700: [cali/min]; G710: [mm/min]).

Posuw G93

Jednostka 1/min. Posuw zalezny od czasu podaje czas
trwania wykonania jednego bloku.

Przyktad:

N10 G93 G01 X100 F2 oznacza: zaprogramowana
droga ruchu zostaje przebyta w ciggu 0,5 min.

Wskazéwka: W przypadku gdy dtugosci toru ruchu sg

ﬂ z bloku na blok bardzo rézne, nalezatoby w przypadku
G93 okresli¢ w kazdym bloku nowg wartos¢ F. W celu
obrébki z uzyciem osi obrotowych mozna poda¢ posuw
réwniez w stopniach/obrét.

Posuw G94
mm/min albo cali/min i stopni/min

Posuw G95

mm/obrét albo cali/obrét w odniesieniu do obrotow
wrzeciona prowadzgcego - z reguly do wrzeciona fre-
zarskiego albo do wrzeciona gtéwnego tokarki.

GO93 X... F2

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
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7

Regulacja posuwu i ruch wrzeciona

7.1 Posuw G93, G94, G95 albo F.... FGROUP, FGREF

Jezeli polecenie G posuwu zostanie przetgczone mie-
dzy G93, G94 albo G95, wbwczas wartos¢ posuwu po
torze ruchu nalezy zaprogramowaé na nowo.

W celu obrébki z uzyciem osi obrotowych mozna podaé
posuw réwniez w stopniach/obrot.

Posuw F dla osi uczestniczacych w tworzeniu
konturu

Predkos¢ posuwu jest podawana pod adresem F.

W jednym bloku NC wolno jest zaprogramowacé jedng
wartosé F. Jednostke predkosci posuwu ustalacie po-
przez jedno z wymienionych polecen G.

Posuw F dziata tylko na osie uczestniczgce w tworzeniu
konturu i obowigzuje tak dtugo, az zostanie zaprogra-
mowana nowa warto$¢ posuwu.

Po adresie F sg dopuszczalne znaki rozdzielajgce.
Przyktad:

F100 albo F 100 albo F.5 albo F=2*FEED

Posuw dla osi synchronicznych

Posuw zaprogramowany pod adresem F obowigzuje
dla wszystkich zaprogramowanych w bloku osi uczest-
niczgcych w tworzeniu konturu, ale nie dla osi synchro-
nicznych.

Osie synchroniczne sg tak sterowane, ze do przeby-
cia swojej drogi potrzebujg takiego samego czasu
Co osie uczestniczgce w tworzeniu konturu i wszyst-
kie osie osiggajg swdj punkt koncowy w tym samym
czasie.

Ruch osi synchronicznych z predkoscia F w punk-
cie, FGROUP

Przy pomocy FGROUP ustalacie, czy 0$ uczestniczgca
w tworzeniu konturu ma wykonywac ruch z posuwem

w punkcie czy jako 0$ synchroniczna.

Przy interpolacji linii Srubowej mozecie np. ustalié, ze
tylko dwie osie geometryczne X i Y majg wykonywaé
ruch z zaprogramowanym posuwem.

O$ dosuwu Z bytaby wéwczas osig synchroniczna.

Przyktad: N10 FGROUP (X, Y)
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03.04

Regulacja posuwu i ruch wrzeciona

7.1 Posuw G93, G94, G95 albo F..., FGROUP, FGREF

Zmiana FGROUP

1. Przez ponowne zaprogramowanie innej instrukciji
FGROUP.

Przyktad: FGROUP (X, Y, Z)

2. Bez podania osi przy pomocy FGROUP()

Dalej obowigzuje nastawiony w danej maszynowej stan
podstawowy - osie geometryczne wykonujg teraz ruch
ponownie w zespole osi uczestniczgcych w tworzeniu
konturu.

W przypadku FGROUP musicie zaprogramowac nazwy
osi kanatu.

Producent maszyny (MH7.1)

Przestrzegajcie danych producenta maszyny.

7

Jednostka miary dla osi obrotowych i liniowych F
Dla osi liniowych i obrotowych, ktére sg ze sobg powig-
zane przy pomocy FGROUP i razem realizujg jeden tor
ruchu, obowigzuje posuw w jednostce miary osi linio-
wych.
W zaleznoéci od nastawienia domys$inego przy pomocy
G94/G95 w mm/min albo calach/min wzgl. mm/obrét
albo calach/obrét. 0
Predkos$¢ styczna osi obrotowej w mm/min albo ca-
lach/min jest obliczana wedtug nastepujgcego wzoru:
F'[stopni/min] * 7 * D[mm]
F[mm/min] =
360 [stopni]
F: predkosé styczna
F" predkosé katowa
b stata okregu
D: Srednica
© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
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7

Regulacja posuwu i ruch wrzeciona

7.1 Posuw G93, G94, G95 albo F.... FGROUP, FGREF

Ruch osi obrotowych z predkos$cia F w punkcie,
FGREF (od w. opr. 5)

Dla proceséw obrébkowych, w przypadku ktérych na-
rzedzie i/albo obrabiany przedmiot jest poruszane
przez o$ obrotowa, skuteczny posuw obrébkowy po
torze ruchu powinien by¢ mozliwy do programowania w
zwykly poprzez warto$¢ F sposéb jako posuw w punk-
cie.

W tym celu dla kazdej z uczestniczacych osi obroto-
wych musi zosta¢ podany efektywny promien (promien
odniesienia) FGREF.

Jednostka promienia odniesienia jest zalezna od na-
stawienia G70/G71/G700/G710.

Aby wzigé udziat w obliczeniu posuwu w punkcie,
wszystkie uczestniczgce osie muszg jak dotychczas
zostac¢ ujete w poleceniu FGROUP.

Aby pozostata kompatybilno$¢ z zachowaniem sie bez
programowania FGREF, po zatadowaniu systemu i po
zresetowaniu dziata wartosé 1 stopien = 1 mm.
Odpowiada to promieniowi odniesienia

FGREF=360 mm/(21)=57.296 mm.

To nastawienie podstawowe jest niezalezne od
aktywnego systemu podstawowego MD 10240:
SCALING_SYSTEM_IS_METRIC i od aktualnie dzia-
tajacego G-Code calowy/metryczny.

Cechy szczegdlne:

Przy nastepujgcym zaprogramowaniu

N100 FGROUP (X,Y,Z,A)

N110 G1 GS1 Al10 F100

N120 G1 G91 A10 X0.0001 F100

zaprogramowana warto$¢ F w N110 jest rozumiana
jako posuw osi obrotowej w stopniach/min, podczas gdy
rozumienie posuwy w N120 zaleznie od aktualnie dzia-
fajgcego nastawienia calowego/metrycznego jest albo
100 cali/min albo 100 mm/min.
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03.04 Regulacja posuwu i ruch wrzeciona
7.1 Posuw G93, G94, G95 albo F..., FGROUP, FGREF

Czynniki odniesienia toru dla osi orientacji

z FGREE (od w. opr. 6.4)

W przypadku osi orientacji spos6b dziatania czynnikéw
FGREF]] jest zalezny od tego, czy zmiana orientacji
narzedzia nastepuje przez o$ obrotowg czy interpolacje
wektorowa.

W przypadku interpolacji osi obrotowej poszczegéine
czynniki FGREF osi orientacji sg wliczane dla drég osi
jak w przypadku osi obrotowych pojedynczo jako pro-
mien odniesienia.

W przypadku interpolacji wektorowej dziata efektywny
czynnik FGREF, ktory jest okreslany jako geometrycz-
na warto$¢ $rednia z poszczego6inych czynnikéw
FGREF

FGREF[eff] = 4/(FGREF[A]* FGREF[B]*..)

gdzie:

A: identyfikator 1. osi orientacji
B: identyfikator 2. osi orientacji
C. identyfikator 3. osi orientacji
n liczba osi orientaciji
Przyktad:

Dla standardowej transformacji 5-osiowej sg dwie osie
orientacji a przez to efektywny czynnik jako pierwiastek
iloczynu obydwu czynnikéw osiowych:

FGREF[eff] = (FGREF[A]* FGREF[B])

Przy pomocy efektywnego czynnika dla osi orientacji
FGREF mozna przez to ustali¢ punkt odniesienia na
narzedziu, do ktérego odnosi sie programowany posuw
po torze.
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- Regulacja posuwu i ruch wrzeciona 03.04 -
7 7.1 Posuw G93, G94. G95 albo F.... FGROUP. FGREF 7

Przetwarzanie FGREF dziata réwniez, gdy w bloku sg
& zaprogramowane tylko osie obrotowe. Zwykta interpre-

tacja wartosci F jako stopni/min obowigzuje w tym przy-

padku tylko wtedy, gdy odniesienie promienia jest od-

powiednie do nastawienia domysinego FGREF, przy

o G71/G710: FGREF[A]=57.296

e G70/G700: FGREF[A]=57.296/25.4

Ponizszy przyktad powinien unaoczni¢ spos6b dziatania

FGROUP na droge i posuw po torze ruchu.

Zmienna $AC_TIME zawiera czas od poczatku bloku

w sekundach. Moze by¢ ona stosowana tylko w akcjach

synchronicznych. S. /[FBSY/, Akcje synchroniczne

Przyktad

N100 GO X0 A0

N110 FGROUP (X,A)

N120 G91 Gl G710 F100 Posuw=100 mm/min wzgl. 100 stopni/min

N130 DO $Rl:$AC7TIME

N140 X10 Posuw=100 mm/min droga po torze ruchu=10 mm
R1=0k. 6 s

N150 DO $R2=3AC_TIME

N160 X10 AlO0 Posuw=100 mm/min droga po torze ruchu=14.14 mm
R2=ok. 8 s

N170 DO SR3=3AC_TIME

N180 AlO0 Posuw=100 stopni/min  droga po torze ruchu=10 stopni
R3=ok. 6 s

N190 DO SR4=SAC_TIME

N200 X0.001 Al0 Posuw=100 mm/min droga po torze ruchu=10 mm
R4=0k. 6 s

N210 G700 F100 Posuw=2540 mm/min wzgl. 100 stopni/min

N220 DO SR5=SAC_TIME

N230 X10 Posuw=2540 mm/min droga po torze ruchu=254 mm
R5=0k. 6 s

N240 DO SR6=SAC_TIME

N250 X10 AlO0 Posuw=2540 mm/min droga po torze ruchu=254,2 mm
R6=0k. 6 s

N260 DO SR7T=SAC_TIME

N270 AlO Posuw=100 stopni/min  droga po torze ruchu=10 stopni
R7=0k. 6 s

N280 DO SR8=SAC_TIME

N290 X0.001 Al0 Posuw=2540 mm/min droga po torze ruchu=10 mm
R8=ok. 0.288 s

N300 FGREF[A]=360/(2*$PI) 1 stopien=1 cal nastawié poprzez efektywny promien

N310 DO SR9=SAC_TIME

N320 X0.001 Al0 Posuw=2540 mm/min droga po torze ruchu=254 mm
R9=ca. 6s

N330 M30
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03.04 Regulacja posuwu i ruch wrzeciona

7.1 Posuw G93, G94, G95 albo F..., FGROUP, FGREF

Ruch osi synchronicznych z predkoscia gra-
niczng FL

Przy pomocy tego polecenia jest wykonywany ruch

osi synchronicznych / osi uczestniczacych w tworzeniu
konturu z ich predkoscig graniczng FL. Predko$¢

w punkcie osi uczestniczacych w tworzeniu konturu jest
zmniejszana, w przypadku gdy o$ synchroniczna osig-
gnie swojg predkos¢ graniczna.

Przyktad, Z jest osig synchroniczna;

N10 GO X0 YO

N20 FGROUP (X)

N30 G1 X1000 Y1000 G94 F1000 FL[Y]=500
N40 z-50

Na 0§ mozna zaprogramowac jedng warto$¢ FL. Jako
identyfikatorow osi nalezy uzywac identyfikatoréw ba-
zowego uktadu wspétrzednych (osie kanatu, osie geo-
metryczne). Nastawiona dla F poprzez polecenie G
(G70/G71) jednostka miary obowigzuje réwniez dla FL.
W przypadku gdy FL nie programuje sie, obowigzuje
predkosé przesuwu szybkiego. Wyb6r FL jest cofany
przez przyporzgdkowanie do MD

$MA AX VELO LIMIT.

Przyklad programowania

Interpolacja linii Srubowej. Osie uczestniczace w two-
rzeniu konturu X i Y wykonujg ruch z zaprogramowa-
nym posuwem, 0$ dosuwu Z jest o0sig synchronicznag.

"
o
N
% ~
10 X
- 25
N10 G17 G94 Gl z0 F500 Dosuw narzedzia
N20 X10 Y20 Dosuw do pozycji startowej
N25 FGROUP (X, Y) Osie X/Y sg osiami uczestniczgcymi w two-
rzeniu konturu, Z jest osig synchroniczng
N30 G2 X10 Y20 Z-15 I15 J0 F1000 Na torze kotowym obowigzuje posuw 1000

FL[Zz]=200 mm/min.

W kierunku Z nastepuje ruch synchroniczny.

N100 FL[Z]=$MA AX VELO LIMITI[O,Z] Przez odczyt predkosci z danej maszynowej

nastepuje cofniecie wyboru predkosci
nicznej

gra-

N110 M30 Koniec programu
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Regulacja posuwu i ruch wrzeciona

7.2 Ruch w osiach pozvcjonowania, POS. POSA, POSP

Ruch w osiach pozycjonowania, POS, POSA, POSP

Programowanie

POS[o$]=..
POSA[o0$]=..
POSP[OS]={(ccef ey -or)
FA[oS]=..

WAITP (0§) =...

WAITMC (znacznik) =..

Objasnienie polecen

(Programowanie we witasnym bloku NC)

POS [os$]= Pozycjonowanie osi, blok NC jest przetgczany dopiero wtedy, gdy po-
zycja jest osiggnieta
POSA [o$]= Pozycjonowanie osi, blok NC jest przetagczany réwniez wtedy, gdy po-

zycja nie jest osiggnieta

POSP [o$]=(,,)

Dosuw do pozycji koncowej odcinkami czesciowymi. Pierwsza wartosé
podaje pozycje koncowa, druga dlugos¢ odcinka. W trzeciej wartosci
jest przy pomocy 0 albo 1 ustalane dosuniecie do pozycji docelowe;j

FA [o0$]=

Posuw dla osi pozycjonowania, max 5 danych na blok NC

WAITP (o0$)

Oczekiwanie na koniec ruchu osi, WAITP musi by¢ pisane we wiasnym
bloku NC

WAITMC (znacznik)

Podczas charakterystyki hamowania przy wptynieciu znacznika WAIT
nastepuje przy pomocy WAIITMC natychmiastowe przetgczenie na
nastepny blok NC.

03

Osie kanatu albo osie geometryczne

Znacznik, ,

OsS jest hamowana tylko wtedy, gdy znacznik nie zostat jeszcze osia-
gniety albo gdy inne kryterium zmiany bloku uniemozliwia te zmiane.

Dziatanie

Osie pozycjonowania wykonujg ruch z wlasnym specy-
ficznym dla osi posuwem, niezaleznie od osi uczestni-
czacych w tworzeniu konturu. Nie obowigzujg zadne

polecenia interpolaciji.

Przyktad osi pozycjonowania: urzgdzenie doprowadza-
jace palety, stacje pomiarowe itp.
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Regulacja posuwu i ruch wrzeciona

03.04
7.2 Ruch w osiach pozycjonowania, POS, POSA, POSP

ey Przebieg

Przy pomocy polecen POS/POSA/POSP sg wykony-
wane ruchy w osiach pozycjonowania i rownoczesnie
przebiegi ruchéw sg koordynowane.

Ruch przy pomocy POSA]I...]=
Os$ podana w nawiasach kwadratowych wykonuje ruch

do pozyciji koncowej. POSA nie wptywa na przetgczenie

na nastepny blok wzgl. przebieg programu. Ruch do
punktu koncowego moze zostac przeprowadzony réw-
nolegle do wykonywania nastepnych blokéw NC.

Wewnetrzne zatrzymanie przebiegu

& Jezeli w nastepnym bloku zostanie przeczytane polece-

nie, ktére specjalnie wytwarza zatrzymanie przebiegu,
kolejny blok jest wykonywany dopiero wtedy, gdy

wszystkie przedtem przetworzone i zapisane w pamieci

bloki bedg catkowicie wykonane. Poprzedni blok jest
zatrzymywany w zatrzymaniu doktadnym (jak G9).

Przyktad:
N40 POSA[X]=100

N50 IF SAA IM[X]==R100 GOTOF MARKEL : Przy dostepie do danych o stanie maszyny
($A...) sterowanie wytwarza wewnetrzne zatrzy-
manie przebiegu, obrébka jest zatrzymywana, az
wszystkie przedtem przetworzone i zapisane w
pamieci bloki bedg catkowicie wykonane.

N60O GO Y100

N70 WAITP (X)
N80 MARKEL:

N..

Ruch przy pomocy POSJ...]=

Przetagczenie na nastepny blok jest wykonywane dopie-
3 ro wtedy, gdy wszystkie osie zaprogramowane pod

POS osiagnetly swoje pozycje koricowe.

Ruch przy pomocy POSPI...]=

POSP jest stosowane specjalnie do programowania
ruchéw wahliwych

(patrz /PGA/ Instrukcja programowania Przygotowanie
pracy, rozdz. 11).
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7

Regulacja posuwu i ruch wrzeciona

7.2 Ruch w osiach pozvcjonowania, POS. POSA, POSP

Oczekiwanie na koniec ruchu przy pomocy
WAITP(...)

Przy pomocy WAITP mozna

e w programie NC oznaczyé miejsce, w ktdrym
nastepuje oczekiwanie tak dtugo, az o$ zapro-
gramowana we wczesniejszym bloku pod POSA
dojdzie do swojego punktu koncowego.

e zezwoli¢ na prace osi jako osi wahliwej.

e zezwoli¢ na ruch osi jako konkurujgcej osi pozycjo-

nowania (przez PLC).

Po WAITP oS jest tak dlugo uwazana za nie zajetg
przez program NC, az zostanie ponownie zaprogra-
mowana.

Ta 0$ moze by¢ wykorzystywana przez PLC jako 0$
pozycjonowania albo przez program NC/PLC albo
MMC jako o$ wahliwa.

Przyklad programowania

OS$ U: pojemnik palet, transport palety z obrabianymi
przedmiotami do przestrzeni roboczej

OS$ V: system transportu do stacji pomiarowej, w ktérej
sg przeprowadzane towarzyszace procesowi kontrole
losowe.

N10 FA[U]=100 FA[V]=100

Specyficzne dla osi dane dot. posuwu dla

poszczegblnych osi pozycjonowania Ui V

N20 POSA[V]=90 POSA[U]=100 GO X50 Y70 Ruch osi pozycjonowania i osi uczestnicza-

cych w tworzeniu konturu

N50 WAITP (U) Przebieg programu jest kontynuowany do-
piero wtedy, gdy o$ U osiggneta punkt kon-

cowy zaprogramowany w N20.

N6O ..

Zmiana bloku w charakterystyce hamowania
przy pomocy IPOBRKA i WAITMC{...)

Od w. opr. 6.4 mozna przy pomocy WAITMC

e przy wptynieciu znacznika wait natychmiast przeta-
czy¢ na nastepny blok.

e zahamowad o$ tylko wtedy, gdy znacznik nie zostat
jeszcze osiaggniety, albo gdy inne kryterium konca
bloku uniemozliwia zmiane bloku.

Po WAITMC osie natychmiast startuja, o ile inne kryte-
rium konca bloku nie uniemozliwia zmiany bloku.
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03.04 Regulacja posuwu i ruch wrzeciona 7
7.3 Praca wrzeciona z requlacja potozenia, SPCON, SPCOF

7.3 Praca wrzeciona z regulacja potozenia, SPCON, SPCOF

Programowanie

SPCON albo SPCON (n)
SPCOF albo SPCOF (n)

Objasnienie polecen

SPCON Przetgczenie wrzeciona prowadzacego albo wrzeciona o numerze n z re-

SPCON (n) gulacji predkosci obrotowej na regulacje potozenia

SPCOF Przetagczenie wrzeciona prowadzacego albo wrzeciona o numerze n z po-
SPCOF (n) wrotem z regulacji pofozenia na regulacje predko$ci obrotowej

SPCON Od w. opr. 3.5: Mozna w jednym bloku przetgczy¢ wiele wrzecion o nume-
SPCON (n, m, 0) rze n z regulaciji predkosci obrotowej na regulacje potozenia

SPCOF Od w. opr. 3.5: Mozna w jednym bloku przetgczy¢ wiele wrzecion o nume-
SPCOF (n, m, 0) rze n z powrotem z regulacji potozenia na regulacje predkosci

n Liczby catkowite 1 ... n

m Liczby catkowite 1 ... m

G Dziatanie

W niektérych przypadkach moze mieé sens praca
wrzeciona z regulacjg potfozenia.

Np. przy nacinaniu gwintu przy pomocy G33 i duzym
skoku mozna uzyskac¢ lepszg jako$é.

Wskazoéwka:
Polecenie to wymaga max 3 taktéw interpolacji.

Przebieg

Predkos$¢ obrotowa jest podawana przy pomocy S....
Dla kierunkéw obrotow i zatrzymania wrzeciona obo-
wigzujg M3, M4 i M5. SPCON dziata modalnie i pozo-
staje zachowane do SPCOF.

3 Dalsze wskazowki

W przypadku sprzezenia wartosci zadanej wrzeciona
synchronicznego wrzeciono prowadzgce musi mie¢
regulacje potozenia.
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7 Regulacja posuwu i ruch wrzeciona 03.04 7
7.4 Pozycjonowanie wrzecion (praca jako os$ z regulacjq polozenia):
SPOS. M19 i SPOSA

Pozycjonowanie wrzecion (praca jako o$ z regulacja potozenia): SPOS, M19 i SPOSA

Programowanie

SPOs=...albo SPOS[n]=..
M19 alboM[n]=19
SPOSA=...albo SPOSA[n]=..
M70 albo Mn=70

FINEA=.. albo FINEA[n]=..

COARSEA=.. albo COARSEA[n]=..

IPOENDA=.. albo IPOENDA[n]=..

IPOBRKA=... albo IPOBRKA (0o$[, REAL]) (Programowanie we witasnym bloku NC)

WAITS albo WAITS (n,m)

(Programowanie we witasnym bloku NC)

Objasnienie polecen

SPOS= Pozycjonowanie wrzeciona prowadzgcego (SPOS) albo wrzeciona 0 numerze

SPOS[n]= n (SPOSIn]), przetagczenie na nastepny blok NC nastepuje dopiero wtedy, gdy
pozycja jest osiggnieta.

M19 Pozycjonowanie wrzeciona prowadzgcego (M19) albo wrzeciona o numerze n

M[n]=19 (M[n]=19), przetaczenie na nastgpny blok NC nastepuje dopiero wtedy, gdy
pozycja jest osiggnieta. (od w. opr. 5.3)

SPOSA= Pozycjonowanie wrzeciona prowadzgcego przy pomocy SPOSA albo wrzecio-

SPOSA[n]= na o numerze n (SPOSA[N]), przetaczenie na nastepny blok NC nastepuje row-
niez wtedy, gdy pozycja nie jest osiggnieta

M70 Przetagczenie wrzeciona prowadzacego (M70) albo wrzeciona o numerze n

Mn=70 (Mn=70) na prace jako 0S. Nie nastepuje dosunigcie do zadnej zdefiniowanej
pozycji. Przetgczenie na nastepny blok NC nastepuje, gdy przetgczenie wrze-
ciona zostato wykonane.

FINEA= Koniec ruchu przy osiggnieciu ,zatrzymania doktadnego doktadnie® (od w. opr.

FINEA[Sn]=
5.1)

COARSEA=

COARSEA[Sn]=

Koniec ruchu przy osiggnieciu "zatrzymania doktadnego zgrubnie" (od w. opr.
5.1)

IPOENDA=
IPOENDA[Sn]=

Koniec ruchu przy osiggnieciu zatrzymania interpolac;ji ,IPO-Stop“ (od w. opr.
5.1)

IPOBRKA=
IPOBRKA (05
[,Real])=

Kryterium konca ruchu od momentu poczatkowego charakterystyki hamowania
przy 100% do jej konca przy 0% i jest identyczne z IPOENDA (od w. opr. 6)
IPOBKRA musi by¢ programowane w nawiasach okragtych ,()“.

WAITS Czekanie na osiggniecie:
pozycji wrzeciona, zatrzymania wrzeciona po M5, predkosci obrotowej wrze-
WAITS (n,m) ciona po M3/M4
WAITS obowigzuje dla wrzeciona prowadzacego, WAITS( ..., ...) dla podanych
numerdw wrzecion
n Liczby catkowite 1 ... n
m Liczby catkowite 1 ... m
Sf} n. numer wrzeciona, 0... max numer wrzeciona
os Identyfikator kanatu
Real Podanie w procentach 100-0% w odniesieniu do charakterystyki hamowania dla
ea zmiany bloku. Gdy brak jest podania, wéwczas dziata aktualna warto$¢ w danej
nastawcze;.
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03.04
7 7.4 Pozycjonowanie wrzecion (praca jako os$ z regulacjq polozenia):

Regulacja posuwu i ruch wrzeciona 7

SPOS. M19 i SPOSA

Dziatanie

L)

Przy pomocy SPOS, M19 i SPOSA wrzeciona mogg
by¢ pozycjonowane w okreslonych pozycjach kato-
wych, np. przy wymianie narzedzia. Wrzeciono moze
réwniez wykonywac ruch pod adresem okre$lonym w
jego danej maszynowej jako 0$ uczestniczgca w two-
rzeniu konturu, 0o$ synchroniczna albo 0$ pozycjono-
wania. Z podaniem identyfikatora osi wrzeciono znaj-
duje sie w pracy jako 0S. Przy pomocy M70 wrzecio-
no jest przetgczane bezposrednio na prace jako 0S.
Przyktad:

Pozycja katowa

N10 M3 5500

N90 SPOS[2]=0 albo

Wigczenie regulacji potozenia, wrzeciono 2
wypozycjonowane na 0, w nastepnym bloku
mozna wykonac ruch jako 0$

M2=70

Worzeciono 2 przechodzi na prace jako 0$

N100 X50 C180

Worzeciono 2 (0$ C) wykonuje ruch w in-
terpolacji liniowej synchronicznie z X.

N110 Z20 SPOS[2]=90

Wrzeciono 2 jest pozycjonowane na 90
stopni.

Przebieg

Warunek

Wrzeciono musi byé w stanie pracowac z regulacjg

potozenia.

Pozycjonowanie przy pomocy SPOSA=,

SPOSA[n]=

SPOSA nie wptywa na przetgczenie na nastepny blok

wzgl. przebieg programu. Pozycjonowanie wrzeciona

moze byé przeprowadzane réwnolegle do wykonywania

kolejnych blokéw NC.

Zmiana bloku nastepuje, gdy wszystkie funkcje zapro-

gramowane w bloku (poza funkcjami wrzeciona) osia-

gnety swoje kryterium konca bloku. Pozycjonowanie

wrzeciona moze przy tym rozciggac si¢ przez wiele

blokéw (patrz WAITS).

Jezeli w nastepnym bloku zostanie przeczytane pole-
& cenie, ktére specjalnie wytwarza zatrzymanie przebie-

gu, wéwczas wykonywanie zostaje w tym bloku za-

trzymane na tak dtugo, az wszystkie pozycjonujgce

wrzeciona bedg zatrzymane.
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Regulacja posuwu i ruch wrzeciona 03.04 7
7.4 Pozycjonowanie wrzecion (praca jako os$ z regulacjq polozenia):
SPOS. M19 i SPOSA

Pozycjonowanie przy pomocy SPOS=, SPOS[n]=
i pozycjonowanie przy pomocy M19=, M19[n]=
Przetagczenie na nastepny blok jest wykonywane dopie-
ro wtedy, gdy wszystkie funkcje zaprogramowane

w bloku osiggnety swoje kryterium konca bloku (np.
wszystkie funkcje pomocnicze zostaty przez PLC po-
kwitowane, wszystkie osie osiggnety punkt koncowy)
a wrzeciono osiggneto zaprogramowang pozycje.
Predkos$¢ ruchéw

Predkos$¢ wzgl. zachowanie si¢ pod wzgledem zwtoki
przy pozycjonowaniu jest zapisane w danej maszyno-
wej i moze by¢ programowane.

Podanie pozycji wrzeciona
Pozycja wrzeciona jest podawana w stopniach. Ponie- Ax
waz polecenia G90/G91 tutaj nie dziatajg, obowigzujg
nastepujace specjalne dane:

AC(...) podanie wymiaru bezwzglednego

IC(..) podanie wymiaru przyrostowego
DC(...) dosuw na drodze bezposredniej do war- S
J

——AC (250)

tosci bezwzglednej

ACN (...) podanie wymiaru bezwzglednego,
dosuw w kierunku ujemnym I
ACP (...) podanie wymiaru bezwzglednego, o ()

dosuw w kierunku dodatnim
W przypadku IC jest mozliwe pozycjonowanie wrzecio-
na poprzez wiele obrotow.

Przyktad:

Wrzeciono 2 ma by¢ pozycjonowane na 250° w ujem-

nym kierunku obrotow.

N10 SPOSA[2]=ACN (250) Wrzeciono jest ewent. hamowane i przy$piesza w kierunku prze-
ciwnym w celu pozycjonowania (od w. opr. 4)

W przypadku braku danych ruch nastepuje automa-
tycznie jak w przypadku podania DC. W jednym bloku
NC sg mozliwe 3 podania pozycji wrzeciona.

Zakres wartosci
Wymiar absolutny AC: 0...359,9999 stopni
Wymiar faricuchowy IC: 0...£99 999,999 stopni
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03.04
7.4 Pozycjonowanie wrzecion (praca jako os$ z regulacjq polozenia):

Regulacja posuwu i ruch wrzeciona

SPOS. M19 i SPOSA

Koniec pozycjonowania (od w. opr. 5.1)
Programowanie poprzez nastepujgce polecenia:
FINEA[Sn], COARSEA[SN], IPOENDA[SN].

Yy

Nastawiany punkt czasowy zmiany bloku
(od w. opr. 6)
W celu interpolacji pojedynczej osi mozna do do-
tychczasowego kryterium konca ruchu przy pomocy
FINEA, COARSEA, IPOENDA nastawi¢ dodatkowo
nowy koniec ruchu juz w obrebie charakterystyki
hamowania (100-0%) przy pomocy IPOBRKA..
Jezeli kryteria konca ruchu dla wszystkich wystepuja-
cych w bloku wrzecion wzgl. osi i poza tym kryterium
zmiany bloku dla interpolacji konturowej sg spetnione,
wowczas nastepuje zmiana bloku.
Przyktad: N10 POS[X]=100

N20 IPOBRKA (X,100)

N30 POS[X]=200

N40 POS[X]=250

N50 POS[X]=0

N60O X10 F100

N70 M30

Zmiana bloku nastepuje, gdy 0$ X osiggneta pozycje
100 i zatrzymanie doktadne doktadnie.

Uaktywni¢ kryterium zmiany bloku IPOBRKA cha-
rakterystyka hamowania. Zmiana bloku nastepuje,
gdy tylko 0$ X zacznie hamowag.

O$ X nie hamuje w pozycji 200 lecz porusza si¢
dalej do pozycji 250; gdy tylko 0$ X zacznie hamo-
wac, nastepuje przetgczenie bloku.

O$ X hamuje i powraca do pozycji 0, zmiana bloku
nastepuje przy pozyciji 0 i zatrzymaniu doktadnym
doktadnie.

Wylaczenie

SPOS, M19 i SPOSA powodujg czasowe przetgczenie
na prace z regulacjg potozenia az do nastepnego M3
albo M4 albo M5 albo M41 do M45. Jezeli przed SPOS
wigczono regulacje potozenia przy pomocy SPCON,
pozostaje ona zachowana do SPCOF.
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Regulacja posuwu i ruch wrzeciona 03.04
7.4 Pozycjonowanie wrzecion (praca jako os$ z regulacjq polozenia):
SPOS. M19 i SPOSA

Synchronizacja ruchéw wrzecion,

WAITS, WAITS(n,m)

Przy pomocy WAITS mozna w programie NC oznaczy¢
miejsce, w ktérym nastepuje oczekiwanie tak dtugo, az
jedno albo wiele wrzecion zaprogramowanych we
wczesniejszym bloku NC pod SPOSA osiggng swojg

pozycje.

Przykfad: N10 SPOSA[2]=180 SPOSA[3]=0
N20..N30
N40 WAITS(2,3)

W bloku nastepuje oczekiwanie tak dtugo, az wrzeciona
2 i 3 osiggng pozycje podane w bloku N10.

Po M5 mozna przy pomocy WAITS poczekaé, by wrze-
ciono(a) zatrzymato(y) sie.

Od w. opr. 7.1:

Po M3/M4 mozna przy pomocy WAITS poczekaé, by
wrzeciono(a) uzyskato(y) zadang predkos$é obroto-
wa/kierunek obrotéw.

Pozycjonowanie wrzeciona z obrotéw (M3/M4)
Przy wtaczonym M3 albo M4 wrzeciono zatrzymuje sie
na zaprogramowanej wartosci.

s

Kierunek obr. Kierunek obr.

Miedzy podaniem DC i AC nie ma réznicy. W obydwu T~ gy
przypadkach nastepuje w kierunku wybranym przez \
M3/M4 dalszy obrot az do bezwzglednej pozycii kon- / \ 1o AC /
cowe;j.
W przypadku ACN i ACP nastepuje ewentualnie ha- /
mowanie i jest przestrzegany odpowiedni kierunek

e Zaprogramowany Zaprogramowany
zblizenia. kat kat

W przypadku podania IC nastepuje, wychodzac od
aktualnej pozycji wrzeciona, obrét dalej o podang war-

—DC=AC

tosé.

Przy aktywnym M3 albo M4 nastepuje ewentualnie
hamowanie i przy$pieszenie w zaprogramowanym kie-
runku obrotéw.

Pozycjonowanie wrzeciona ze stanu zatrzyma-
nego

Zaprogramowana droga jest przebywana Scisle ze sta-
nu zatrzymanego (M5) odpowiednio do zadanych da-

7-250
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03.04
7 7.4 Pozycjonowanie wrzecion (praca jako os$ z regulacjq polozenia):

Regulacja posuwu i ruch wrzeciona

SPOS. M19 i SPOSA

nych.

a0

Jezeli wrzeciono nie jest jeszcze zsynchronizowane ze
znacznikami synchronizacyjnymi, wéwczas jest z danej

maszynowej pobierany dodatni kierunek obrotéw (stan
przy dostawie).

2

W tej czesci toczonej majg by¢ wykonane otwory po-

Przyklad programowania

przeczne.

Biezgce wrzeciono robocze (wrzeciono prowadzace)
jest zatrzymywane na zero stopniach i nastepnie kaz-
dorazowo obracane o 90°, zatrzymywane itd.

N110 52=1000 M2=3 ; Wigczenie urzgdzenia do wiercenia poprzecznego

N120  SPOSA=DC (0) ; Pozycjonowanie wrzeciona gtéwnego bezposrednio na 0°, przelaczenie
bloku nastepuje natychmiast

N125 GO X34 Z-35 ; Wigczenie wiertta podczas pozycjonowania wrzeciona

N130 WAITS ; Czekanie, az wrzeciono gtéwne osiggnie pozycje

N135 GI1 G94 X10 F250 ; Posuw w mm/min (G96 jest mozliwe tylko dla urzadzenia do wiercenia
wielokatnego i wrzeciona synchronicznego, nie dla narzedzi napedzanych
na saniach poprzecznych)

N140 GO X34

N145 SPOS=IC(90) ; Pozycjonowanie nastepuje z zatrzymaniem czytania a mianowicie
w kierunku dodatnim o 90°

N150 G1 X10

N155 GO X34

N160 SPOS=AC (180) ; Pozycjonowanie nastepuje w odniesieniu do punktu zerowego wrzeciona
na pozycje 180°

N165 Gl X10

N170 GO X34

N175 SPOS=IC(90) ; Od pozycji bezwzglednej 180° wrzeciono porusza sie w kierunku dodatnim
0 90°, nastepnie jest zatrzymane na pozycji bezwzglednej 270°.

N180 G1 X10

N185 GO X50
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Regulacja posuwu i ruch wrzeciona 03.04 7
7.5 Obroébka frezarska na czesciach toczonych: TRANSMIT

N
o

Obrébka frezarska na czesciach toczonych: TRANSMIT

Programowanie

TRANSMIT albo TRANSMIT (n)
TRAFOOF

Objasnienie polecen

TRANSMIT Uaktywnia pierwszg uzgodniong funkcje TRANSMIT

TRANSMIT (n) Uaktywnia n-tg uzgodniong funkcj¢ TRANSMIT; n moze wynosi¢ maksy-
malnie 2 (TRANSMIT(1) odpowiada TRANSMIT).

TRAFOOF Wytacza aktywng transformacje

Aktywna transformacja TRANSMIT jest réwniez wylta-
czana, gdy w danym kanale zostanie uaktywniona jed-
na z pozostatych transformacji (np. TRACYL,
TRAANG, TRAORI).

kal

Funkcja TRANSMIT daje nastepujace mozliwosci: M

e Obroébka na stronie czotowej czesci toczonych
w zamocowaniu dla toczenia (otwory, kontury).

e Do programowania tej obrobki mozna uzywac karte-
zjanskiego uktadu wspoétrzednych.

e Sterowanie transformuje zaprogramowane ruchy
postepowe w kartezjariskim uktadzie wspétrzednych
na ruchy postepowe realnych osi maszyny (przypa-
dek standardowy):

— 0§ obrotowa

— 0$ dosuwu prostopadta do osi obrotu
— 0§ podtuzna réwnolegta do osi obrotu
Osie liniowe sg prostopadte do siebie.

e Przesuniecie srodka narzedzia w stosunku do osi
obrotu jest dopuszczalne.

e Prowadzenie predkosci uwzglednia ograniczenia
zdefiniowane dla ruchéw obrotowych.

L)
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03.04
7 7.5 Obroébka frezarska na czesciach toczonych: TRANSMIT

Regulacja posuwu i ruch wrzeciona

Przyklad programowania

-

7

AY

N10 T1 D1 G54 G17 G90 F5000 GS4

Wybér narzedzia

N20 GO X20 Z10 SPOS=45

Dosuniecie do pozycji wyjSciowej

N30 TRANSMIT

Uaktywnienie funkcji TRANSMIT

N40 ROT RPL=-45
N50 ATRANS X-2 Y10

Nastawienie frame

N60O Gl X10 Y-10 G41
N70 X-10

N80 Y10

N90 X10

N100 Y-10

N110

Obroébka zgrubna czopu kwadratowego

? Literatura

/PGA/ Instrukcja programowania Przygotowanie pracy,
Kapitel "Transformacje"
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7 Regulacja posuwu i ruch wrzeciona 03.04 7
7.6 Transformacja pobocznicy walca: TRACYL

7.6 Transformacja pobocznicy walca: TRACYL

Programowanie

TRACYL (d) albo TRACYL (d, t)
TRAFOOF

Objasnienie polecen

TRACYL (d) Uaktywnia pierwsza uzgodniong funkcje TRACYL

TRACYL (d, n) Uaktywnia n-tg uzgodniong funkcje TRACYL. N moze wynosi¢ maksy-
malnie 2, TRACYL(d,1) odpowiada TRACYL(d).

d Wartos¢ aktualnej Srednicy obrabianego walca.

TRAFOOF

Transformacja wyt.

Aktywna transformacja TRACYL jest rdwniez wytgcza-
g na, gdy w danym kanale zostanie uaktywniona jedna

Z pozostatych transformaciji

(np. TRANSMIT, TRAANG, TRAORI).

G Funkcja

Transformacja krzywej na pobocznicy walca
TRACYL

Transformacja krzywej na pobocznicy walca TRACYL
daje nastepujgce mozliwosci:

Obrébka

e rowkdéw wzdtuznych na elementach walcowych,

e rowkdéw poprzecznych na elementach walco-
wych,

e dowolnie przebiegajgcych rowkéw na elementach
walcowych.

Przebieg rowkoéw jest programowany w odniesieniu do Uktad wspétrzednych obrabianego przedmiotu
rozwinietej, rownej powierzchni pobocznicy walca.

? Literatura

/PGA/ Instrukcja programowania Przygotowanie pracy,
rozdziat "Transformacje"

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.

7-254 SINUMERIK 840D/840Di/810D Instrukcja programowania Podstawy (PG) - Wydanie 03.04



03.04 Regulacja posuwu i ruch wrzeciona 7
7.7 Posuw dla osi pozycjonowania / wrzecion: FA, FPR, FPRAON,

FPRAOF

Posuw dla osi pozycjonowania / wrzecion: FA, FPR, FPRAON, FPRAOF

Programowanie

FA[oS]=..

FA[SPI (wrzeciono) ]=.. albo FA[S...]=...

FPR (0o$ obrotowa) albo FPR(SPI(wrzeciono)) albo FPR(S..)
FPRAON (0$,05 obrotowa) albo

FPRAON (0$, SPI (wrzeciono)) albo FPRAON (0$,S...) albo

FPRAON (SPI (wrzeciono),o0$ obrotowa) albo FPRAON(S..,0$ obrotowa) albo
FPRAON (SPI (wrzeciono), SPI (wrzeciono)) albo FPRAON (S..., s...) albo
FPRAOF (0$, SPI (wrzeciono),..) albo FPRAOF (0§, S...,...)

Objasnienie polecen

FA[o0S] Posuw dla podanych osi pozycjonowania w mm/min wzgl. calach/min
albo w stopniach/min

FA[SPI (wrzeciono) ] Predkos$¢ pozycjonowania (posuw osiowy) dla podanych wrzecion

FA[S..] w stopniach/min.

FPR Oznaczenie osi obrotowej albo wrzeciona, od ktérej ma by¢ wyprowa-

dzony zaprogramowany pod G95 posuw na obrét dla osi uczestnicza-
cych w tworzeniu konturu i osi synchronicznych.

FPRAON Wigczenie posuwu na obrét dla osi pozycjonowania i wrzecion osio-
wo. Pierwsza dana oznacza 0$ pozycjonowania/wrzeciono, ktére ma
wykonywa¢ ruch z posuwem na obrét. Druga dana oznacza 0$ obroto-
wa / wrzeciono, od ktérej posuw na obrét ma by¢ wyprowadzony.

FPRAOF Wytaczenie posuwu na obrét. Podanie osi albo wrzeciona, ktéra nie ma
juz pracowac z posuwem na obrot.
SPI Konwertuje numer wrzeciona na identyfikator osi; parametr przekaza-

nia musi zawieraé¢ obowigzujacy numer wrzeciona. SPI stuzy do po-
Sredniego nadania numeru wrzeciona.

0s Osie pozycjonowania albo osie geometryczne

Dziatanie

Osie pozycjonowania, jak np. systemy transportu ob-
rabianych przedmiotéw, rewolwery, podtrzymki,
wykonujg ruch niezaleznie od osi uczestniczgcych w
tworzeniu konturu i osi synchronicznych. Dlatego dla
kazdej osi pozycjonowania jest definiowany wtasny
Pozyktad: FA[A1]=500
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Regulacja posuwu i ruch wrzeciona

7.7 Posuw dla osi pozycjonowania / wrzecion: FA, FPR, FPRAON,
EPRAOF

-

W przypadku sprzezenia wrzeciona synchronicznego
predkosé pozycjonowania wrzeciona nadgznego moze
by¢ programowana niezaleznie od wrzeciona prowa-
dzacego.

Przyktad: FA[S2]=100

Identyfikatory wrzeciona SPI(...) i S... sg identyczne
pod wzgledem dziatania.

Przebieg

Posuw FA[...]

Zaprogramowany posuw dziata modalnie. Obowigzuje
zawsze rodzaj posuwu G94.

Jezeli jest aktywne G70/G71, wéwczas nastawienie
jednostki miary metryczne/calowe zalezy od nastawie-
nia domysinego w danej maszynowej. Przy pomocy
G700/G710 mozna jednostke miary zmieni¢ w progra-
mie.

Jezeli FA nie zostanie zaprogramowany, wéwczas obo-
wigzuje wartos¢ nastawiona w danej maszynowej.

W jednym bloku NC mozna zaprogramowaé max 5
posuwoOw dla osi pozycjonowania / wrzecion.

Zakres wartosci
0,001...999 999,999 mm/min, stopni/min
0,001...39 999,9999 cali/min

Posuw FPR(...)

Przy pomocy FPR mozna jako rozszerzenie polecenia
G95 (posuw na obrét odniesiony do wrzeciona prowa-
dzacego) wyprowadzié¢ posuw na obrot réwniez od do-
wolnego wrzeciona albo osi obrotowe;.

G95 FPR(...) obowigzuje dla osi uczestniczacych

w tworzeniu konturu i osi synchronicznych.

W przypadku gdy oznaczona przez FPR 0$ obrotowa /
wrzeciono pracuje z regulacjg potozenia, obowigzuje
sprzezenie wartosci zadanej, w przeciwnym wypadku
sprzezenie wartosci rzeczywistej.

Wyprowadzony posuw jest obliczany z nastepujgcego
WZOru;

Wyprowadzony posuw = posuw zaprogramowany *
wartosé bezwzgledna posuwu prowadzacego
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7 03.04 Regulacja posuwu i ruch wrzeciona 7
7.7 Posuw dla osi pozycjonowania / wrzecion: FA, FPR, FPRAON,
FPRAOF

Przyktad:
Osie uczestniczace w tworzeniu konturu X, Y majg
pracowac z posuwem na obrot, wyprowadzonym z osi
obrotowej A:

N40 FPR(A)

N50 G95 X50 Y50 F500

Posuw FPRAON(...,...), FPRAOF{...,...)

Przy pomocy FPRAON mozna osiami dla osi pozycjo-
nowania i wrzecion wyprowadzi¢ posuw na obrét od
chwilowego posuwu innej osi obrotowej albo wrzeciona.

Pierwsza dana oznacza o$/wrzeciono, ktére ma praco-
wac z posuwem na obré6t. Druga dana oznacza 0$ obro
towq / wrzeciono, od ktérej posuw ma by¢ wyprowa-

dzony. Drugg dang mozna réwniez poming¢, wéwczas
posuw jest wyprowadzany od wrzeciona prowadzgcego.

Przy pomocy FPRAOF mozna wyfgczy¢ posuw na ob-
rét dla jednej albo réwnoczeénie wielu osi / wrzecion.

Obliczenie posuwu nastepuje jak w przypadku FPR(...).

Przyktady:
Posuw na obrét dla wrzeciona prowadzgcego 1 ma by¢
wyprowadzony od wrzeciona 2.

N30 FPRAON(S1,S2)
N40 SP0OS=150
N50 FPRAOF (S1)

Posuw na obrét dla osi pozycjonowania X ma by¢ wy-

prowadzony od wrzeciona prowadzgcego. O$ pozycjo-
nowania wykonuje ruch 500 mm/obrét wrzeciona pro-

wadzgcego.

N30 FPRAON (X)
N40 POS[X]=50 FA[X]=500
N50 FPRAOF (S1)
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Regulacja posuwu i ruch wrzeciona 03.04 7
7.8 Procentowa korekcja posuwu, OVR, OVRA

Procentowa korekcja posuwu, OVR, OVRA

Programowanie

OVR=...
OVRA[0S]=..
OVRA[SPI (wrzeciono) ]=.. albo OVRA[S...]=..

Objasnienie polecen

OVR Zmiana posuwu w procentach dla posuwu po torze F
OVRA

Zmiana posuwu w procentach dla posuwu pozycjonowania FA wzgl. predkosci obro-

towej wrzeciona S
SPI Konwertuje numer wrzeciona na identyfikator osi; parametr przekazania musi zawie-

ra¢ obowigzujgcy numer wrzeciona.
Identyfikatory wrzeciona SPI(...) i S... sg identyczne pod wzgledem dziatania.
0s Osie pozycjonowania albo osie geometrii

Dziatanie

Przy pomocy programowanej korekcji posuwu mozna
poprzez polecenie w programie NC zmieni¢ predko$¢
osi uczestniczagcych w tworzeniu konturu, osi pozycjo-
nowania i wrzecion.

Przyktad:
N10 OVR=25 OVRA[ALl]=70 ; Posuw po torze ruchu 25%,
posuw pozycjonowania dla A1 70%.
N20 OVRA[SPI(1)]=35 : predko$¢ obrotowa dla wrzeciona 1 35%.
albo

N20 OVRA[S1]=35

Przebieg

Programowana zmiana posuwu odnosi sie do wzgl.
naktada sie override posuwu nastawiony na pulpicie
sterowniczym maszyny.

Przyktad:

Nastawiony override posuwu 80%

Zaprogramowana korekcja posuwu OVR=50
Programowany posuw po torze F1000 jest zmieniany
w F400 (1000 * 0,8 * 0,5).
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7 03.04 Regulacja posuwu i ruch wrzeciona 7
7.9 Posuw ze zmiang predkosci kétkiem recznym. FD, FDA

Zakres wartosci

1...200%, liczby catkowite; Przy korekcie ruchu po
torze i korekcie przesuwu szybkiego nie sg przekracza-
ne predkosci maksymalne nastawione w danych ma-
szynowych.

7.9 Posuw ze zmiang predkosci kétkiem recznym. FD, FDA

Programowanie

FD=...
FDA[0$]=0 albo FDA[oS]=..

Objasnienie polecen

FD=... Ruch kotkiem recznym dla osi uczestniczacych w tworzeniu konturu z na-
tozeniem ruchu kétkiem recznym

FDA [0$]=0 Ruch kétkiem recznym dla osi pozycjonowania wedtug zadanej drogi

FDA[oS]=.. Ruch kotkiem recznym dla osi pozycjonowania ze zmiang posuwu

0s Osie pozycjonowania albo osie geometryczne

G Dziatanie
Az

Przy pomocy tych funkcji mozecie podczas przebiegu
programu wykonywa¢ koétkiem recznym ruchy w osiach
uczestniczacych w tworzeniu konturu i osiach pozycjo-
nowania (zadana droga) albo zmienia¢ predko$¢ ruchu
(reczna zmiana predkosci).

Reczna zmiana predkosci kétkiem recznym jest czesto
stosowana przy szlifowaniu.

Przyktad zadania drogi:

Sciernica wykonujgca ruch wahliwy w kierunku Z jest
przy pomocy kotka recznego przesuwana w kierunku
obrabianego przedmiotu. Osoba obstugujgca moze
przy tym dokonywac¢ recznego dosuniecia az do uzy-
skania réwnomiernego powstawania iskier. Przez uak-
tywnienie "skasowania pozostatej drogi" nastepuje prze-
faczenie na nastepny blok NC i dalsza praca NC.

<V

Dla osi uczestniczgcych w tworzeniu konturu jest moz-
& liwa tylko zmiana predkosci.
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Regulacja posuwu i ruch wrzeciona

03.04
7.9 Posuw ze zmiang predkosci kétkiem recznym. FD, FDA

Przebieg

Warunki
Dla funkcji kétka recznego do osi wykonujgcych ruch
musi zostac przyporzadkowane kétko reczne. Sposob

postepowania patrz instrukcja obstugi. Liczba impulséw
kétka recznego na jedng dziatke jest ustalana w danych

maszynowych.

Dzialanie pojedynczymi blokami

Funkcja kétka recznego dziata pojedynczymi blokami.
W kolejnym bloku NC funkcja jest wytgczana a pro-
gram NC jest wykonywany dale;j.

Ruch kétkiem recznym z zadaniem drogi w przy-
padku osi pozycjonowania, FDA[0$]=0

W bloku NC z zaprogramowanym FDA[0$]=0 posuw
jest nastawiany na zero, tak ze ze strony programu
nie nastepuje zaden ruch posuwowy. Zaprogramowa-
ny ruch do pozycji docelowej jest teraz wytgcznie ste-
rowany przez osobe obstugujgca przez pokrecanie
koétka recznego.

Przyktad: N20 POS[V]=90 FDA[V]=0

W bloku N20 automatyczny ruch posuwowy jest za-
trzymywany. Osoba obstugujgca moze teraz recznie
sterowac osig przy pomocy kotka recznego.

Kierunek ruchu, predkos$¢ ruchu

Osie wykonuja ruch odpowiednio do znaku dokfadnie

na drodze zadanej kétkiem recznym. W zaleznosci od
kierunku obrotu mozecie wykonywac ruchy do przodu
i do tytu - im szybciej obracacie koétkiem recznym, tym
wieksza jest predkosé ruchu.

Zakres ruchu

Droga ruchu jest ograniczona przez pozycje startowg
i punkt koricowy zaprogramowany przy pomocy pole-
cenia pozycjonowania.

&)
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03.04

Regulacja posuwu i ruch wrzeciona

7.9 Posuw ze zmiang predkosci kétkiem recznym. FD, FDA

Ruch kétkiem recznym z reczna zmiang predko-

$ci, FDA[o0S$]=...

W bloku NC z zaprogramowanym FDA[...]=... posuw

ulega przy$pieszeniu wzgl. zwolnieniu z ostatnio za-

programowanej wartosci FA do wartosci zaprogramo-

wanej pod FDA.

Wychodzac od aktualnego posuwu FDA mozecie za-

programowany ruch do pozycji docelowej przez pokre-

canie kotkiem recznym przy$pieszyé albo zwolni¢ do

zera. Jako predko$é maksymalna obowigzujg wartosci

ustalone w danej maszynowej.

Przyktad: N10 POS[U]=10 FDA[U]=100
POSA[V]=20 FDA[V]=150

Ruch w osiach uczestniczacych w tworzeniu
konturu ze zmiang predkosci kétkiem recznym,
FD

Dla funkcji kétka recznego dla osi uczestniczacych

w tworzeniu konturu obowigzujg nastepujgce warunki:

W bloku NC z zaprogramowang funkcjg koétka reczne-
go musi
e dziafta¢ polecenie drogowe G1, G2 albo G3,

e byé wigczone zatrzymanie doktadne G60 i
e podany posuw po torze przy pomocy G94 mm/min
wzgl. cale/min.

Posuwu po torze F i funkgji kétka recznego FD nie wol-
no programowac w jednym bloku NC.

Override posuwu

Zmiana posuwu dziata tylko na zaprogramowany po-
suw, nie na ruchy postepowe wytwarzane koétkiem
recznym (wyjatek: override posuwu = 0).

Przyktad: N10 Gl X.. Y.. F500..
N50 X.. Y.. FD=700

W bloku N50 nastepuje przysSpieszenie do posuwu 700
mm/min. Zaleznie od kierunku obrotu na pokretle pred-
kos¢ ruchu po torze moze ulec zwigekszeniu lub zmniej-
szeniu.

Ruch w kierunku przeciwnym jest niemoZzliwy.
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Regulacja posuwu i ruch wrzeciona

7.9 Posuw ze zmiang predkosci kétkiem recznym. FD, FDA

Wskazoéwka

Przy recznej zmianie predkosci osi uczestniczacych

w tworzeniu konturu predkoscig sterujecie zawsze przy
pomocy kotka recznego pierwszej osi geometryczne;.

Zakres ruchu
Droga ruchu jest ograniczana przez pozycje startowg
i zaprogramowany punkt koncowy.

Funkcja koétka recznego w automatyce

Funkcja kétka recznego w automatyce dla osi POS/A
dzieli sie na 2 rézne sposoby dziatania, z ktérych oby-
dwa nasladujg funkcje Jog.

1.Zmiana drogi: FDA [ax] = 0

Nie ma ruchu w osi. Impulsy od kétka recznego przy-
chodzace na jeden takt interpolacji sg w zaleznosci od
kierunku dokfadnie wykonywane pod wzgledem drogi.
Przy zgodno$ci z pozycjg docelowg 0$ jest hamowana.
2.Zmiana predkosci: FDA [ax] > 0

W osi jest wykonywany ruch do pozycji docelowej

z zaprogramowang predkoscig. Przez to pozycja ta
jest osiggana réwniez bez impulséw od kétka recz-
nego.

Na takt interpolacji przychodzace impulsy sg zamienia-
ne w addytywng zmiane istniejgcej predkosci.

Impulsy w kierunku ruchu zwiekszajg predkosé, naste-
puje ograniczenie do MAX_AX_VELO.

Impulsy przeciwne do kierunku ruchu zmniejszajg pred-
kos¢. Nastepuje ograniczenie do minimalnej predkosci
0.
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03.04 Regulacja posuwu i ruch wrzeciona 7
7.10 Procentowa korekcja przyspieszenia: ACC (opcja)

Procentowa korekcja przyspieszenia: ACC (opcja)
Programowanie

ACC[o$]=..

ACC[SPI (wrzeciono) ]=... alboAcc(s..)

Objasnienie polecen

ACC Zmiana przysSpieszenia w procentach dla podanej osi uczestniczgcej w tworzeniu
konturu wzgl. zmiana predkosci obrotowej podanego wrzeciona.
SPI Konwertuje numer wrzeciona na identyfikator osi; parametr przekazania musi zawie-

ra¢ obowigzujgcy numer wrzeciona.
Identyfikatory wrzeciona SPI(...) i S... sg identyczne pod wzgledem dziatania.
0s Nazwa osi kanatu biorgcej udziat w tworzeniu konturu

Dziatanie

W krytycznych fragmentach programu moze by¢ ko-

nieczne ograniczenie przyspieszenia do ponizej mak-
symalnie mozliwych wartosci, np. aby unikng¢ drgan

mechanicznych.

Przebieg

Przy pomocy programowanej korekcji przy$pieszenia
mozna dla kazdej osi uczestniczgcej w tworzeniu kon-
turu albo dla wrzeciona zmieni¢ przySpieszenie rozka-
zem w programie NC. Ograniczenie to dziata we
wszystkich rodzajach interpolacji. Jako przy$pieszenie
100% obowigzujg wartosci ustalone w danych maszy-
nowych.

Przykitad: N50 ACC[X]=80
Oznacza: Sanie osi w kierunku X powinny poruszaé sie
tylko z 80% przy$pieszenia.
N60 ACC[SPI(1)]=50 alboacc[s1]=50
Oznacza: Wrzeciono 1 powinno przyspiesza¢ wzgl.
hamowac tylko z 50% zdolnosci przy$pieszania. lden-
tyfikatory wrzeciona SPI(...) i S... sg identyczne pod
wzgledem dziatania.
Zakres wartosci: 1...200%, liczby catkowite
Wylaczenie:

ACC[o$]1=100, start programu, reset

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.

SINUMERIK 840D/840Di/810D Instrukcja programowania Podstawy (PG) - Wydanie 03.04 7-263



7 Regulacja posuwu i ruch wrzeciona 03.04 7
7.10 Procentowa korekcja przyspieszenia: ACC (opcja)

Dalsze wskazowki

kal

Pamietajcie, ze przy wiekszym przy$pieszeniu mogg
zosta¢ przekroczone wartosci dopuszczone przez pro-

ducenta maszyny.

Od w. opr. 5.1

Zadane przysSpieszenie mozna zmienié réwniez po-

przez akcje synchroniczne.
S. /FBSY/, Akcje synchroniczne
Przykitad:

N100 EVERY SA IN[1] DO POS[X]=50 FA[X]=2000 ACC[X]=140

Po RESET pozostaje ostatnia wartosé.

Aktualng warto$¢ przyspieszenia mozna sprawdzic¢ przy
pomocy zmiennej systemowej $AA_ACC[<0$>].

ﬂ Zaprogramowana przy pomocy ACCJ] korekcja przy-
spieszenia jest zawsze, jak opisano wyzej, uwzgled-

niana w zmiennej systemowej $AA_ACC przy

wyprowadzaniu. Wyprowadzenie w programie obrébki
i w akcjach synchronicznych odbywa sie w réznych
momentach czasu. Warto$¢ zapisana w programie
obrébki jest tylko wéwczas uwzgledniana w zmiennej
systemowej $AA_ACC tak, jak zapisano w programie

obrébki, gdy ACC w miedzyczasie nie zostata

zmie-

niona przez akcje synchroniczng. Odpowiednio
obowigzuje: Wartos¢ zapisana w akcji synchronicznej

jest tylko wéwczas uwzgledniana w zmiennej

systemowej $AA_ACC tak, jak zapisano w akcji

synchronicznej, gdy ACC w miedzyczasie nie
zmieniona przez program obrobki.

zostata
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03.04 Regulacja posuwu i ruch wrzeciona 7
7.11 Optymalizacja posuwu na zakrzywionych torach ruchu, CFTCP,

CFC. CFIN

Optymalizacja posuwu na zakrzywionych torach ruchu, CFTCP, CFC, CFIN

Programowanie

CFTCP
CFC
CFIN

Objasnienie polecen

CFTCP Staty posuw po torze punktu Srodkowego frezu
CFC Staty posuw po konturze (ostrze narzedzia)
CFIN Staty posuw na ostrzu narzedzia tylko na elementach konturu z zakrzywie-

niem wewnetrznym, ponadto po torze punktu sSrodkowego frezu

Dziatanie

Zaprogramowany posuw odnosi sie przy wtgczonej
pracy z korekcjg G41/G42 promienia frezu najpierw do
toru punktu srodkowego frezu (por. rozdz. 6).

Gdy frezujecie okrag - to samo dotyczy interpolacji
wieloboku i interpolacji spline - posuw na brzegu frezu
zmienia sie w pewnych okolicznoéciach tak bardzo, ze '\
traci na tym wynik obrébki. < |
g' Kontur
Przykfad: Frezujecie maty promien zewnetrzny przy /
uzyciu duzego narzedzia. Droga, ktérg musi przeby¢ G Tor narzedzia .
zewnetrzna strona frezu, jest o wiele wieksza niz dro- {/ -

ga wzdtuz konturu. Przez to kontur jest wykonywany
Z bardzo matym posuwem.

Aby zapobiec takim zjawiskom, powinniscie w przypad-
ku konturéw zakrzywionych odpowiednio regulowac
posuw.

Przebieg
Staty posuw po torze punktu srodkowego, wyla-
czenie korekcji posuwu, CFTCP

Sterowanie utrzymuje statg predko$¢ posuwu, korekcje
posuwu ulegajg wytaczeniu.
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Regulacja posuwu i ruch wrzeciona

03.04
7.11 Optymalizacja posuwu na zakrzywionych torach ruchu, CFTCP, 7

CFC. CFIN

Staly posuw po konturze, CFC

Predkos$¢ posuwu jest zmniejszana w przypadku pro-
mieni wewnetrznych a zwiekszana przy zewnetrznych.
Przez to predko$¢ na ostrzu narzedzia a przez to na
konturze pozostaje stata.

Ta funkcja jest standardowo nastawiona jako domysina.

Posuw staly tylko na zaokragleniach wewnetrz-
nych,

CFIN

Predkos$¢ posuwu jest zmniejszana w przypadku pro-
mieni wewnetrznych, w przypadku promieni zewnetrz-
nych zwiekszenie nie nastepuje - obowigzuje punkt
Srodkowy frezu.

Przyklad programowania

W tym przykfadzie jest najpierw wykonywany kontur

z posuwem konfigurowanym przy pomocy CFC.

Przy obrébce wykanczajgcej dno frezowanego elemen-
tu jest dodatkowo obrabiane przy pomocy CFIN. Mozna
przez to zapobiec uszkadzaniu dna na promieniach
zewnetrznych w wyniku zbyt wysokiej predkosci posu-
wu.

A
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r o
N i g
"""""""""""" zZmniejszona 7

zwiekszona

40

—»| 10 j—

L\
W
x

Y

20 20
55 30

N10 Gl7 G54 Ge4 T1 M6

N20 S3000 M3 CFC F500 G41

N30 GO X-10

N40 Y0 z-10

Dosuw na pierwszg gtebokosé skrawania

N50 KONTUR1

Wywotanie podprogramu

N40 CFIN Z-25

Dosuw na drugg gteboko$¢ skrawania

N50 KONTUR1

Wywotanie podprogramu

N6O Y120

N70 X200 M30
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7 03.04 Regulacja posuwu i ruch wrzeciona 7
7.12 Predkos¢ obrotowa wrzeciona S, kierunek obrotéw wrzeciona M3,
M4, M5

7.12 Predkos$¢ obrotowa wrzeciona S, kierunek obrotéw wrzeciona M3, M4, M5

Programowanie

M3 albo M4 albo M5

M1=3 albo M1=4 albo M1=5
S...
Sn=...

SETMS (n) albo SETMS

E Objasnienie polecen

M1=3 Ml=4 M1=5 Kierunek obrotéw wrzeciona w prawo / w lewo, zatrzymanie wrzeciona 1.
Dla dalszych wrzecion obowigzuje odpowiednio M2=... M3=...

M3 Kierunek obrotéw wrzeciona prowadzgcego w prawo

M4 Kierunek obrotéw wrzeciona prowadzgcego w lewo

M5 Zatrzymanie wrzeciona master

Sn=... Predkos$¢ obrotdw wrzeciona n w obrotach/min

S... Predkos$¢ obrotdéw wrzeciona prowadzgcego w obrotach/min

SETMS (n) Worzeciono podane pod n powinno pracowac jako wrzeciono prowadzgce

SETMS Przetaczenie z powrotem na wrzeciono prowadzace ustalone w danej ma-
szynowej

G Dziatanie

Przy pomocy wymienionych funkcji

e wlgczacie wrzeciono,

e ustalacie potrzebny kierunek obrotéw wrzeciona i

e definiujecie np. w przypadku tokarek wrzeciono
przechwytujgce albo narzedzie napedzane jako
wrzeciono prowadzgce

Nastepujgce polecenia programowe obowigzujg dla
wrzeciona prowadzgcego: G95, G96/G961, G97/G971,
G33, G331.

(patrz tez punkt 1, ,Wrzeciono gtéwne, wrzeciono pro-
wadzgce").

Producent maszyny (MH7.2)

Ld

Definicja jako wrzeciono prowadzace jest réwniez moz-
liwa poprzez dang maszynowg (nastawienie domysine).

Przebieg

DomyslInie nastawione polecenia M, M3, M4, M5
W bloku z poleceniami dla osi wymienione funkcje sg
wigczane zanim rozpoczng sie ruchy w osi (nastawie-
nie podstawowe sterowania).
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7 Regulacja posuwu i ruch wrzeciona 03.04 7
7.12 Predkos¢ obrotowa wrzeciona S, kierunek obrotéw wrzeciona M3,

M4. M5

Przykfad: N10 G1 F500 X70 Y20 s270 M3
N100 GO z150 M5

N10: Wrzeciono rozpedza sie do 270 obr./min, nastep-
nie sg wykonywane ruchy w X i Y.
N100: Zatrzymanie wrzeciona przed ruchem wycofania

wZ.

Poprzez dang maszynowg mozna nastawié, czy ruchy
ﬂ w 0si majg byé wykonywane dopiero po rozpedzeniu
wrzeciona do zadanej predkosci obrotowej wzgl. za-
trzymaniu wrzeciona czy tez natychmiast po zapro-
gramowanych czynnosciach tgczeniowych.

Predkos¢ obrotowa wrzeciona S

Predkos$¢ obrotowa podana przy pomocy S... albo
S0=... obowigzuje dla wrzeciona prowadzacego. Dla
dodatkowych wrzecion podajecie odpowiedni numer:
=...,82=...

Na blok NC wolno jest zaprogramowac¢ 3 wartosci S.

ﬂ Praca z wieloma wrzecionami
W jednym kanale moze by¢ jednocze$nie 5 wrzecion -

wrzeciono prowadzgce plus 4 dodatkowe wrzeciona,
w przypadku SIMUMERIK FM-NC 2 wrzeciona.

Jedno wrzeciono jest definiowane poprzez dang ma-
szynowg jako wrzeciono prowadzgce. Dla tego wrze-
ciona obowigzujg funkcje specjalne jak np. nacinanie
gwintu, gwintowanie otworu, posuw na obrét, czas
oczekiwania.

Dla pozostatych wrzecion, np. drugie wrzeciono robo-
cze i narzedzie napedzane, muszg w przypadku pred-
koéci i kierunku obrotéw / zatrzymania wrzeciona by¢
podawane odpowiednie numery.

Przykfad: N10 S300 M3 sS2=780 M2=4

Wrzeciono prowadzgce 300 obr./min, obroty w prawo
2. wrzeciono 780 obr./min, obroty w lewo
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7 03.04 Regulacja posuwu i ruch wrzeciona 7
7.12 Predkos¢ obrotowa wrzeciona S, kierunek obrotéw wrzeciona M3,
M4, M5

Programowane przelaczanie wrzeciona prowa-

dzacego, SETMS(n)

Poprzez polecenie mozecie w programie NC zdefinio-

wac kazde wrzeciono jako wrzeciono prowadzace.

Przyktad:

N10 SETMS(2) ; SETMS musi znajdowac sie we wiasnym bloku
Wrzeciono 2 jest teraz wrzecionem

prowadzacym.

ﬂ Dla tego wrzeciona obowigzuje teraz podana z S pred-
kosc obrotfowa jak tez M3, M4, M5.

Wylaczenie

Przy pomocy SETMS bez podania wrzeciona przeta-
czacie z powrotem na ustalone w danej maszynowej
wrzeciono prowadzace.

m Przyktad programowania

S1 jest wrzecionem prowadzacym, S2 drugim wrzecio-
nem roboczym.

Cze$¢ toczona ma by¢ obrabiana z 2 stron. W tym celu
jest konieczny podziat krokéw roboczych. Po odcigciu
urzadzenie synchroniczne (S2) (S2) przejmuje obrabia-
ny przedmiot w celu obrébki po stronie obcigcia. W tym
celu wrzeciono S2 jest definiowane jako wrzeciono
prowadzace, dla tego wrzeciona obowigzuje wéwczas

G95.

N10 S300 M3 Predkos¢ obrotowa i kierunek obrotéw dla
wrzeciona napedowego = domyslnie nasta-
wione wrzeciono prowadzace

N20..N90 Obrébka prawej strony obrabianego przed-
miotu

N100 SETMS (2) S2 jest teraz wrzecionem prowadzacym

N110 S400 G95 F.. Predkosc¢ obrotowa dla nowego wrzeciona
prowadzacego

N120..N150 Obroébka lewej strony obrabianego przed-
miotu

N160 SETMS Przetgczenie z powrotem na wrzeciono pro-
wadzace S1
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Regulacja posuwu i ruch wrzeciona

03.04
7.13 Stala predkos¢ skrawania, G96, G961, G97, G971, LIMS

Stata predkos$é skrawania, G96, G961, G97, G971, LIMS

Programowanie

G96 s..
G9o6l
G97
G971
LIMS=..

Objasnienie polecen

G96 Wiaczenie statej predkosci skrawania (jak w przypadku G95)

G961l= Wiaczenie statej predkosci skrawania (jak w przypadku G94)

S Predkos$¢ skrawania w m/min, dziata zawsze na wrzeciono prowadzace
G97 Wylgczenie statej predkosci skrawania (jak w przypadku G95)

G971= Wylgczenie statej predkosci skrawania (jak w przypadku G94)

LIMS Ograniczenie predkosci obrotowej dziata przy aktywnym G96, G961 dla

wrzeciona prowadzgcego (przy G971 LIMS nie dziata).

Dziatanie

Przy wigczonym G96 predkos¢ obrotowa wrzeciona -
kazdorazowo zaleznie od Srednicy obrabianego przed-
miotu - jest automatycznie tak zmieniana, ze predko$é
skrawania S w m/min na ostrzu narzedzia pozostaje
stata.

Dzieki temu uzyskujecie rownomierny wyglad toczone-
go przedmiotu a przez to lepszg jako$¢ powierzchni

i oszczedzacie narzedzie.

Przy pomocy polecenia LIMS jest zadawane ograni-
czenie maksymalnej predkosci obrotowej wrzeciona
prowadzgacego. Graniczna predko$¢ obrotowa
zaprogramowana przy pomocy G26 albo ustalona
poprzez dang nastawczg nie moze zostaé
przekroczona przez LIMS

i przy nie przestrzeganiu prowadzi do komunikatu bte-
du.

Przebieg

Stata predkos$¢ skrawania

Wiaczenie, G96/G961

Przy pierwszym wybraniu G96/G961 w programie ob-
rébki musi, a przy ponownym wybraniu moze, zostaé

wprowadzona stata predko$é skrawania w m/min wzgl.
stopach/min.

Zmniejszenie
predk. obr. wrzeciona

Predkos¢
skrawania
stata

Zwiekszenie
predk. obr. wrzeciona
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03.04

Regulacja posuwu i ruch wrzeciona

7.13 Stala predkos¢ skrawania, G96, G961, G97, G971, LIMS

Zakres wartosci predkosci skrawania S

Dokfadno$¢ jest nastawiana poprzez dang maszynowa.
Zakres predkosci skrawania moze leze¢ w zakresie 0.1
m/min ... 9999 9999.9 m/min.

W przypadku G70/G700: predkos¢ skrawania w sto-
pach/min.

Dostosowanie posuwu F
Przy wtagczonym G96 jest automatycznie wigczane G95
posuw w mm/obrét.

W przypadku gdy G95 jeszcze nie byt wigczony, musi-
cie przy wywofaniu G96 podac nowg wartos¢ posuwu F
(np. przestawienie wartosci F z mm/min na mm/obrot).

Gorne ograniczenie predkosci obrotowej LIMS
Jezeli obrabiacie przedmiot wykazujgce duze réznice
Srednic, zalecane jest podanie ograniczenia predkosci
obrotowej wrzeciona. Mozna przez to wykluczy¢ niedo-
puszczalnie wysokie predkosci obrotowe przy matych
Srednicach. LIMS dziata przy G96 i G97.

Przyktad:
N10 SETMS (3)
N20 G96 S100 LIMS=2500

Ograniczenie predkosci obrotowej do 2500 obr./min

Ruch przesuwem szybkim

Przy ruchu przesuwem szybkim nie sg dokonywane
zadne zmiany predkosci obrotowe;j.

Wyjatek: Gdy dosuniecie do konturu nastepuje przesu-
wem szybkim a nastepny blok NC zawiera polecenie
ruchu po torze G1, G2, G3..., wéwczas juz w bloku
dosuwu GO jest nastawiana predkos¢ obrotowa dla
takiego polecenia.

Wylaczenie stalej predkosci skrawania,

G97/G971

Po G97/G971 sterowanie interpretuje stowo S ponow-
nie jako predkosé obrotowg wrzeciona w obrotach/min.
Jezeli nie podacie nowej predkosci obrotowej wrze-
ciona, zachowa ono predkos$¢ ostatnio nastawiong
przez G96.

LIMS

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.

SINUMERIK 840D/840Di/810D Instrukcja programowania Podstawy (PG) - Wydanie 03.04

7-271



7 Regulacja posuwu i ruch wrzeciona 03.04 7
7.14 Stata predkos¢ obwodowa sciernicy, GWPSON, GWPSOF

Dalsze wskazowki

ol

e Funkcja G96 moze zosta¢ réwniez wytgczona przy
pomocy G94 albo G95.

W tym przypadku dla dalszego przebiegu obrdbki
obowigzuje ostatnio zaprogramowana predko$¢ ob-
rotowa S.

e Od wersji oprogramowania 4.2 mozna programo-
wac G97 bez uprzedniego G96. Funkcja dziata
wowczas jak G95, dodatkowo mozna zaprogra-
mowac LIMS.

e Od wersji opr. 5.3 mozna przy pomocy G961
i G971 wigczyé/wytaczy¢ statg predkos¢ skrawa-
nia.

Os poprzeczna musi by¢ zdefiniowana poprzez dang
& maszynows.

7.14 Stala predkos¢ obwodowa sciernicy, GWPSON, GWPSOF

Programowanie

GWPSON (nr T)
GWPSOF (nr T)
S...
Sl..

E Objasnienie polecen i parametréw

GWPSON (nr T) Wybor statej predkosci obwodowej Sciernicy SUG

Podanie numeru T jest konieczne tylko wtedy, gdy narzedzie o tym nume-
rze nie jest aktywne.

GWPSOF (nr T)

Cofniecie wyboru SUG; Podanie numeru T jest konieczne tylko wtedy, gdy
narzedzie o tym numerze nie jest aktywne.

Programowanie SUG; wartos¢ predkosci obwodowej w m/s wzgl. ft/s
S...: SUG dla wrzeciona prowadzacego; S1...: SUG dla wrzeciona 1

Dziatanie

Poprzez funkcje "Stata predko$¢ obwodowa Sciernicy”
(=SUG) tak jest ustawiana predkos¢ obrotowa Scierni-
cy, by przy uwzglednieniu aktualnego jej promienia
wynikata stata predko$¢ obwodowa.

3 SUG mozna wybiera¢ tylko dla narzedzi szlifierskich
(Typ 400-499).
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03.04 Regulacja posuwu i ruch wrzeciona

7.14 Stata predkos¢ obwodowa sciernicy, GWPSON, GWPSOF

Dalsze wskazowki

Aby méc uaktywni¢ funkcje "stata predko$é obwodo-
wa", muszg zosta¢ odpowiednio nastawione specyficz-
ne dla narzedzia dane szlifowania $TC_TPG1,
$TC_TPGS8 i $TC_TPG9. Przy wigczonej SUG sg
uwzgledniane wartosci korekcji online (= parametry
zuzycia; por. rozdz. 6 PUTFTOC, PUTFTOCF) przy
zmianie predkosci obrotowe;j!

Wybér SUG: programowanie GWPSON, SUG

Po wybraniu SUG przy pomocy GWPSON kazda
nastepna warto$¢ S dla tego wrzeciona jest interpre-
towana jako predko$¢ obwodowa Sciernicy.

Wybér SUG przy pomocy GWPSON nie prowadzi do
automatycznego uaktywnienia korekcji dtugosci na-
rzedzia albo nadzoru narzedzia.

SUG moze by¢ rownoczes$nie aktywna dla wielu wrze-
cion kanatu z kazdorazowo réznym numerem narze-
dzia.

Jezeli dla wrzeciona, dla ktérego SUG jest juz aktyw-
na, musi zosta¢ wybrana SUG z nowym narzedziem,
wowczas musi najpierw zostac cofniety wybér aktyw-
nej SUG przy pomocy GWPSOF.

Wyltaczenie SUG: GWPSOF

Przy cofnieciu wyboru SUG przy pomocy GWPSOF
jest jako warto$¢ zadana zachowywana ostatnio obli-
czona predkos¢ obrotowa.

Na koncu programu obrébki albo przy zresetowaniu
zaprogramowane SUG sg cofane.

Odpytanie na aktywne SUG: $P_GWPS[Nr wrze-
ciona]

Przy pomocy tej zmiennej systemowej mozna odpytaé
z programu obrobki, czy jest aktywna SUG dla okre-
Slonego wrzeciona.

TRUE: SUG jest wigczona.

FALSE: SUG jest wytgczona.
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Regulacja posuwu i ruch wrzeciona

03.04
7.14 Stata predkos¢ obwodowa sciernicy, GWPSON, GWPSOF

Ay

Dla narzedzi szlifierskich T1 i T5 ma obowigzywac
stata predko$¢ obwodowa Sciernicy.
T1 jest aktywnym narzedziem.

Przyklad programowania

Programowanie

]
)
I
N20 T1 D1 Wybo6r T1 i D1
N25 s1=1000 M1=3 1000 obr./min dla wrzeciona 1
N30 $2=1500 M2=3 1500 obr./min dla wrzeciona 2
N40 GWPSON Wybér SUG dla aktywnego narzedzia T1
N45 51 = 60 Nastawienie SUG dla aktywnego narzedzia
na 60 m/s
N50 GWPSON(5) Wybér SUG dla narzedzia 5 (2. wrzeciono)
N55 S2 = 40 Nastawienie SUG dla wrzeciona 2 na 40 m/s
N60 GWPSOF Wytgczenie SUG dla aktywnego narzedzia
N65 GWPSOF (3) Whytaczenie SUG dla narzedzia 5 (wrzecio-
no 2)
© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
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7.15 Stala predkos¢ obrotowa obrabianego przedmiotu dla szlifowania bezktowego,

CLGON, CLGOF

— Programowanie
I

CLGON (zadana)
CLGOF

Objasnienie polecen

7 03.04 Regulacja posuwu i ruch wrzeciona
7.15 Stata predkos¢ obrotowa obrabianego przedmiotu dla szlifowania

7

CLGON (zadana) Wiaczenie funkgji ,stata predko$¢ obrotowa obrabianego przedmiotu przy
szlifowaniu bezktowym*; podanie zadanej predkosci obrotowej (Soll) obra-
bianego przedmiotu w 1/min

CLGOF Whytgczenie funkcji

Dziatanie

Przy aktywnej funkcji ,stata predko$¢ obrotowa obra-
bianego przedmiotu przy szlifowaniu bezktowym® jest
utrzymywana stata predkos¢ obrotowa szlifowanej cze-
Sci. Predkosé obrotowa tarczy prowadzacej zmniejsza
sie ze zmniejszaniem si¢ $rednicy szlifowanej czesci.

Tarcza
prowadzaca

szlifowana
<—+

Czesc

rcz szlif.

Scier-

nica

Przebieg

Warunki dla CLGON

Osie tarczy prowadzacej i Sciernicy jak tez liniatu mu-
szg znajdowadé sie w pozycji, w ktorej czes¢ szlifowana
moze byé¢ szlifowana z wymiaru poczatkowego na kon-
cowy.

CLGON dziata tylko wtedy, gdy wrzeciono tarczy pro-
wadzacej znajduje sie w trybie regulacji predkosci obro-
towej. Nie jest potrzebny czujnik wartosci rzeczywistej
potozenia.

Réwnoczes$nie z CLGON mogg by¢ aktywne funkcje G:
G94, G95, G96 i G97 ktére nie wywierajg zadnego
wptywu na wrzeciono tarczy prowadzace;j.

Jezeli tarcza prowadzgca pracuje jako wrzeciono pro-
wadzgce, woéwczas G96 i CLGON wykluczajg sie.

3 Dalsze wskazéwki

W specyficznych dla kanatu danych maszynowych sg

zapisane (SMC_TRACLG...):

e numery wrzecion tarczy prowadzacej i $ciernicy

e parametry okreslajgce geometrie(numery osi,
wektor kierunku liniatu ...)
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7-275

SINUMERIK 840D/840Di/810D Instrukcja programowania Podstawy (PG) - Wydanie 03.04



7 Regulacja posuwu i ruch wrzeciona 03.04 7
7.15 Stata predkos¢ obrotowa obrabianego przedmiotu dla szlifowania

e zachowanie sie przy zresetowaniu i w programach
Obliczenie predkos$ci obrotowej tarczy prowa-

dzacej

Predkos$¢ obrotowa tarczy prowadzacej jest obliczana
z zadanej predkosci obrotowej obrabianego przedmio-
tu:

=0 T
tarcza prowadz. czes¢_szlifow. tarcza prowadz. prog

Promien czesci szlifowanej r

ozes6.saiit jest obliczany jako

promien okregu styku na $ciernicy, tarczy prowadzace;j
i liniale.

Dane korekcyjne w przypadku CLGON

Promienie Sciernicy i tarczy prowadzacej sg brane

z aktualnych danych korekcji dla T1, D1 ($ciernica)

i T2, D1 (tarcza prowadzaca). Zmiany korekcji narze-
dzia online (PUTFTOCF, FTOCON, FTOCOF) sg
uwzgledniane.

Zachowanie sie przy przechodzeniu blokéw ru-
chu

CLGON jest aktywny tylko w przypadku blokéw ruchu
bez GO (ruch z posuwem po torze).

Jezeli nastapi przejscie z bloku z GO do bloku ruchu
bez G0, woéwczas predkosé obrotowa tarczy prowadza-
cej podczas bloku z GO jest nastawiana na pozadang
poczatkowg predkosé obrotowg w nastepnym bloku.
Jezeli po bloku ruchu bez GO nastgpi blok z GO, wow-
czas predkosé obrotowa na koncu bloku przed GO
ulega zamrozeniu. Nie dotyczy to, gdy po bloku z GO
nastepuje blok bez G0, w ktérym jest zaprogramowa-
na nowa zadana predko$¢ obrotowa.

Stopien przektadni

Stopnie przektadni muszg by¢ tak wybrane, by tarcza
prowadzgca mogta przejsé przez zadany zakres pred-
kosci obrotowe;j.

Nadzory

Nadzory predkosci obrotowej zdefiniowane przy pomo-
cy G25, G26 sg aktywne.

Nadzorowany jest zakres liniatu, w ktérym musi lezeé
obliczony punkt styku z czescig szlifowana. Jest on
ustalany poprzez dang maszynowa.
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03.04 Regulacja posuwu i ruch wrzeciona 7
7.16 Programowane ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona, G25,
G26

Programowane ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona, G25, G26

Programowanie

G25 s.. sl=. 3S2=.
G26 S.. sl=. 3S2=.

Objasnienie polecen

G25 Dolne ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona
G26 Gérne ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona
S Sl=.. s2=.. Minimalna wzgl. maksymalna predko$¢ obrotowa
Dziatanie

W programie NC mozecie w drodze polecenia zmienié
ustalone w danych maszynowych wzgl. danych nastaw-
czych min i max predkosci obrotowe wrzeciona.

Przebieg

Programowane ograniczenia predkosci obrotowej wrze-
ciona sg mozliwe dla wszystkich wrzecion kanatu.

Przyktad:
N10 G26 51400 S2=350 S53=600

Gérna graniczna predkos¢ obrotowa dla wrzeciona
prowadzacego, wrzeciona 2 i wrzeciona 3.

Zakres wartosci

Przyporzadkowanie wartosci dla predkosci obrotowej
wrzeciona moze nastgpi¢ w zakresie 0.1 obr./min ...
9999 9999.9 obr/min.

Zaprogramowane przy pomocy G25 albo G26 ograni-
czenie predkos$ci obrofowej wrzeciona zastepuje gra-
niczne predkosci obrotowe w danych nastawczych

i pozostaje przez to zapisane w pamieci rowniez po
zakonczeniu programu.
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7.17 Wiele wartosci posuwu w jednym bloku: F.., FMA..

Wiele wartosci posuwu w jednym bloku: F.., FMA..

Programowanie

Wiele ruchéw po torze w 1 bloku
F2=... do F7=...

SR=...
FMA[2,x]=... do FMA[T7,x]=... Wiele ruchéw osiowych w 1 bloku
STA=. ..
SRA=. ..

Objasnienie polecen

F2==... do F7==... Dodatkowo do posuwu po torze mozna zaprogramowac¢ w bloku do 6 dal-
szych posuwéw; dziata pojedynczymi blokami

ST=... Czas oczekiwania (w technologii szlifowania: czas wyiskrzania); dziata
pojedynczymi blokami

SR=... Droga wycofania; dziata pojedynczymi blokami

FMA[2,x]= do Dodatkowo do posuwu po torze mozna zaprogramowaé w bloku do 6 dal-

FMA[7,x]= szych posuwéw na o$; dziata pojedynczymi blokami

STA=... Czas oczekiwania specyficzny dla osi (w technologii szlifowania: czas
wyiskrzania); dziata pojedynczymi blokami

SRA=. .. Specyficzna dla osi droga wycofania; dziata pojedynczymi blokami

Dziatanie

Przy pomocy funkcji "wiele posuwoéw w jednym bloku"
mozna w zaleznosci od zewnetrznych wejsé cyfrowych
i/albo analogowych uaktywni¢ synchronicznie do ruchu
e 6 réznych wartosci posuwu w jednym bloku NC,

e 1 czas oczekiwania oraz

1 wycofanie.

Sprzetowe sygnaty wejsciowe sg ujete w jednym baijcie
wejsciowym, opis patrz:
/FB/ A2, Rézne sygnaly interfejsowe.

Przebieg

Programowanie ruchu po torze

Pod adresem F jest programowany posuw po torze,
ktéry obowigzuje jak dtugo nie ma sygnatu wejsciowe-
go. Rozszerzenie numeryczne podaje numer bitu wej-
Scia, przez ktérego zmiane posuw staje sie aktywny:
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7.17 Wiele wartosci posuwu w jednym bloku: F.., FMA..

np.
F7=1000 ;7 odpowiada bitowi wejscia 7.
F2=20 ; 2 odpowiada bitowi wejscia 2.
ST=1 ; czas oczekiwania (s) bit wejscia 1

SR=0,5; droga wycofania (mm) bit wejscia 0

Programowanie ruchu osiowego

Pod adresem FA jest programowany osiowy posuw po

torze, ktéry obowigzuje tak dtugo, dopdki nie ma sygna-

tu wejsSciowego.

Przy pomocy FMA[7,x]=... do FMA[2,x]=...

mozna zaprogramowaé w bloku do 6 dalszych posu-

woOw na 0$. Pierwsze wyrazenie w nawiasach kwadra-

towych podaje numer bitu wejscia, drugie 0$, dla ktérej

posuw ma obowigzywadé:

Np. FMA[3, y]1=1000 ; Posuw osiowy o wartosci 1000 dla osi Y, 3
odpowiada bitowi wejsciowemu 3.

Czas oczekiwania i droga wycofania sg programowane

pod dodatkowymi adresami

STA[X]=... czas oczekiwania (s) bit 1 i

SRA[X]=... droga wycofania (mm) bit 0.

3 Dalsze wskazowki

e Osiowy posuw / posuw po torze (wartos¢ F) odpo-
wiada posuwowi 100%. Przy pomocy funkcji "wiele
posuwow w jednym bloku" mozna realizowa¢ posu-
wy, ktére sg mniejsze albo réwne osiowemu posu-
wowi / posuwowi po torze.

e Gdy dla osi sg zaprogramowane posuwy, czas ocze-
kiwania albo droga wycofania na podstawie ze-
wnetrznego wejscia, osi tej nie wolno w tym bloku
programowac jako osi POSA (0$ pozycjonowania
poza granice bloku).

e Gdy zostanie uaktywnione wejscie bit 1 dla czasu
oczekiwania wzgl. drogi wycofania bit 0, pozostata
droga dla osi uczestniczacych w tworzeniu konturu
albo odnosnych pojedynczych osi jest kasowana i
jest uruchamiany czas oczekiwania wzgl. wycofanie.

e Jednostka dla drogi wycofania odnosi sie do aktual-
nie obowigzujacej jednostki miary (mm albo cale).

e Look-Ahead dziata réwniez w przypadku wielu po-
suwoéw w jednym bloku. Przez to aktualny posuw
moze zostaé ograniczony przez Look-Ahead.
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Regulacja posuwu i ruch wrzeciona 03.04 7
7.18 Posuw pojedynczymi blokami: FB... (od w. opr. 5.3)

Programowanie

N20 T1 D1 F500 GO X100 Pozycja wyjsciowa
N25 Gl X105 F=20 F7=5 F3=2.5 F2=0.5 ST=1.5 SR= 0.5}

Posuw normalny z F, obrébka zgrubna z F7, obrébka wykanczajaca z F3, obrébka
wykanczajgca doktadna z F2, czas oczekiwania 1.5 s, droga wycofania 0.5 mm

N30

Posuw pojedynczymi blokami: FB... (od w. opr. 5.3)

Programowanie

FB=... Ruch posuwowy tylko w 1 bloku

Objasnienie polecen

FB==... W miejsce posuwu dziatajgcego modalnie w poprzednim bloku mozna
zaprogramowac oddzielny posuw dla tego bloku; w nastepnym bloku dzia-
fa ponownie poprzednio aktywny posuw modainy.

Dziatanie

Przy pomocy funkcji "posuw pojedynczymi blokami"
mozna dla pojedynczego bloku zada¢ oddzielny posuw.

Przebieg

Pod adresem FB jest zadawana warto$¢ posuwu tylko
dla aktualnego bloku. Po tym bloku ponownie jest ak-
tywny przedtem dziatajgcy posuw modainy.

Wartos¢ posuwu jest interpretowana odpowiednio do
aktywnego typu posuwu:

e G94: posuw w mm/min albo °/min

e G95: posuw w mm/obr. albo calach/obr.

e (396: stata predkosé skrawania

Literatura: Opis dziatania V1 Posuwy
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7.18 Posuw pojedynczymi blokami: FB... (od w. opr. 5.3)

Dalsze wskazowki

ol

e Zaprogramowana wartosé FB=<warto$¢> musi by¢
wieksza od zera.

e Jezeli w bloku nie jest zaprogramowany ruch posu-
wowy (np. blok obliczeniowy), FB pozostaje bez
dziatania.

e Jezeli zaprogramowano specjalny posuw dla fazki /
zaokraglenia, warto$¢ FB obowigzuje réwniez dla
znajdujgcego sie w tym bloku elementu konturu faz-
ka / zaokraglenie.

¢ Interpolacje posuwu FLIN, FCUB, ... sg bez ograni-
czenia mozliwe.

e Roéwnoczesne programowanie FB i FD (ruch két-
kiem recznym ze zmiang posuwu) albo F (modalny
posuw po torze) jest niemozliwe.

Programowanie

I
)
I
N10 GO X0 YO G17 F100 G94; Pozycja wyj$ciowa
N20 Gl X10; Posuw 100 mm/min
N30 X20 FB=80; Posuw 80 mm/min
N40 X30; Posuw wynosi ponownie 100 mm/min
N50
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Notatki
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Korekcje narzedzi

8.1 WSKAzZOWKI OQOINE ..o 8-284
8.2  ListatypOW NArz@azZi.............uoiiiiiiieee e 8-287
8.3  Wybo6r narzedzia/wywotanie narzedzia T............ccooooiiiiiiiiiii e 8-291
8.3.1 Zmiana narzedzia przy pomocy M06 (frezowanie)...............cccoeeeeeiiiiieeeiiieeeennnn. 8-291
8.3.2  Zmiana narzedzia przy pomocy polecen (t0CZeNie) ..........cccceeeeevvveeiiieeeeeeeeeinnn. 8-293
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8.6.1 Tokarka z magazynem reWOIWEIrOWYIM .............uiiiiiiiiiieiiiiie e 8-299
8.6.2 Frezarka z systemem tafCcuChowym..............c..ccooiiiiiiii e 8-300
8.7 Nastawienie natychmiastowego dziatania aktywnej korekcji narzedzia..................... 8-301
8.8 Korekcja promienia narzedzia, G40, G41, G42 .........coooiiiiiiiiiiie e 8-302
8.9 Dosuniecie i odsuniecie do/od konturu, NORM, KONT, KONTC, KONTT................. 8-309
8.10 Korekcja na naroznikach zewnetrznych, G450, G451 ...........cccoooiiiiiiiiii i 8-315
8.11 Miekkie dosuniecie i odsun. G140 - G143, G147/G247/G347, G148/G248/G348 .....8-318
8.11.1  Zachowanie sie przy dosunieciu i odsunieciu, G460 i rozszerzenia
(0d W. 0pr. 5) G4BT, GAB2......ccoe i 8-326
8.12 Nadzoér na kolizje, CDON, CDOF i CDOF2 ..., 8-330
8.13 Korekcja narzedzia 2 1/2 D, CUT2D, CUT2DF ... 8-333
8.14 Korekcja dlugosci narz. dla narzedzi orientowanych TCARR, TCOABS, TCOFR ..... 8-335
8.15 Specyficzny dla szlifowania nadzér narz. w programie obrébki TMON, TMOF ......... 8-338
8.16 Korekcje addytywne (0d W. OPF. 5) ....ciiiiiiiiiie e 8-340
8.16.1 Wybor korekcji (poprzez numery DL) .......ooooimmioiiiiieee e 8-340
8.16.2 Ustalenie wartoSci zuzycia i ustawiania....................cccccccviieeii i, 8-341
8.16.3 Skasowanie korekcji addytywnych (DELDL) ............cccoooiiiiiiiiiiiiiiieiieeeeee e 8-343
8.17 Traktowanie specjalne korekcji narzedzia (0d W. Opr. 5) .......cccccoevviiiiiiiiieeiiiiieeeeeenn. 8-344
8.17.1 Lustrzane odbicie dlugosci narzedzia...................oooooiiiiiii i 8-345
8.17.2 Reakcja na znak wartosci zuzycia narzedzia...............ccccooeeeeii i 8-345
8.17.3 Ustalenie uktadu wspétrzednych dla wart. zuzycia, TOWSTD, TOWMCS/WCS. 8-346
8.17.4 Diugos$¢ narzedzia i zmiana plaszCzyzny...........cccoooeiiiiiiiiiieei e 8-349
8.18 Narzedzia z majgcym znaczenie potozeniem ostrza (od w. opr.5) ............ccoeeeeeennnn.n. 8-352
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Korekcje narzedzi
8.1 Wskazowki ogdéine

8.1 Wskazéwki ogdine

Do czego stuzg korekcje narzedzi?

Przy sporzadzaniu programu nie musicie uwzgledniaé
Srednicy frezu, potozenia ostrza noza tokarskiego (néz

prawy/lewy) i dtugosci narzedzia.

Wymiary obrabianego przedmiotu programujecie bez-
posrednio, np. wedtug rysunku wykonawczego.

W czasie obrébki drogi narzedzia sg w zaleznosci od
kazdorazowej geometrii narzedzia tak sterowane, by
przy kazdym uzytym narzedziu mozna byto wykonaé

zaprogramowany kontur.

Droga narzedzia

.,
|
|
|
|

I

Kontur

. —O—

Sterowanie koryguje droge ruchu
Zaprogramowany kontur
Dane narzedzi wprowadzacie oddzielnie do tablicy I 1
narzedzi w sterowaniu. I |
W programie wywotujecie tylko potrzebne narzedzie I |
Z jego danymi korekcyjnymi. I |
Podczas wykonywania programu sterowanie pobiera | |
potrzebne dane korekcyjne z plikéw narzedzi i dla roz- | |
nych narzedzi indywidualnie koryguje tor ruchu narze- I |
dZia. R ﬁ L— —_— — —I
Skorygowana droga
narzedzia
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Korekcje narzedzi
8.1 Wskazowki ogdéine

Jakie korekcje narzedzi znajduja sie w pamieci

korekcji w sterowaniu?

Do pamieci korekcji wpisujecie:

wielkosci geometryczne: diugosé, promien.
Wielkosci te sktadajg sie z wielu komponentéw
(geometria, zuzycie). Z komponentdéw tych sterowa-
nie oblicza wielkos¢é wynikowg (np. dtugo$¢ catkowi-
ta 1, promien catkowity). Kazdorazowy wymiar cat-
kowity dziata przy uaktywnieniu pamieci korekcji.
Jak te wartosci sg przeliczane w osiach, decyduje
typ narzedzia i aktualna ptaszczyzna G17, G18,
G19.

Typ narzedzia

Typ okre$la, jakie dane geometryczne sg wymagane
i jak sg one uwzgledniane w obliczeniach (wiertto
albo frez albo narzedzia tokarskie).

Potozenie ostrza

Parametry narzedzi

W ponizszym rozdziale "Lista typdw narzedzi" sg opi-
sane poszczegoblne parametry narzedzi na rysunku.
Pola wprowadzania z "DP..." nalezy wypetni¢
parametrami narzedzi. Niepotrzebne parametry
narzedzi nalezy wyposazy¢ w warto$¢ "zero".

& Ostroznie

Wartosci raz wpisane do pamieci korekcji sg brane do
obliczen dla kazdego wywotanego narzedzia.

Promien

Diugosé

P = wierzchotek
narzedzia

R = promien

S = punkt srodkowy

ostrza

L1
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Korekcje narzedzi
8.1 Wskazowki ogdéine

Korekcja dlugos$ci narzedzia

Przy pomocy tej wartosci sg wyréwnywane roznice
dtugosci miedzy stosowanymi narzedziami.

Za dlugos$c¢ narzedzia jest uwazana odlegto$¢ miedzy
punktem odniesienia nosnika narzedzi i wierzchotkiem
narzedzia. Ta diugos¢ jest mierzona i razem z zadawa-
nymi wartosciami zuzycia wprowadzana do sterowania.
Sterowanie oblicza z tego ruchy postepowe w kierunku
dosuwu.

Dalsze wskazowki

Wartos¢ korekcji dtugosci narzedzia jest zalezna od
przestrzennego zorientowania narzedzia. Patrz do
niniejszego rozdz. "Zorientowanie narzedzia i korekcja
dtugoséci narzedzia".

Korekcja promienia narzedzia

Kontur i droga narzedzia nie sg identyczne. Punkt Srod-
kowy frezu wzgl. punkt Srodkowy promienia ostrza musi
poruszaé sie po réwnolegtej do konturu.

W tym celu zaprogramowany tor ruchu punktu srodko-
wego narzedzia - zaleznie od promienia i kierunku ob-
rébki - jest tak przesuwany, by ostrze narzedzia poru-

szato sie doktadnie po pozadanym konturze.

Podczas wykonywania programu sterowanie odczytuje
potrzebne promienie i oblicza z nich tor narzedzia.

Korekcja promienia narzedzia dziata odpowiednio do
nastawienia domysinego CUT2D albo CUT2DF. Wiecej
informacji na ten temat dalej w niniejszym rozdziale.

Réwnolegta

f——————————————,

8-286
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8.2

Korekcje narzedzi
Lista typow narzedzi

8.2

Lista typow narzedzi

Kody typ6ow narzedzi frezarskich

Grupa typu 1xy (frez):

100

110

111

120

121

130

131

140

145

150

151

155

156

160

narzedzie frezarskie wedtug
CLDATA

frez z glowicg kulistg

(frez walcowy do matryc)

frez z glowicg kulistg

(frez stozkowy do matryc)

frez palcowy

(bez zaokraglenia naroznikéw)
frez palcowy

(z zaokraglonymi naroznikami)
frez z glowicag katowg

(bez zaokraglenia naroznikéw)
frez z glowicag katowg

(z zaokraglonymi naroznikami)
frez do ptaszczyzn

frez do gwintow

frez tarczowy

pita

frez w ksztaicie stozka Scietego
(bez zaokraglenia naroznikéw)
frez w ksztaicie stozka Scietego
(z zaokraglonymi naroznikami)
frez do wiercenia otworu z frezo-
waniem gwintu

Wopisy w parametrach
narzedzi

DP1 [ 1xy

DP3 | Dlugos$¢ 1geometria

S -
S ES

- H

Dtugos$é 1 uchwytu

Dlugosé¢ 1

DP6 | Promieﬁ-geometria

| L

Dlugos$¢ 1 razem

DP21] Dhugo$échwyt

Wartosci zuzycia
odpowiednio do
wymogu

Pozostate wartosci
nalezy nastawié na 0

F- punkt odniesienia uchwytu (przy wetknigtym
narzedziu=punkt odniesienia nosnika narz.)

Dziatanie

Dlugos¢ 1w Z

GI7: Promien w X/Y

— F’- punkt odniesienia
Dlugos¢ TwY | uchwytu narzedzia

Promien w Z/X

G18:

Dlugos¢ 1 w X
Promien w Y/Z

G19:

Od w. opr. mozliwe state przyporzadkowanie przy G17, G18, G19
np. diugosé1=X, dlugosé2=2, dlugos¢3=Y (patrz /FB1/ W1 Kor. narzedzi)

Wpisy w parametrach Wymiar bazgwy .
narzedzi Dlugosé 2
——

DP1 [ 1xy j éig %
DP3 | Diug. 1 - geometria Wymiar bazowy 5

Diugosé 3 -Yal

s

DP6 | Prom. - geometria

DP21 |Dtug. 1 -baza

J

F’- punkt odniesienia uchwytu narzedzia

DP22 |Diug. 2 -bpaza F - punkt odniesienia no$nika narzedzi
DP23 |Diug.3 -baza L
Promien
—
Dziatanie
G17:  |Dlugos¢ 1wZ
Dilugos¢ 2wY
Diugos¢ 3 w X
Wartosci zuzycia Promien/WRK w X/Y X
odpowiednio do G18:

wymogu

Pozostate wartosci

nalezy nastawi¢ na 0 G19:

Dtugos¢ 1 w X
Diugos¢ 2wZ
Ditugos¢ 3wY
Promien/ WRK w Y/Z Y

z
Y
Diugos¢ 1 wY Y
Ditugos¢ 2 w X
Ditugos¢ 3wZ X
Promien/WRK w Z/X Z
X
4

Od w. opr. jest mozliwe state przyporzadkowanie przy G17, G18, G19,
np. diugos¢ 1=X, dtugos¢ 2=Z, dtugos¢ 3=Y (patrz /FB1/ W1
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Korekcje narzedzi

8.2 Lista typow narzedzi

Kody typ6ow narzedzi wiertarskich Wopisy do para-
Grupa typu 2xy (wiertfa): metréw narzedzia i
. . DP1 ] 2xy F
200  wiertto spiralne Cy)
. . . DP3| DIugos¢ 1 &%j
205 wiertto do wiercenia z petnego | Diug
210 dragzek wiertarski Diugosc 1
220 wiertto do nakietkow
230 pogtebiacz stozkowy
231 pogtebiacz nozowy o
. . . Wartosci
240 gwintownik z gwintem normalnym zuzycia
241  gwintownik z gwintem \‘,’V‘)’/ﬁ?“)’gzd”w do
drobnozwojnym Dziatanie -
Pozostate warto$ci|G17: | Diugo$¢ 1 wZ | F - punkt odniesienia
242 gwintownik z gwintem Withworth'a | nalezy nastawi | g1: | pugoss 1wy| "M@ NarEed!
250 rozwiertak G19: | Dlugo$é 1 w X
Kody typ6ow narzedzi szlifierskich Wpisy do
. i LN A TPG1 Numer wrzeciona
Grupa typu 4xy (narzedzia szlifierskie): e s TPG2 Instrukeja powiazania
400 Sciernica do szlifowania DP2 Diug. * | TPG3 Minimalny promien $ciernicy
DP3 Diug. 1 | TPG4 Minimalna szeroko$¢ $ciernicy
([)b.WOd.OWGQO . . DP4 Diug. 2 | TPG5 Aktualna szerokos$¢ $ciernicy
401 Sciernica do szlifowania DP6 Promien| TPG6 Maksymalna predkos¢ obrotowa
obwodowego z nadzorem TPG7 Maksymalna predkos¢ obwodowa
, . . . ) *) Potozenie ostrza | TPG8 Kat $ciernicy sko$nej
403 Sciernica do szlifowania obwodo- Wartoéci zuzycia TPGY9 Nr parameteru dla oblicz. promieni
wego z nadzorem bez wymiaru \?Vc:,?;)c\,gﬁdmo @ F - punkt odniesienia no$nika
bazowego dla predkos$ci obwodo- Pozostate wartosci narzedzi
L. ) nalezy nastawi¢ na
wej Sciernicy SUG 0
410  $ciernica ptaska Dziatanie
411  $ciernica ptaska z nadzorem G17. |Dhug. 1wy
Dhug 2in X Y
413 &ciernica ptaska z nadzorem Prom. w X/¥ 3 ol
. . | Dlug. 1w X S ©3
bez wymiaru bazowego dla pred- | G18: D,fug_ owz 2 %g,
ko$ci obwodowej SUG SUG Radius in Z/X °r
490 Obciqgacz G19: Diug. 1wZ Ve B
D{ug_ 2wY Baza dtugos¢ 2
Prom. wY/Z Geometria
Dtugosé 2
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Korekcje narzedzi E
8.2 Lista typow narzedzi

Kody typ6éw narzedzi tokarskich

Podzial typéw narzedzi tokarskich

Grupa typu 5xy (narzedzia tokarskie):

500
510
520
530
540
550
580

néz zdzierak

néz wykanczak

néz do toczenia poprzecznego
néz przecinak

néz do gwintowania

ndz grzybkowy / ksztattowy
czujnik pomiarowy z parametrem
potozenia ostrza

¢ Instrukcja powigzania

? Korekcje dtugosci geometria, zuzycie i wymiar bazowy moga kazdorazowo zosta¢ powigzane dla
lewej i prawej korekcji ostrza, tzn. jezeli zostang zmienione korekcje dtugosci dla lewego ostrza,

wowczas wartosci sg automatycznie wpisywane rowniez dla prawego ostrza i na odwro6t. Patrz na

ten temat opis funkcjonowania /FB I/, W4 "Szlifowanie".

N6z

np. G18: plaszczyzna Z/X

A X

tokarski

F - punkt odnies. uchwytu narz.

Diugosé 1 (X)

v J

Diugosc 2 (Z2)

/\

Wierzch. narzedzia P
(ostrze 1 =Dp,)

> 7

R - promien ostrza
(narzedzia)

S - potozenie punktu
sSrodkowego ostrza

Parametr narzedzia DP2 podaje potozenie ostrza.
Mozliwa jest wartos¢ potozenia 1 do 9.

‘x polozenie ostrza DP2
1

2
P

/)

/7/§>

Wpisy do parametrow L Dziatanie
narzedzi Wartosci zuzycia —

Bx odpowiednio do G17: Dlugosé 1wy
DP1 y wymogu | Dlugosé 2 w X
DP2 |1..9 Dtugosé 1 w X
DP3 | diugos¢ Pozostate wartosci |G18} D’fugéé w7
DP4 | dtugosc nalezy nastawié¢ —

na o G1g; Dlugosc 1 wZ

DP6 [ promien Dilugosé 2w Y

M

8 9

Wskazéwka:
Dane diugosc 1, diugos¢ 2 odnoszg sie
do punktu P przy potozeniu ostrza 1-8;
ale przy 9 do S (S=P)
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E Korekcje narzedzi 03.04 E
8.2 Lista typow narzedzi

Kody typ6éw narzedzi

Grupa typu 7xy (narzedzia specjalne)
700 pita do rowkéw

710 czujnik pomiarowy tréjwymiarowy

730 Zderzak

Wopisy do parametrow Szemkﬁ’f rowka b b
R , f 'ymiar baz.|
Pita do rowkéw narzedzi I Dhug. 2
DP# Diug. 1 -baza -
Grupa z typem: DP4 Diug. 2 - baza Wys}(ep_, A
700 pita do rowkéw DP6 Srednica- geometra _—’:]
: ©
DP7 Szer. zer. -geometia _Jjog 8
DP# Wystep - geometria E - §
5|8 |0
£ o
Wartosci zuzycia : -
Dal kazéwki odpowiednio do Dziatanie
alsze wskazowki wymogu G17: | Pol srednicy (L1)w X wybor plaszczyzny
, . Wystep w (L2) Y 1.-2. 0$ (X-Y)
Parametry do typéw narzedzi sq opisane w: Pozostate wartosci Brzeszczot pity w (R) X/Y
. ) . nalezy nastawi¢ na 17 P8l radnior (L1 WY wrbr ok
Literatura: FB, W1 Korekcja narzedzi zero ' Vﬁ,ys;feg'?v(@;)wx Rl i
i na obrazach pomocy w sterowaniu Brzeszozot pity w(R) /X
G17: | Pot érednicy (L1)wZ  wybor plaszczyznyl
Wystep w (L2) Z 1.-2. 08 (Y-2)
Brzeszczot pity w (R) Y/Z
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8.3.1

|13

Korekcje narzedzi

8.3 Wybor narzedzia / wywotanie narzedzia T

Wybér narzedzia / wywotanie narzedzia T

Zmiana narzedzi przy pomocy M06 (frezowanie)

Programowanie

Tx albo
T=x albo
Ty=X

TO

MO6

Objasnienie parametréw

Tx albo T=x albo  \Wybor narzedzia przy pomocy nr T

Ty=x

X X oznacza nr T: 0-32000

T0= Cofniecie wyboru narzedzia

MO6 Zmiana narzedzia, nastepnie jest aktywne narzedzie T... razem z korekcjg
D
Liczba narzedzi: 600, od w. opr. 5: 1200
(zaleznie od zaprojektowania przez producenta maszyny)

Dzialanie

Z zaprogramowaniem stowa T jest wybierane narze-

dzie.
1. Wybdr narzedzia bez menedzera narzedzi

e Dowolny wybo6r nr D (ptaski nr D) w odniesieniu

do ostrzy
\T... [8miejscowy] \
‘D1 ‘DZ ‘D3 ‘ coe ‘032000 ‘
e Tabelaryczne nrD: D1 ... D8
T1 D1 D2 |D3 | coe |D8
T2 D1
T3 D1
T6 D1 D2 D3 |
T9 D1 D2
D1 D3 |
[ ]
[ ]
T D1 D2
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Korekcje narzedzi

8.3 Wybor narzedzia / wywotanie narzedzia T

2. Wybér narzedzia z menedzerem narzedzi

e \Wybodr narzedzia z menedzerem narzedzi

e State przyporzadkowanie nr D do ostrzy
Narzedzie staje sie aktywne dopiero przy pomocy MO06
(razem z odpowiednim numerem D).

Producent maszyny (MH 8.1)

Dziatanie numeru T jest ustalane poprzez dang maszy-
nowa. Uwzglednijcie zaprojektowanie przez producenta
maszyny.

Objasnienie

Od w. opr. 4

Dowolny wyb6r nr D, "Ptaskie numery D", jest stosowa-
ny, gdy zarzadzanie narzedziami nastepuje poza NC.
W tym przypadku numeru D z przynaleznymi zesta-
wami korekt narzedzia sg zaktadane bez przyporzad-
kowania do narzedzi.

W programie obrébki mozna dalej programowaé T.

To T nie ma jednak odniesienia do zaprogramowanego
numeru D.

Przyktad:

Magazyn rewolwerowy o 12 miejscach i 12 narzedziach
jednoostrzowych.

Producent maszyny (MH 8.5)
Zaleznie od nastawienia w MD 18102 mozna w pro-
gramie obrébki programowaé T albo nie.

Przebieg

Utworzenie nowego numeru D

Utworzenie numeru D z przynaleznym zestawem da-
nych korekcyjnych nastepuje tak samo jak w przypadku
normalnego numeru D poprzez parametry narzedzia
$TC_DP1 do $TC_DP25. Podanie numeru T odpada.
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E 03.04 Korekcje narzedzi
8.3 Wybor narzedzia / wywotanie narzedzia T

Producent maszyny (MH 8.6)

Rodzaj zarzgdzania numerami D jest ustalany poprzez
dang maszynowa. Dla "ptaskiej struktury numeréw D"
sg przy tym do dyspozycji dwie mozliwosci nastawienia
(do programowania numeroéw D):

e ptaska struktura numeréw D z programowaniem
bezposrednim

e ptaska struktura numerédw D z programowaniem
posrednim (od wersji opr.5)

8.3.2 Zmiana narzedzia przy pomocy polecen T (toczenie)

Programowanie

|13

Tx albo T=x

albo Ty=x

TO

Objasnienie parametréw

Tx albo T=x albo  Wyboér narzedzia przy pomocy nr T razem ze zmiang narzedzia (aktywne

Ty=x narzedzie), korekcja narzedzia staje sie aktywna
X x oznacza nr T: 0-32000
TO Cofniecie wyboru narzedzia

Liczba narzedzi: 600, od wers;ji opr. 5: 1200
(zaleznie od zaprojektowania przez producenta maszyny)

G Dziatanie

Z zaprogramowaniem stowa T nastepuje bezposrednia
zmiana narzedzia.
1. Wybér narzedzia bez menedzera narzedzi
e Dowolny wybo6r nr D (ptaski nr D) w odniesieniu
do ostrzy
e Tabelaryczny nrD: D1 ... D8

2. Wybo6r narzedzia z menedzerem narzedzi
e Dowolny wybor nr D (ptaski nr D) w odniesieniu
do ostrzy
e State przyporzadkowanie nr D do ostrzy

Producent maszyny (MH 8.1)
Dziatanie wywotania numeru T jest ustalane poprzez

dang maszynowg. Uwzglednijcie zaprojektowanie przez
producenta maszyny.
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Korekcje narzedzi 03.04 E
8.4 Korekcja narzedzia D

Korekcja narzedzia D
Programowanie

D...
DO

Objasnienie parametréw

Dx Numer korekcji narzedzia:
bez menedzera narzedzi 1... 8 wzgl.
Z menedzerem narzedzi (od wersji opr.5) 1..12

X X oznacza nr D: 0-32000

DO Cofniecie korekcji narzedzia, zadne korekcje nie dziatajg

Dziatanie

OkresSlonemu narzedziu mozna kazdorazowo przypo-
rzadkowac 1 do 8 (12) ostrzy z réznymi zestawami

korekciji. Przez to mozna dla jednego narzedzia zdefi-
niowac rozne ostrza i odpowiednio do potrzeby wywo- N10 T2

tywacC w programie NC. Na przykfad r6zne wartosci )é::SXZ1 g 0
korekgciji dla lewego i prawego ostrza w przypadku noza D6 Z-5

do toczenia poprzecznego. Korekcja dtugosci specjal-
nego ostrza jest uaktywniana przez wywotanie D. Przy
zaprogramowaniu DO korekcje narzedzia nie dziataja.
Gdy stowo D nie jest zaprogramowane, wéwczas przy
zmianie narzedzia jest aktualne nastawienie standar-
dowe z danej maszynowej.

Korekcje dtugosci narzedzia dziatajg, gdy numer D jest
zaprogramowany.

Korekcja promienia narzedzia musi zosta¢ dodatkowo
wigczona przez G41/G42.

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.

8-294 SINUMERIK 840D/840Di/810D Instrukcja programowania Podstawy (PG) - Wydanie 03.04



8

03.04
8.4

Korekcje narzedzi
Korekcja narzedzia D

Producent maszyny (MH 8.10)

Nastawienie domysine przez producenta maszyny, np.
D1, tzn. bez zaprogramowania D ze zmiang narzedzia
(MO06) jest uaktywniane/wybierane D1.

Narzedzia stajg sie aktywne przez zaprogramowanie

T (patrz dane producenta maszyny).

Korekcja jest realizowana w ramach pierwszego zapro-
gramowanego ruchu postepowego przynaleznej do osi
korekgcji dtugosci narzedzia.

W celu wyboru korekcji dtugosci musi zawsze zostac
zaprogramowany pozgdany numer D.

Korekcja dtugosci dziata réwniez, gdy nastawiono ko-
rekcje poprzez dang maszynowa.

Praca bez korekcji narzedzia, DO

DO jest standardowo nastawione domy$inie po zatado-
waniu programu sterowania. Gdy nie podacie numeru
D, pracujecie bez korekcji narzedzia.

Zmienione wartosci dziatajg po ponownym zaprogra-
mowaniu T albo D.

Przyktad programowania
(toczenie: zmiana narzedzia poleceniem T)

N10 T1 D1 Narzedzie T1 jest wprowadzane do pozycji
roboczej i uaktywniane przynaleznym D1

N1l GO X... Z... Korekcje dtugosci sg realizowane

N50 T4 D2 Whprowadzenie narzedzia T4 do pozycji
roboczej, D2 z T4 staje sie aktywny

N70 GO Z... D1 Jest uaktywniane inne ostrze D1 dla narze-

dzia T4
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Korekcje narzedzi 03.04 E
8.5 Wybor narzedzia T przy pomocy menedzera narzedzi

8.5 Wybér narzedzia T przy pomocy menedzera narzedzi

Przykiad

|13

Magazyn ma miejsca 1 do 20:

Miejsce 1 zajete przez wiertto, nr duplo=1, T15, zablo-
kowane

Miejsce 2 nie zajete

Miejsce 3 zajete przez wiertto, nr duplo=2, T10, zwol-
nione

Miejsce 4 zajete przez wiertto, nr duplo=3, T1, aktywne
Miejsce 5 do 20 nie zajete

1. Zaprogramowanie T1 wzgl. T=1:
Jest wybierane miejsce magazynowe z numerem
1 magazynu potgczonego z uchwytem narzedzia.

2. Jest okreslany identyfikator "wiertto" znajdujgcego
sie tam narzedzia.
Proces wybierania jest zakonczony.

3. Nastepuje proces zmiany narzedzia:
Wedlug strategii poszukiwania narzedzia "wez
pierwsze dostepne narzedzie z grupy" do pozycji
roboczej jest wprowadzane T10, poniewaz T15 jest
zablokowane.

4. Wedlug strategii "wez pierwsze narzedzie z grupy
o statusie “aktywne™ do pozyciji roboczej jest wpro-
wadzane T1.

8.5.1 Tokarka z magazynem rewolwerowym

Programowanie

|13

In der Regel gilt der folgende Ablauf :
Z reguly obowigzuje nastepujacy przebieg:
T =miejsce albo T =identyfikator
przy pomocy T jest wyzwalana zmiana narzedzia
D... numer korekcji narzedzia: 1...32000 (max, patrz producent maszyny)
DO: nie dziatajg zadne korekcje!
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E 03.04 Korekcje narzedzi E
8.5 Wybor narzedzia T przy pomocy menedzera narzedzi

ey Przebieg

Z reguly obowigzuje nastepujacy przebieg:
T = miejsce,
przy T jest wyzwalana zmiana narzedzia
D = Korekcja 1 do n (n < 32000)
Przy stosowaniu wzglednej struktury numeréw D z we-
wnetrznym odniesieniem do odno$nych narzedzi jest
np. mozliwe zarzadzanie narzedziami siostrzanymi
i funkcja nadzoru.

ﬂ Wskazowka:
Z wywotaniem narzedzia musz3:

e zostaé uaktywnione wartosci korekcji narzedzia
zapisane pod numerem D.

e zaprogramowana odpowiednia ptaszczyzna robocza
(nastawienie systemowe: G18). Jest przez to zagwa-
rantowane, ze korekcja dtugosci jest przyporzadko-
wana prawidtowej osi.

Jezeli w magazynie narzedzi wybrane miejsce nie jest

zajete, polecenie narzedziowe dziata jak TO. Wybor

nie zajetego miejsca w magazynie moze zostac uzyty

do pozycjonowania pustego miejsca.

Producent maszyny (MH 8.2)

Menedzer narzedzi: patrz zaprojektowanie przez pro-
ducenta maszyny.

8.5.2 Frezarka z magazynem tancuchowym

Przebieg

In der Regel gilt der folgende Ablauf :
T = ,Ident* wzgl. T = nr wzgl. T=nr duplo,
przy pomocy MO06 jest wyzwalana zmiana
narzedzia
D = Korekcja 1 do n-tego numeru ostrza
(n < 8, od wersji opr. 5:12)
Wybo6r
e przy pomocy zintegrowanego menedzera narze-
dzi (w ramach NC)
wzgledna struktura numeréw D ze zintegrowa-
nym odniesieniem do przynaleznych narzedzi
(np. zarzgdzanie narzedziami siostrzanymi i
funkcja nadzoru)
e bez zintegrowanego menedzera narzedzi (poza NC)

Ptaska struktura nr D bez wewnetrznego odniesienia
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Korekcje narzedzi

03.04
8.5 Wybor narzedzia T przy pomocy menedzera narzedzi E

do przynaleznych narzedzi.
Producent maszyny (MH 8.3)

Menedzer narzedzi: patrz zaprojektowanie przez pro-
ducenta maszyny.

Magazyn narzedzi

Numer T powoduje preselekcje narzedzia, np. pozycjo-
nowanie magazynu w pozycji zmiany narzedzia. Wia-
Sciwa zmiana narzedzia jest wyzwalana przy pomocy
M6. Numer M dla zmiany narzedzia mozna nastawic
poprzez dang maszynowq. (patrz tez punkt "Funkcje
dodatkowe M"). Dopiero wéwczas dziatajg nowe korek-
cje narzedzia.

Wskazowka:

Z wywotaniem narzedzia musz3:

e zostaé uaktywnione zapisane pod numerem
D wartosci korekcji narzedzia.

e zaprogramowana odpowiednia ptaszczyzna ro-
bocza (nastawienie systemowe: G17). Jest przez
to zagwarantowane, ze korekcja dtugosci jest
przyporzadkowana do wtasciwej osi.

Jezeli w magazynie narzedzi wybrane miejsce nie jest

zajete, polecenie narzedziowe dziata jak TO. Wybor

nie zajetego miejsca w magazynie moze zostac uzyty
do pozycjonowania pustego miejsca.
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03.04 Korekcje narzedzi E
8.6 Wywolanie korekcji narzedzia D przy pomocy menedzera narzedzi

8.6 Wywotanie korekcji narzedzia D przy pomocy menedzera narzedzi

Producent maszyny (MH 8.4)

L3

Uwzglednijcie zaprojektowanie przez producenta ma-
szyny.

8.6.1 Tokarka z magazynem rewolwerowym

Programowanie

|13

Z reguly obowigzuje nastepujacy przebieg:
T =miejsce albo T = identyfikator wzgl. T=nr. duplo,
przy pomocy T jest wyzwalana zmiana narzedzia
D... numer korekcji narzedzia: 1...32000 (max, patrz producent maszyny)
DO: nie dziatajg zadne korekcje!

Programowanie bezposrednie (bezwzgledne)
Programowanie nastepuje pod strukturg numeréw D.
Przeznaczone do uzycia zestawy danych korekcyjnych
sg wywotywane bezposrednio poprzez numery D.
Przyporzadkowanie numeru do konkretnego narzedzia
nastepuje nie w NCK.

Producent maszyny (MH 8.7)

Poprzez dang maszynowg jest ustalane bezposrednie
programowanie.

Przyklad programowania

2] 3

$MC_TOOL_CHANGE_MODE=0 MD20270 CUTTING_EDGE_DEFAULT =1

];)éé Ruch z korekcjami z D92

Tl7 Wyboér T17, ruch z korekcjami z D92

];)ié Ruch z korekcjami z D16

]-3\;)2000 Ruch z korekcjami z D32000

525000500 Wybér T29000500 , ruch z korekcjami z D32000
D1 Ruch z korekcjami z D1
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Korekcje narzedzi 03.04
8.6 Wywolanie korekcji narzedzia D przy pomocy menedzera narzedzi

Frezarka z system tancuchowym

Przebieg

Z reguty obowigzuje nastepujacy przebieg :
T= identyfikator wzgl. T= identyfikator wzgl.
T= nr duplo,
Przy pomocy MO6 jest wyzwalana zmiana na-
rzedzia
D = Korekcja 1 n-tego nr ostrza
(n < 8 wzgl. 12, od wersji opr. 5)
Wybor
e przy pomocy zintegrowanego menedzera narze-
dzi (w ramach NC)
e bez zintegrowanego menedzera narzedzi (poza NC)
Ptaska struktura nr D bez wewnetrznego odniesienia
do przynaleznych narzedzi

Producent maszyny (MH 8.9)

Zarzgdzanie narzedziami: patrz dane producenta ma-
szyny.

Dziatanie

Okreslonemu narzedziu mozna kazdorazowo przypo-
rzadkowac 1 do 8 (12) ostrzy z réznymi zestawami
korekcji. Korekcja dtugosci specjalnego ostrza jest
uaktywniana przez wywotanie D. Przy zaprogramowa-
niu DO korekcje narzedzia nie dziatajg. Gdy stowo

D nie jest zaprogramowane, wéwczas przy zmianie
narzedzia jest aktualne nastawienie standardowe

z danej maszynowe;.

Korekcje dtugosci narzedzia dziatajg, gdy numer D jest
zaprogramowany.

Korekcja promienia narzedzia musi zosta¢ dodatkowo
wigczona przez G41/G42.
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03.04 Korekcje narzedzi
8.7 Nastawienie natychmiastowego dziatania aktywnej korekcji

narzedzia

8.7 Nastawienie natychmiastowego dziatania aktywnej korekcji narzedzia

G Dziatanie

Poprzez MD SMM_ACTIVATE_SEL_USER_DATA
mozna ustali¢, ze mozna nastawi¢ natychmiastowe
dziatanie aktywnej korekcji narzedzia, gdy program
obrébki znajduje sie w "stanie stop".

FB/, Opis dziatania Podstawy, K2 Osie, uktady wspot-
rzednych...

yj

& Niebezpieczenstwo

Z nastepnym startem programu obrobki korekcja jest
realizowana.
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Korekcje narzedzi 03.04
8.8 Korekcja promienia narzedzia, G40, G41, G42

8.8 Korekcja promienia narzedzia, G40, G41, G42

Programowanie

|13

G40
G41
G42
OFFN=

E Objasnienie polecen

G40 Wyltgczenie korekcji promienia narzedzia
G41

Wiaczenie korekcji promienia narzedzia, narzedzie pracuje w kierunku
obrobki na lewo od konturu

G4z Wiaczenie korekcji promienia narzedzia, narzedzie pracuje w kierunku

obrébki na prawo od konturu
OFFN= Naddatek do programowanego konturu (offset kontur normal)

[: Dziatanie Réwnolegta

Przy wtaczonej korekcji promienia narzedzia sterowa-
nie oblicza kazdorazowo réwnolegte drogi narzedzia dla
réznych narzedzi.

fm——————————————

Przy pomocy OFFN mozecie wytworzy¢ tor réwnolegty,
np. w celu obrébki wykanczajacej wstepne;j.

Przebieg , |
Do obliczenia drég narzedzi sterowanie potrzebuje ;ﬂ 2
nastepujacych informac;ji: 7y ﬁ

b H3 [ Gao RN Gl B ﬁ —————

1. Nr narzedzia T/nr ostrza D

W razie potrzeby réwniez numer korekcji narzedzia D.

Z promieni frezu wzgl. promieni ostrza oraz danych dot. «‘ﬂ" I
potozenia ostrza jest obliczany odstep miedzy torem
ruchu narzedzia i konturem obrabianego przedmiotu.
W przypadku ptaskiej struktury numeréw D musi zostaé
zaprogramowany tylko numer D.
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03.04 Korekcje narzedzi
8.8 Korekcja promienia narzedzia, G40, G41, G42

2. Kierunek obrobki G41, G42
Sterowanie rozpoznaje z niego kierunek, w ktérym tor
ruchu narzedzia ma zostaé przesuniety.

Wskazowka:
Ujemna warto$¢ korekcji jest rownoznaczna ze zmiang
strony korekcji (G41, G42).

3. Plaszczyzna robocza G17 do G19 Frezowanie:
Sterowanie rozpoznaje stad ptaszczyzne a przez to
kierunki osi, w ktérych nastepuje korygowanie.

Przyktad dla narzedzi frezarskich:
N10 G17 G41 ..

Korekcja promienia narzedzia nastepuje w ptaszczyznie
X/Y, korekcja diugosci narzedzia w kierunku Z.

Wskazowka: +Z
W przypadku maszyn 2-osiowych korekcja promienia
narzedzia jest mozliwa tylko w "prawdziwych" ptaszczy- @\g
znach, z reguty przy G18 (patrz tablica Korekcja pro-
mienia narzedzia).

Korekcja dlugos$ci narzedzia Toczenie:
Parametr zuzycia przyporzadkowany osi $rednicy przy
wyborze narzedzia moze (MD) zosta¢ zdefiniowany
jako wartos¢ w $rednicy. Przy nastepnej zmianie ptasz-
czyzny przyporzgdkowanie to nie jest automatycznie
zmieniane. W tym celu narzedzie musi zosta¢ ponow-
nie wybrane po zmianie ptaszczyzny.
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Korekcje narzedzi 03.04
8.8 Korekcja promienia narzedzia, G40, G41, G42

Wiaczenie/wylaczenie korekcji promienia narzedzia Frezowanie:

& W bloku NC z G40, G41 albo G42 musi by¢ zaprogra-
mowane polecenie ruchu przy pomocy GO albo G1.

W tym poleceniu ruchu musi by¢ podana co najmniej

jedna o$ wybranej ptaszczyzny roboczej. ' Korekcja w X

Gdy przy witgczeniu podacie tylko jedng 0S8, ostatnia

()
S S

pozycja drugiej osi jest automatycznie uzupetniana ] jl_/ /‘l/
i obydwie osie wykonujg ruch. | o e .él
Wskazéwka: 5 Korekeja w'Y
Obydwie osie muszg jako GEOAX by¢ aktywne w kana-
le. Mozna to zapewni¢ przez programowanie z GEOAX. # (i
N10

R D) -

Przyktad: _6% 50 X

N10 GO X50 T1 D1
N20 Gl G41 Y50 F200
N30 Y100
W bloku N10 jest wtgczana tylko korekcja promienia
narzedzia. Dosuw do X50 nastepuje bez korekgciji.
W bloku N20 jest wtgczana korekcja promienia, dosuw
do punktu X50/Y50 nastepuje z korekcja.

Toczenie:
Przyktad:
N20 T1 D1
N30 GO X100 z20
N40 G42 X20 z1
N50 G1 Z-20 FO0.2
W bloku N20 jest wigczana tylko korekcja diugosci
narzedzia. W bloku N30 dosuniecie do X100 Z20 na-
stepuje bez korekgciji.
W bloku N40 jest wtgczana korekcja promienia, dosu-
niecie do punktu X20/Z1 nastepuje z korekcja.

@ 100

YN

Przy pomocy NORM i KONT mozecie ustalié tor ruchu
ﬂ narzedzia przy wtgczaniu i wytgczaniu pracy z korekcjg
(patrz punkt 8.10, Dosuniecie i odsuniecie do/od kontu-
ru, NORM, KONT, G450, G451).
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Korekcje narzedzi
8.8 Korekcja promienia narzedzia, G40, G41, G42

Wybér punktu przeciecia przy pomocy SD 42496:
CUTCOM_CLSD_CONT

FALSE:

Jezeli przy (prawie) zamknietym konturze, ktéry sktada
sie z dwdch kolejnych blokéw okregéw albo jednego
bloku okregu i jednego bloku liniowego, przy korekcie
na stronie wewnetrznej wynikng dwa punkty przeciecia,
wowczas zgodnie z procedurg standardowg jest wybie-
rany ten punkt, ktéry na pierwszym konturze czescio-
wym lezy blizej korica bloku.

Kontur jest wdwczas uwazany za (prawie) zamkniety,
gdy odstep miedzy punktem startowym pierwszego
bloku i punktem kofcowym drugiego bloku jest mniej-
szy niz 10% skutecznego promienia korekcji ale nie
wiekszy niz 1000 przyrostéw drogi (odpowiada to Tmm
przy 3 miejscach po przecinku).

TRUE:

W takiej samej sytuaciji jak opisano wyzej jest wybiera-
ny punkt przeciecia, ktory lezy na pierwszej czesci kon-
turu blizej poczatku bloku.

Zmiana kierunku korekcji
G41/G42, G42/G41 mozna programowacé bez umiesz-
czania G40 miedzy nimi.

Zmiana ptaszczyzny roboczej
Zmiana ptaszczyzny roboczej G17 do G19 jest przy
witgczonym G41/G42 niemozliwa.
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Korekcje narzedzi 03.04
8.8 Korekcja promienia narzedzia, G40, G41, G42

Zmiana numeru korekcji D

Numer korekcji D moze zosta¢ zmieniony w pracy

Z korekcja.

Zmieniony promien narzedzia obowigzuje juz od bloku,
w ktérym znajduje sie nowy numer D.

Blok NC ze zmieniong kor. promienia

& Zmiana promienia wzgl. ruch wyréwnawczy rozcigga Si¢
na caty blok i dopiero w punkcie koricowym osigga no-
wy odstep rownolegty.

Droga ruchu

Vaprogramowany tor
W przypadku ruchu liniowego narzedzie porusza sie po

torze skosnym miedzy punktem poczgtkowym i konco-
wym, przy interpolacji kotowej powstajg ruchy spiralne.

Zmiana promienia narzedzia

Na przyktad przy pomocy zmiennych systemowych.
Odnosénie przebiegu obowigzuje to samo co przy zmia-
nie numeru korekc;ji D.

& Zmienione wartosci dziatajg dopiero po ponownym za-
programowaniu T albo D. Zmiana obowigzuje dopiero w
nastepnym bloku.

Podczas pracy z korekcja

& Praca z korekcjg moze zostac przerwana tylko przez
okreslong liczbe nastepujgcych po sobie blokow albo

polecen M, ktére nie zawierajg Zadnych polecen ruchu

wzgl. danych dot. drogi w ptaszczyznie korekgcji: stan-

dard 3.

Producent maszyny (MH 8.14)

Liczbe kolejnych blokéw albo polecen M mozna nasta-
wi¢ poprzez dang maszynowg 20250 (patrz dane pro-
ducenta maszyny).

Blok z drogg ruchu po torze wynoszgcq zero liczy sie
rowniez jako przerwanie!
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03.04 Korekcje narzedzi
8.8 Korekcja promienia narzedzia, G40, G41, G42

Hﬁ Przyklad programowania Frezowanie:
L ]
*" "Klasyczny" sposéb postepowania:
Wywotanie narzedzia, wprowadzenie narzedzia do |y
pozycji roboczej, wigczenie ptaszczyzny roboczej i ko- 1Y
rekcji promienia narzedzia. i
° ]
~
Blo
vg C
D - D>
020 X N z
40 )
80 7
N10 GO z100 Wycofanie narzedzia w celu zmiany narze-
dzia
N20 G17 T1 Mé Zmiana narzedzia
N30 GO X0 Y0 z1 M3 S300 D1 Wywoftanie wartosci korekcji narzedzia,
wybor korekcji narzedzia
N40 z-7 F500 Dosuw narzedzia
N50 G41 X20 Y20 Wiaczenie korekcji promienia narzedzia,
narzedzie pracuje na lewo od konturu
N60 Y40 Frezowanie konturu
N70 X40 Y70
N80 X80 Y50
NSO Y20
N100 X20
N110 G40 GO 2100 M30 Odsuniecie narzedzia, koniec programu
Toczenie:
25
X
R8
R3 R
A
439 |,
_ I O P A I I [S]
4l

12
15

20

40

57

60

62

70

80
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Korekcje narzedzi

8.8 Korekcja promienia narzedzia, G40, G41, G42

$ N_1001 MPF

;Nazwa programu

N5 GO G53 X280 z380 DO ;Punkt startowy

N10 TRANS X0 2250 ;Przesuniecie punktu zerowego

N15 TLIMS=4000 ;Ograniczenie predkosci obrotowej (G96)

N20  G96 S250 M3 ;Wybor posuwu statego

N25 G90 T1 D1 M8 ;Wybér narzedzia i korekcji narzedzia

N30 GO G42 X-1.5 z1 ;Dosuniecie narzedzia z korekcjg promienia na-
rzedzia

N35 Gl X0 z0 FO.25

N40 G3 X1l6 z-4 I0 K-10 ;Toczenie promienia 10

N45 Gl z-12

N50 G2 X22 7-15 CR=3 ;Toczenie promienia 3

N55 Gl X24

N60 G3 X30 z-18 I0 K-3 ; Toczenie promienia 3

N65 Gl z-20

N70 X35 z2-40

N75 Z-57

N80 G2 X41 7Z-60 CR=3 ; Toczenie promienia 3

N85 Gl X46

NSO X52 72-63

N95 GO G40 G97 X100 7250 M9 ;Cofniecie wyboru korekcji promienia narzedzia i
dosuniecie do punktu zmiany narzedzia

N100 T2 D2 ;Wywotanie narzedzia i wybor korekcji

N105 G96 S210 M3 ;Wybor statej predkosci skrawania

N110 GO G42 X50 Z-60 M8 ; Dosuw narzedzia z korekcjg promienia narze-
dzia

N115 Gl z-70 F0.12 ;Toczenie $rednicy 50

N120 G2 X50 Z-80 I6.245 K-5 ;Toczenie promienia 8

N125 GO G40 X100 z50 M9 ;Cofniecie narzedzia i korekcji promienia narze-
dzia

N130 GO G53 X280 Z380 DO M5 ;Dosuniecie do punktu zmiany narzedzia

N135 M30 ;Koniec programu
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03.04 Korekcje narzedzi
8.9 Dosuniecie i odsuniecie do/od konturu, NORM, KONT, KONTC,

KONTT

Dosuniecie i odsuniecie do/od konturu, NORM, KONT, KONTC, KONTT

Programowanie

NORM
KONT
KONT
KONTC
KONTC
KONTT
KONTT

Objasnienie parametréw

NORM Narzedzie wykonuje ruch po prostej i jest ustawione prostopadle do punktu na
konturze
KONT Narzedzie obchodzi punkt konturu wedtug zaprogramowanego zachowania si¢

na narozniku G450 wzgl. G451

KoNTC Narzedzie dochodzi/odchodzi do/od punktu konturu po statym zakrzywieniu.

State zakrzywienie obejmuje statg stycznos$¢. Patrz nize;.
State zakrzywienie oznacza state przyspieszenie.

KONTT Narzedzie dochodzi/odchodzi do/od punktu konturu po statej styczne;.
Stata stycznos¢ powszechnie nie oznacza state przyspieszenie.

Dziatanie

Przy pomocy tych funkcji mozecie dopasowacé drogi
dosuwu i odsuwu np. do pozadanego przebiegu konturu
albo ksztattu pétfabrykatu.

Przebieg

Bezposrednie dosuniecie do pozycji prostopa-
diej,

G41, G42, NORM

Narzedzie wykonuje ruch bezposrednio po prostej do
konturu i w punkcie poczatkowym jest ustawiane pro- Styczna

stopadle do stycznej do toru ruchu. f”
D Ry ————
(0 e

romien

e

Wybér punktu dosuniecia

Przy wtaczonym NORM narzedzie porusza sie, nieza-
leznie od kata dosuwu zadanego przez zaprogramowa-
ny ruch, bezposrednio do skorygowanej pozycji starto-
wej (patrz rysunek).

Skorygowana
droga narzedzig

Skorygowana
droga narzedzia

Producent maszyny (MH 8.15)

Stan przy wigczeniu patrz dane producenta maszyny.
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Korekcje narzedzi

03.04

8.9 Dosuniecie i odsuniecie do/od konturu, NORM, KONT, KONTC,

KONTT

Wylaczenie pracy z korekcja, G40, NORM
Narzedzie jest ustawione w pozycji prostopadtej do
ostatniego skorygowanego punktu koncowego na torze
ruchu a nastepnie porusza si¢ po prostej bezposrednio
do nastepnej, nie skorygowanej pozyciji, np. do punktu
zmiany narzedzia.

Wybér punktu dosuniecia

Przy wtaczonym NORM narzedzie porusza sie, nieza-
leznie od kata dosuwu zadanego przez zaprogramowa-
ny ruch, bezposrednio do pozycji nie skorygowanej
(patrz rysunek).

Dla ruchu dosuniecia i odsuniecia obowiazuje:
Przy programowaniu uwzglednijcie zmienione katy ru-
chu, aby unikng¢ ewentualnych kolizji.

Obejscie konturu w punkcie poczatkowym,
G41, G42, KONT
Nalezy przy tym rozrézni¢ dwa przypadki:

Punkt poczatkowy lezy przed konturem
Strategia dosuwu jak w przypadku NORM.

Styczna do toru ruchu w punkcie poczatkowym jest
uwazana za linie rozdzielajgcg przed i za konturem.

m,_‘

\,
\

Za konturem

Styczna do
toru ruchu

Y

|
l

Przed konturem /*

4
4
4

\
N,
\\
\,
s
=
il
4
/’\__
’l
,I
Punkt
poczatkowy
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03.04 Korekcje narzedzi
8.9 Dosuniecie i odsuniecie do/od konturu, NORM, KONT, KONTC,

KONTT

Punkt poczatkowy lezy za konturem

Narzedzie obchodzi punkt poczatkowy - zaleznie od
zaprogramowanego zachowania sie na naroznikach
G450/G451 - po torze kotowym albo poprzez punkt
przeciecia styczne;j.

Polecenia G450/G451 obowigzujg dla przejscia od
aktualnego bloku do nastepnego bloku.

Generowanie drogi dosuwu

W obydwu przypadkach (G450/G451) jest wytwarzana
nastepujgca droga dosuwu:

Od nie skorygowanego punktu poczatkowego jest pro-
wadzona prosta, ktéra jest styczna do okregu o pro-
mieniu rbwnym promieniowi narzedzia. Punkt srodkowy
okregu lezy w punkcie poczgtkowym.

Punkt
dosuniecia

Punkt
\ poczatkowy
Droga
dosuwu

Promien
narzedzia

Wylaczenie pracy z korekcja, G40, KONT

Jezeli punkt odsuniecia lezy przed konturem, obowig-
zuje dla ruchu odsuniecia to samo co w przypadku
NORM.

Jezeli punkt dosuniecia lezy za konturem, obowigzuje -
w kolejnoéci odwrotnej - to samo co przy dosunieciu.

E Objasnienie

KONTC Dojscie/odejscie do/od punktu na konturze nastepuje po statym za-
krzywieniu. W punkcie konturu nie wystepuje skok przyspieszenia.
Tor od punktu wyj$ciowego do punktu konturu jest interpolowany jako
wielomian.

KONTT Dojscie/odejscie do/od konturu nastepuje po statej stycznej. W punk-
cie na konturze moze nastgpi¢ skok przyspieszenia. Tor od punktu
wyjéciowego do punktu konturu jest interpolowany jako wielomian.
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Korekcje narzedzi

8.9 Dosuniecie i odsuniecie do/od konturu, NORM, KONT, KONTC,

KONTT

03.04

Dziatanie

Obydwie funkcje sg do dyspozyciji, gdy w stero-
waniu jest dostepna interpolacja wielomianowa.
Jako oryginalne bloki dosuniecia/odsuniecia sg
dopuszczalne tylko bloki G1. Sg one zastepowa-
ne przez sterowanie przez wielomiany dla odpo-
wiednich toréw ruchu dosuniecia/odsuniecia.
Warunki statosci sg dotrzymywane we wszyst-
kich trzech osiach. Przez to jest dopuszczalne
rébwnoczesne zaprogramowanie sktadowej drogi
prostopadle do ptaszczyzny korekgciji.
Wykluczenie:

KONTT i KONTC nie sg dostepne w przypadku
wariantéw 3D korekcji promienia narzedzia
(CUT3DC, CUT3DCC, CUT3DF).

Gdy zostang jednak zaprogramowane, nastepuje
wewnetrznie w sterowaniu, bez komunikatu bfe-
du, przetgczenie na NORM.

8-312
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03.04 Korekcje narzedzi
8.9 Dosuniecie i odsuniecie do/od konturu, NORM, KONT, KONTC,
KONTT

Przyklad programowania

Rozpoczynajac w $rodku okregu, nastepuje do-

sof” JEUSRES S
suniecie do okregu. Przy tym w punkcie korico- /

wym bloku dosuniecia jego kierunek i jego pro- y, \
mien zakrzywienia sg rowne warto$ciom nastep- e /

nego okregu. W obydwu blokach dosunieg-
cia/odsunigecia nastepuje réwnoczesnie dosunie-
cie w kierunku Z. Rysunek obok pokazuje rzut

prostopadty toru. 0 (

20

N30

Przynalezny segment programu NC wyglada
nastepujgco: -20

AN \
N

-60 D By

-60 -40 -20 0 2

\\\-_—/ //

Programowanie

$TC_DP1[1,1]=121 Frez
$TC_DP6[1,1]=10 Promien 10 mm
N10 G1 X0 YO0 Z60 G64 T1 D1 F10000

N20 G41 KONTC X70 YO0 20 Dosunigcie

N30 G2 I-70 Okrag

N40 G40 G1 X0 YO0 Z60 Odsunigcie

N50 M30

Prezentacja przestrzenna: Réwnoczesénie z do-
pasowaniem krzywizny do toru po okregu naste-
puje przy pomocy Z60 ruch do ptaszczyzny okre-
gu Z0.
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Korekcje narzedzi

8.9 Dosuniecie i odsuniecie do/od konturu, NORM, KONT, KONTC,

KONTT

- ﬂ

Réznica KONT, KONTC:

. ;. 30¢
Na rysunku obok przedstawiono rozne zachowa-

nie sie przy dosunieciu/odsunieciu w przypadku o

/

KONTT i KONTC. Okrag o promieniu 20 mm
zaczepionym w punkcie $rodkowym X0 Y-40 jest 1°f
korygowany narzedziem o promieniu 20 mm na

\

stronie zewnetrznej. Wynika dlatego ruch kotowy

punktu $rodkowego narzedzia o promieniu 40 -10¢
mm. Punkt koncowy bloku odsunigcia lezy na )

KONTC

KONTT /

X40 Y30. Przejscie miedzy blokiem okregu i
blokiem odsuniecia lezy w punkcie zerowym. Z  _3o}f
powody wymaganej statosci zakrzywienia przy

40

KONTC blok odsunigcia wykonuje najpierw ruch =" - =0 5
z ujemng skfadowg Y. Jest to czesto niepozada-
ne. Blok odsuniecia z KONTT nie pokazuje tego
zachowania sie. Jednak w tym przypadku na
przejsciu miedzy blokami nastepuje skok przy-
spieszenia.

Jezeli blok KONTT wzgl. KONTC nie jest blo-
kiem odsuniecia lecz dosuniecia, uzyskuje sie
dokfadnie taki sam kontur, tyle ze przebiegajacy
w odwrotnym kierunku.

Zachowania sie przy dosunieciu i odsunieciu
s3 symetryczne.

40
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03.04 Korekcje narzedzi
8.10 Korekcja na naroznikach zewnetrznych, G450, G451

8.10 Korekcja na naroznikach zewnetrznych, G450, G451

Programowanie

|13

G450 DISC=..
G451

Objasnienie parametrow

G450 Okrag przejscia, narzedzie obchodzi narozniki obrabianego przedmiotu po
torze kotowym o promieniu réwnym promieniowi narzedzia

DISC= Elastyczne programowanie instrukcji dosuniecia i odsuniecia. W krokach
jedynkowych od okregu DISC=0 do punktu przeciecia DISC=100

G451 Punkt przeciecia, narzedzie wychodzi z materiatu

G Dziatanie

Przy pomocy G450/G451 ustalacie co nastepuje:

Z jednej strony droge dosuwu przy aktywnym KONT
i punkt dosuwu za konturem (patrz poprzednie strony).

Z drugiej strony skorygowany tor ruchu narzedzia przy
obchodzeniu naroznikéw zewnetrznych.

Zachowanie sie na naroznikach, okrag przejscia,

G450
G41, G42, G450
@\ -

Punkt $rodkowy narzedzia obchodzi naroznik obrabia- e NS
nego przedmioty po tuku kota o promieniu réwnym 4
promieniowi narzedzia. p* \

W punkcie posrednim P* sterowanie wykonuje instruk-
cje, jak np. ruchy dosuwowe albo funkcje tgczeniowe.
Te instrukcje sg programowane w blokach, ktoére lezg @)
miedzy obydwoma blokami, ktére tworzg naroznik.
Okreg przejscia nalezy pod wzgledem danych tech-
nicznych do kolejnego polecenia ruchu.
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Korekcje narzedzi

8.10 Korekcja na naroznikach zewnetrznych, G450, G451

Zachowanie sie na naroznikach, przej$cia wy-
bierane G41, G42, G450 DISC=...

Przy pomocy DISC mozecie znieksztatci¢ okrag przej-
Scia a przez to wykonywac ostre narozniki konturu.

Oznaczajg przy tym:

DISC=0 okrag przejscia

DISC=100 punkt przeciecia réwnolegtych (warto$¢ teo-
retyczna)

Programowanie wartosci DISC nastepuje w krokach
jedynkowych.

Przy podawaniu wartosci DISC wigkszych niz 0 okregi
przejécia g przestawiane z przewyzszeniem - powstajg

przy tym elipsy przejscia wzgl. parabole albo hiperbole.

Poprzez dang maszynowg mozna ustali¢ gérng warto$é

graniczng — z reguty DISC=50.

DISC=... dziafa tylko z wywotaniem G450, moze jednak

zosta¢ zaprogramowany w poprzednim bloku bez
G450. Obydwa polecenia dziatajg modalnie.

Zachowanie sie w czasie ruchu, zalezne od war-
tosci DISC i kata konturu

W zaleznosci od bedgcego do obejscia kata konturu
narzedzie jest odsuwane od konturu na jego narozni-
kach w przypadku ostrych katéw konturu i wysokich
wartosci DISC. W przypadku naroznikéw ostrych od
120° kontur jest rbwnomiernie obchodzony (patrz tabli-
ca obok).

DISC 100

()

/
)
17
]

1 s
524

744L
l, \

DISC 0

(o
NG,

SR

1,0
0,8
0,6 DISC=100/ DISC=
50
0.4 40
02 W =
(') Z 10
30 60 90 120 150 180

Kat konturu (stopni)

R - promien narzedzia S - realizowane przewyzszenie

S/R - przewyzszenie znozmalizowane (odniesione do
promienia narzedzia)
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03.04

Korekcje narzedzi

8.10 Korekcja na naroznikach zewnetrznych, G450, G451

Zachowanie sie na naroznikach, punkt przecie-
cia, G41, G42, G451

Narzedzie dochodzi do punktu przeciecia obydwu réw-
nolegtych, ktére znajdujg sie w odstepie od zaprogra-
mowanego konturu rbwnym promieniowi narzedzia.
G451 obowigzuje tylko dla prostych i okregéw.

W punkcie posrednim P* sterowanie wykonuje instruk-
cje, jak np. ruchy dosuwowe albo funkcje tgczeniowe.
Te instrukcje sg programowane w blokach, ktére lezg
miedzy obydwoma blokami, ktére tworzg naroznik.

W przypadku ostrych katéw konturéw moga w wyniku
ruchéw odsuwania powstawac zbedne drogi jatowe
narzedzia. Poprzez dang maszynowg mozna ustali¢, ze
w takich przypadkach nastepuje automatyczne przeta-
czenie na okrag przejscia.

Przyklad programowania

W tym przykfadzie przy wszystkich naroznikach ze-
wnetrznych jest wstawiany promien przejscia (progr.

w bloku N30). Unika sie przez to zatrzymania narzedzia
w celu zmiany kierunku i jego wyjscia z materiatu.

)
N
\j
L]
3
8 i
S - C)
A X A
—=[ 10}~ N
5

N10 G1l7 T1 GO X35 YO z0 F500 Warunki startu

N20 Gl z-5 Dosuw narzedzia

N30 G41 KONT G450 X10 Y10 Wigczenie pracy z korekcjg

N40 Y60 Frezowanie konturu

N50  X50 Y30

N60  X10 Y10

N80 G40 X-20 Y50 Wytaczenie pracy z korekcja, odsunigcie na
okrag przejscia

NS0 GO Y100

N100 X200 M30
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Korekcje narzedzi 03.04
8.11 Miekkie dosuniecie i odsuniecie G140 - G143, G147/G247/G347,
G148/G248/G348

Miekkie dosunigcie i odsunigcie G140 - G143, G147/G247/G347, G148/G248/G348

Programowanie

G140 do G143, G147, G148
G247, G248, G347, G348G340, G341
DISR=..., DISCL=...FAD=...

Objasnienie parametrow

G140 Kierunek dosuniecia i odsunigcia zaleznie od aktualnej strony korekgc;ji
(warto$¢é nastawienia podstawowego)

Gl4l Dosuniecie od lewej wzgl. odsunigcie w lewo

Gl4z Dosuniecie od prawej wzgl. odsuniecie na prawo

G143 Kierunek dosuniecia wzgl. odsuniecia zaleznie od wzglednego potozenia
punktu startowego albo koncowego w stosunku do kierunku styczne;j

G147 Dosunigcie po prostej

G148 Odsuniecie po prostej

G247 Dosuniecie po ¢wier¢okregu

G248 Odsuniecie po ¢wierc¢okregu

G347 Dosuniecie po pétokregu

G348 Odsuniecie po pétokregu

G340 Dosuniecie i odsuniecie przestrzenne (warto$¢ nastawienia podstawowe-
go)

G341 Dosuniecie i odsuniecie w ptaszczyznie

DISR o Dosunigcie i odsunigcie po prostej (G147/G148)

Odstep krawedzi frezu od punktu startowego konturu

¢ Dosuniecie i odsuniecie po okregach (G247, G347/G248, G348)
Promien toru ruchu punktu srodkowego
Uwaga: w przypadku REPOS z p6tokregiem DISR okresla Srednice

okregu
DISCL DISCL=... Odstep punktu koncowego szybkiego ruchu dosuwu
od ptaszczyzny obrdbki
DISCL=AC(...) Podanie bezwzglednego potozenia punktu
koncowego szybkiego ruchu dosuwu
FAD Predko$é¢ powolnego ruchu dosuwu
FAD=... Zaprogramowana wartos¢ dziata odpowiednio do
G-Code grupa 15 (posuw; G93, G94 itd.)
FAD=PM(...) zaprogramowana warto$¢ jest interpretowana

niezaleznie od aktywnego G-Code grupy 15 jako
posuw liniowy (jak G94)

FAD=PR(...) zaprogramowana warto$¢ jest interpretowana
niezaleznie od aktywnego G-Code grupy 15 jako
posuw na obroét (jak G95)
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03.04 Korekcje narzedzi
8.11 Miekkie dosuniecie i odsuniecie G140 - G143, G147/G247/G347,
(G148/G248/G348

o =

Funkcja miekkiego dosuniecia i odsuniecia (WAB) =) G0

stuzy do tego, by w punkcie startowym konturu :::::::::} progr. kontur
niezaleznie od potozenia punktu wyjsciowego dosuw @

nastgpit stycznie. \j

Funkcja jest stosowana w potgczeniu z korekcjg pro-
mienia narzedzia, nie jest to jednak konieczne. —_—_—_—_—_—_—_—/RN

Przebieg

Ruch dosuwu i odsuwu sktada sie z maksymalnie 4
ruchéw czesciowych

Po

Narze- // P przydosunieciu / odsu-
dzie [} nieciu po prostej(G147)

e Punkt startowy ruchu Pq
e Punkty posrednie P4, P, i P3

Tor punktu srodkowego narzedzia

e Punkt koricowy P, P, Kontur
Punkty Po, P3 i P4 sq zawsze definiowane. Punkty po- DISR
Srednie P4 i P, mogg by¢ zbedne zaleznie od parame- —— P

tryzacji i warunkéw geometrycznych. P, przy dosunieciu/odsunieciu

po ¢wieréokregu (G247)

Wybér konturu dosuniecia wzgl. odsuniecia

Przy pomocy odpowiedniego polecenia G mozna doko- \
,y P . y. P g. p . 4 /\(Narzedzie

nac dosuniecia wzgl. odsuniecia po prostej (G147, | N\ -

G148), ¢wieréokregu (G247, G248) albo po6tokregu Py U / Kontur

(G347, G348). \\\\W

Po

DISR Tor punktu srodk. narzedzia

Wybér kierunku dosuniecia wzgl. odsuniecia
Okreslenie kierunku dosunigcia i odsuniecia przy po-
mocy korekcji promienia narzedzia (G140, wartosé
nastawienia podstawowego).

P, przy dosunieciu/odsunigciu
po poétokregu (G347)

Przy dodatnim promieniu narzedzia: DISR ; .
o ) \a Tor punktu srodkowego nharzedzia

G41 aktywne — dosuniecie od lewej A /\/Narzedzie

G42 aktywne —> dosunigcie od prawej | N_ P, U  Kontur

Dalsze mozliwosci dosuwu stwarzaja G141, G142 i \\\\W

G143 Ruchy dosunigcia i odsuniecia, przedstawione

z punktem posrednim P3 (przy rGwnoczesnym uakty-
whnieniu korekcji promienia narzedzia)
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Korekcje narzedzi

03.04
8.11 Miekkie dosuniecie i odsuniecie G140 - G143, G147/G247/G347, ﬂ

G148/G248/G348

Te G-Code majq znaczenie tylko wtedy, gdy kontur
dosuniecia jest ¢wiercokregiem albo pétokregiem.

Podzial ruchu od punktu startowego do konco-
wego (G340 i G341)

Charakterystyczne dosuwanie do od Py do P4 jest
przedstawione na rysunku obok.

W przypadkach, w ktédrych ma znaczenie potozenie
aktywnej ptaszczyzny G17 do G19 (ptaszczyzna okre-
gu, 0§ linii Srubowe;j, ruch dosuwu prostopadle do ak-
tywnej ptaszczyzny), jest ewentualnie uwzgledniany
aktywny obrotowy FRAME.

Dlugos$¢ prostej dosuwu wzgl. promien w przy-

padku okregéw dosuwu (DISR) (patrz rysunek

przy przebiegu)

¢ Dosuniecie/odsuniecie po proste
DISR podaje odstep krawedzi frezu od punktu star-
towego konturu, tzn. dtugos¢ prostej jest przy ak-
tywnej korekcji promienia narzedzia sumg promienia
narzedzia i zaprogramowanej wartosci DISR. Pro-
mien narzedzia jest uwzgledniany tylko wtedy, gdy
jest dodatni.
Wynikajgca diugos¢ prostej musi by¢ dodatnia, tzn.
ujemne wartosci DISR sg dopuszczalne, o ile war-
tos¢ bezwzgledna DISR jest mniejsza niz promien
narzedzia.

e Dosuniecie/odsuniecie po okregu
DISR podaje promien toru punktu $rodkowego na-
rzedzia. Jezeli korekcja promienia narzedzia jest
uaktywniona, jest tworzony okrag o takim promieniu,
ze réwniez w tym przypadku uzyskuje sie tor ruchu
punktu $rodkowego narzedzia o zaprogramowanym
promieniu.

Odstep punktu od ptaszczyzny obrébki (DISCL)
(patrz rysunek przy przebiegu)

Jezeli pozycja punktu P2 na osi prostopadtej do ptasz-
czyzny okregu ma by¢ podana bezwzglednie, warto$¢
nalezy programowac w formie DISCL=AC(...).

W przypadku DISCL=0 obowigzuje:

e W przypadku G340: Caty ruch dosuwu sktada sie juz

Ruch dosuwu

Prosta
albo okrag

Prosta, okrag albo
linia spiralna

G340 Ptaszczyzna obrébki G341

Ruch dosuwu zaleznie od G340/G341
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03.04 Korekcje narzedzi
8.11 Miekkie dosuniecie i odsuniecie G140 - G143, G147/G247/G347,
(G148/G248/G348

tylko z dwéch blokéw (P4, P, i P; pokrywajg sie).

Kontur dosuwu jest tworzony od P4 do P4.

e W przypadku G341: Caty ruch dosuwu sktada sie

z trzech blokéw (P, i P3 pokrywajg sie). Jezeli Pq i

P4 leza w tej samej ptaszczyznie, powstajg tylko

dwa bloki (ruch dosuwu od P, do P3; odpada).

Ma miejsce nadzorowanie, czy punkt zdefiniowany
przez DISCL lezy miedzy P4 i P3, tzn. w przypadku
wszystkich ruchow, ktére majg sktadowg prostopadtg do
ptaszczyzny obrdbki sktadowa ta musi mie¢ taki sam
znak.

Przy rozpoznaniu odwr6cenia kierunku jest dopusz-
czona tolerancja zdefiniowana przez dang maszynowg
WAB_CLEARANCE_TOLERANCE.

Programowanie punktu koicowego P4 przy do-
suwaniu wzgl. P0 przy odsuwaniu
Punkt kofcowy jest z reguly programowany przez X...
Y...Z....
e Programowanie przy dosuwaniu
- P4 w bloku WAB
- P, jest okreSlane przez punkt koncowy
nastepnego bloku ruchu
Miedzy blok WAB i nastepny blok ruchy moga byé
wstawiane dalsze bloki bez ruchu w osiach geome-

trii.
Przyktad:
$TC_DP1[1,1]=120 ;narzedzie frezarskie
Tl/Dl Obrobka do tego punktu
$TC DP6[1,1]=7 ;narzedzie o promie- y g?ﬁgEWGQ
niu 7mm t Z=3 7=0
N10 G90 GO X0 YO 230 D1 T1 \ Z/'3°
N20 X10 ; i | —»

0 10 RO 40 50 X
N30 G41 G147 DISCL=3 DISR=13 7z=0 F1000

4 /Kontur

N40 G1 X40 Y-10 10
N50 G1 X50 I« DlSR_:///////ﬁ

N30/N40 mozna zastapié przez:

1.

N30 G41 G147 DISCL=3 DISR=13 X40 Y-10
Z0 F1000

albo

2.

N30 G41 G147 DISCL=3 DISR=13 F1000

N40 G1 X40 Y-10 ZO
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Korekcje narzedzi

8.11 Miekkie dosuniecie i odsuniecie G140 - G143, G147/G247/G347,
G148/G248/G348

03.04

Programowanie przy odsuwaniu

- W przypadku bloku WAB bez zaprogramowanej
osi geometrii kontur konczy sie w P,. Pozycja w
osiach, ktére tworzg ptaszczyzne obrébki, wynika z
konturu odsuniecia. Prostopadtfa sktadowa osiowa
jest definiowana przez DISL. Jezeli DISL=0 ruch
przebiega catkowicie w ptaszczyznie.

- Jezeli w bloku WAB jest zaprogramowana tylko 0$
prostopadta do ptaszczyzny obrébki, kontur konczy
sie w P4. Pozycja pozostatych osi wynika jak opisa-
no przedtem. Jezeli blok WAB jest rownoczes$nie
blokiem wytgczajgcym aktywno$é korekcji promienia
narzedzia, wéwczas dodatkowa droga od P4 do Pg
jest tak wstawiana, ze przy wyfaczeniu aktywnosci
korekcji promienia narzedzia na koncu konturu nie
powstaje zaden ruch.

- Jezeli jest zaprogramowana tylko jedna o$ ptasz-
czyzny obrébki, wéwczas brakujgca dtuga oS jest
modalnie uzupetniana ze swojej ostatniej pozyciji

w poprzedzajacym bloku.

Kolejny blok
(bez korekc;ji)

Tor punktu korcowego narzedzia
‘ Narzedzie

N

p. Blok WAB
(G248 G40 ..)

A\

Kontur (poprzedzajgcy blok)

Odsuniecie przy pomocy WAB przy
jednoczesnym wytaczeniu aktywnosci korekciji
promienia narzedzia
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03.04 Korekcje narzedzi
8.11 Miekkie dosuniecie i odsuniecie G140 - G143, G147/G247/G347,
(G148/G248/G348

Predkos¢ dosuniecia wzgl odsuniecia:

o {redkos¢ bloku poprzedzajgcegos (G0):
Z tg predkoscig sg wykonywane wszystkie ruchy z
Pg do P, , tzn. ruch réwnolegle do ptaszczyzny ob-
rébki
i cze$¢ ruchu dosuwu na odstepbezpieczenstwa.

e Programowanie przy pomocy FAD:
Podanie predkosci posuwu przy
- G341: ruch dosuwu prostopadle do

ptaszczyzny obrébki od P, do P3

- G340: od punktu P, wzgl. P; do P4
Gdy FAD nie zostanie zaprogramowane, ta cze$¢
konturu jest wykonywana réwniez z modalnie dziata-
jaca predkoscig z bloku poprzedzajgcego, w przy-
padku gdy w bloku WAB nie jest zaprogramowane

stowo F.

Przyktad:

$TC_DP1[1,1]=120 ;narzedzie frezarskie

T1/D1

$TC_DP6[1,1]=7 ;narzedzie o promieniu v ‘ ‘

7mm ; | !\./\\ | >
0 10 20 3OE 50 60 X

N10 G90 GO X0 YO z20 D1 T1 -0 4“ 7

N20 G41 G341 G247 DISCL=AC(5) DISR=13 7 A oo

FAD 500 X40 Y-10 %=0 F200 2% Tro P
N30 X50 W L = ‘
N40 X60 5 T —— 24 £50
iPA »

0 P3| Fa000 | F2000 X

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.

SINUMERIK 840D/840Di/810D Instrukcja programowania Podstawy (PG) - Wydanie 03.04 8-323



Korekcje narzedzi

8.11 Miegkkie dosuniecie i odsuniecie G140 -

G148/G248/G348

03.04

G143, G147/G247/G347,

e Zaprogramowany posuw F:
Ta warto$¢ posuwu dziata od P3 wzgl. P,, w przy-
padku gdy FAD nie jest zaprogramowane. Jezeli
w bloku WAB nie zostanie zaprogramowane stowo
F, dziata predko$¢ z bloku poprzedzajgcego.

Przy odsuwaniu role modalnie dziatajacego posuwu

z bloku poprzedzajgcego i wartosci posuwu zaprogra-
mowanej w bloku WAB sg zamienione, tzn. wtasciwy
kontur odsuniecia jest przebywany ze starym posuwem,
nowa predkosé zaprogramowana przy pomocy stowa

F obowigzuje odpowiednio od P, do Pg.

Czytanie pozycji

Punkty P5 i P4, moga przy dosuwaniu by¢ czytane jako
zmienna systemowa w ukfadzie wspotrzednych obra-
bianego przedmiotu.

e SP APR: czytanie od P (punkt startowy)
e SP AEP: czytanie od P4 (punkt poczatkowy
konturu)

e S$P APDV: czytanie, czy $P_APR i $P_AEP
zawierajg obowigzujgce wartosci

Predkos¢ nie
zaprogramow.

Zapr. tylko F
Zapr. tylko FAD

Zprogramowane
FiFAD

——== \\ejscie gdy GO jest aktywne, w innym przyp.
ze starym wzgl. nowym stowem F

Predkos¢ bloku poprzedniego

(stare stowo F)

Program. przy pom. FAD predkos¢ dosuwu
Program. przy pom. F nowa modalnie
dziatajgca predkosc

Predkos¢ w blokach czesciowych WAB
przy dosuwaniu z G340

|_ Predkos¢ nie
zaprogramow.

= Zaprogr. tylko F
— Zapr. tylko FAD

"""""""" 1==:Zaprogramow.
FiFAD
——== \Wejscie gdy GO jest aktywne, w innym
przyp. ze starym wzgl. nowym stowem F
Predkos¢ bloku poprzedniego

(stare stowo F)

Program. przy pom. FAD predkos$¢ dosuwu

Program. przy pom. F nowa modalnie
dziatajgca predkosc

Predkos¢ w blokach czesciowych \WWAB
przy dosuwaniu z G341

Predkos¢ nie
zaprogramow.
_____ ---Zaprogr. tylko F

Zapr. tylko FAD

_____ ---Zaprogramow.
FiFAD

——== Ruch przes. szybkim gdy jest aktywne GO,

w innym przyp. ze star. wzgl. now. stowem F
Predkos¢ bloku poprzedniego

(stare stowo F)

Program. przy pom. FAD predkos¢ wycofania

Program. przy pom. F nowa modalnie
dziatajgca predkosc

Predkosci w blokach czesciowych WAB
przy odsunieciu
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03.04 Korekcje narzedzi
8.11 Miekkie dosuniecie i odsuniecie G140 - G143, G147/G247/G347,
(G148/G248/G348

Przyklad programowania

y Tor punktu $rodk. narzedzia

2l 1B

Narzedzie

¢ miekkie dosuniecie (uaktywniony blok N20)
¢ ruch dosunigcia z cwierCokregiem (G247) o AP3dos  Potokrag Linia spiralna
e kierunek dosuniecia nie zaprogramowany, dziata [J
G140, tzn. korekcja promienia narzedzia jest ak- M \ e
tywna (G41) 5 \ . N | Vi | "
e przesuniecie konturu OFFN=5 (N10) PO 20 304050 60 MRS
e aktualny promien narzedzia=10, przez to efek-
tywny promien korekcji dla korekcji promienia Pados Pdods
narzedzia =15, promien konturu WAB=25, tak ze Kontur
promien toru punktu srodkowego narzedzia staje
sie réwny DISR=10
e Punkt koricowy okregu wynika z N30, poniewaz
w N20 jest zaprogramowana tylko pozycja Z.
e Ruch dosuwu
- 0d Z20 do Z7 (DISCL=AC(7)) przesuwem szybkim
- nastepnie do Z0 z FAD=200
- okrag dosuwu w ptaszczyznie X-Y i nastepne bloki
z F1500 (aby predko$¢ w nastepnych blokach
dziatata, aktywne GO w N30 musi zostac
zastgpione przez G1, w przeciwnym przypadku
kontur bytby obrabiany nadal z GO0)
¢ miekkie dosuniecie (blok N60 uaktywniony)

e ruch odsuwu po ¢wieréokregu (G248) i linii spiralnej
(G340)

e FAD nie jest zaprogramowane, poniewaz w przy-
padku G340 nie ma znaczenia

e Z=2 w punkcie startowym; Z=8 w punkcie konco-
wym, poniewaz DISCL=6

e w przypadku DISR=5 promien konturu WAB=20,
promien toru punktu srodkowego narzedzia=5

e Warunki odsuniecia od Z8 do Z20 i ruch réwnolegle

do ptaszczyzny X-Y do X70 YO.

$TC DP1[1,1]=120 Definicja narzgdzia T1/D1

$TC DP6[1,1]=10 Promien

N10 GO X0 YO zZ20 G64 D1 Tl OFFN = 5 (Poan)

N20  G41 G247 G341 z0 DISCL = AC(7) Dosunigcie (P3an)
DISR = 10 F1500 FAD=200

N30 Gl X30 Y-10 (Paan)

N40  X40 z2

N50  X50 (Paab)

N60 G248 G340 X70 YO Z20 DISCL = 6 Odsunigcie (P3ab)
DISR = 5 G40 F10000

N70 X80 YO (Poab)

N80 M 30
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Korekcje narzedzi 03.04
8.11 Miekkie dosuniecie i odsuniecie G140 - G143, G147/G247/G347,

G148/G248/G348

8.11.1 Zachowanie sie przy dosunieciu i odsunigciu, G460 i rozszerzenia (od w. opr. 5)

G461, G462
—TY Programowanie
=5 G460

G461

G462

Objasnienie

G460 Jak dotychczas (wtgczenie nadzoru na kolizje dla bloku dosuniecia i odsu-
niecia)

Gdol Wstawienie okregu w bloku z korekcjg promienia narzedzia, gdy punkt
przeciecia nie jest mozliwy, ktérego punkt srodkowy lezy w punkcie kon-
cowym nie skorygowanego bloku i ktérego promien jest réwny promieniowi
narzedzia.

G462

Wstawienie prostej w bloku z korekcjg promienia narzedzia, gdy punkt
przeciecia nie jest mozliwy, blok jest przedtuzany przez swojg styczng
koncowg (nastawienie standardowe)

Dziatanie

W okre$lonych geometrycznych przypadkach specjal-
nych sg w stosunku do dotychczasowej realizacji po-
trzebne rozszerzone strategie dosuniecia i odsuniecia
przy uaktywnieniu wzgl. wytgczeniu aktywnosci korekcji
promienia narzedzia (patrz ponizszy rysunek).

Ponizej jest zawsze przedstawiana tylko sytuacja przy
wytgczeniu aktywnosci korekcji promienia narzedzia.
Zachowanie sie przy dosuwie jest w petni analogiczne.

Przykitad:
G42 D1 T1 ; promien narzedzia 20mm
N30 Y
.. Prom. narzedzia L
Gl X110 YO X
Tor punktu srodkowego
N l O X O z korekcja prom. narzedzig

N20 Y10
10 Zaprogramowan
N3O G4O XSO YSO N20 N10 kontur

10 20 50 100

Zachowanie sie przy odsunieciu przy G460
(identyczne do zachowania sie do w. opr. 4.x)
Ostatni blok z aktywng korekcjg promienia narzedzia
(N20) jest tak krétki, ze przy aktualnym promieniu na-
rzedzia nie istnieje juz punkt przeciecia krzywej prze-
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03.04 Korekcje narzedzi
8.11 Miekkie dosuniecie i odsuniecie G140 - G143, G147/G247/G347,
(G148/G248/G348

suniecia z poprzedzajagcym blokiem (albo wcze$niej-
szym blokiem). Dlatego jest poszukiwany punkt prze-
ciecia miedzy krzywymi przesuniecia blokéw nastepne-
go

i poprzedzajgcego, tzn. w przyktadzie miedzy N10

i N30. Krzywa zastosowana dla bloku odsuniecia nie
jest przy tym rzeczywistg krzywa przesuniecia lecz
prostg od punktu przesunigcia w punkcie koncowym
bloku N20 do zaprogramowanego punktu koicowego
bloku N30. Jezeli punkt przeciecia zostanie znaleziony,
nastepuje dosuniecie do niego. Obszar zaznaczony na
rysunku na ciemno nie jest wowczas obrabiany, co przy
uzyciu zastosowanego narzedzia wtasciwie bytoby moz-
liwe.

G461
Gdy punkt przeciecia ostatniego bloku z korekcjg pro- Ky pomcericza y
mienia narzedzia z blokiem poprzedzajgcym jest moz- L
liwy, krzywa przesuniecia tego bloku jest przedtuzana
okregiem, ktérego punkt srodkowy lezy w punkcie kon-

cowym nie skorygowanego bloku i ktérego promieni jest| V
kontur
réwny promieniowi narzedzia. N20 N10

10 20 50 100

X

Tor punktu srodkowego
z korekcja prom. narzedzia

Sterowanie prébuje przecigé ten okrag z jednym z blo-

kéw poprzedzajacych. Zachowanie sie przy odsuwaniu w przypadku
G461 (patrz przyktad na konhcu niniejszego
punktu)

Przy tym przy aktywnym CDOF (patrz punkt 8.12)
poszukiwanie jest przerywane, gdy punkt przeciecia
zostat znaleziony, tzn. nie nastepuje sprawdzenie, czy
istniejg jeszcze réwniez punkty przeciecia z blokami
potozonymi dalej w przesztoSci.

Przy aktywnym CDON réwniez wéwczas, gdy juz zna-
leziony zostat punkt przeciecia, nastepuje poszukiwanie
dalszych takich punktow.

Tak znaleziony punkt przeciecia jest nowym punktem
koncowym bloku poprzedzajgcego i punktem starto-
wym bloku wytgczajgcego aktywnosé. Wstawiony okrag
stuzy tylko do obliczenia punktu przeciecia i jego skut-
kiem nie jest zaden ruch postepowy.

ﬂ Jezeli punkt przeciecia nie zostanie znaleziony, jest
wyprowadzany alarm 10751 (niebezpieczenstwo koli-

zjj).
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Korekcje narzedzi 03.04
8.11 Miekkie dosuniecie i odsuniecie G140 - G143, G147/G247/G347,

G148/G248/G348

G462
Gdy nie jest mozliwy punkt przecigcia ostatniego bloku | . .
. . . . . . N30 Y

Z korekcjg promienia narzedzia z blokiem poprzedzaja- L

cym, jest przy odsuwaniu przy pomocy G462 (pozycja ror it érodkowesd

podstawowa) w punkcie konicowym ostatniego bloku 4 (shervgonan)

Z korekcjg promienia narzedzia wstawiana prosta (blok " J i}
aprogramowal

jest przedtuzany przez swojq styczng koncowa). N20 K N10 kontur

Poszukiwanie punktu przeciecia przebiega wéwczas LR 20 & (22

(patrz przyktad na kohcu punktu)
W przypadku G462 naroznik utworzony w przyktado-
wym programie przez N10 i N20 nie jest na tyle wyko-
nywany, na ile jest to mozliwe przy pomocy zastosowa-
nego narzedzia. To zachowanie sie moze jednak mimo
to by¢ konieczne, gdy kontur czesci (odmiennie od
zaprogramowanego konturu) w przyktadzie na lewo od
N20 réwniez przy wigkszych wartosciach y niz 10 mm
nie moze zostac¢ naruszony.
Gdy KONT jest aktywne (obejscie konturu w punkcie
startowym albo kofhicowym), nastepuje rozréznienie,
czy punkt koncowy lezy przed czy za konturem.

Punkt koncowy przed konturem

Jezeli punkt koncowy lezy przed konturem, zachowanie
sie przy odsunieciu jest takie samo jak w przypadku
NORM. Ta wiasciwos¢ réwniez nie zmienia sie, gdy
ostatni blok konturu jest w przypadku G451 przedtuza-
ny przy pomocy prostej albo okregu. Dodatkowe strate-
gie obejscia, aby unikngé naruszenia konturu w poblizu
punktu koncowego konturu, nie sg dlatego potrzebne.

Punkt koncowy za konturem

Jezeli punkt koncowy lezy za konturem, jest zawsze
zaleznie od G450/G451 wstawiany okrag wzgl. prosta.
G460 - G462 nie ma wbdwczas znaczenia.

Jezeli ostatni blok ruchu w tej sytuacji nie ma punktu
przeciecia z blokiem poprzedzajgcym, moze teraz wy-
nikngé punkt przeciecia ze wstawionym elementem
konturu albo z odcinkiem od punktu koricowego okregu
obejscia do zaprogramowanego punktu koncowego.
Jezeli wstawiony element konturu jest okregiem (G450)
a ten tworzy punkt przeciecia z blokiem poprzedzaja-
cym, jest on réwny punktowi przeciecia, ktéry wynikiby
réwniez w przypadku NORM i G461. Zazwyczaj jednak
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03.04 Korekcje narzedzi
8.11 Miekkie dosuniecie i odsuniecie G140 - G143, G147/G247/G347,
(G148/G248/G348

pozostaje do przebycia jeszcze dodatkowy fragment
okregu. Dla liniowej czesci bloku odsuniecia obliczenie
punktu przeciecia nie jest juz konieczne.

W drugim przypadku (gdy nie zostanie znaleziony
punkt przeciecia wstawionego elementu konturu z blo-
kami poprzedzajgcymi) nastepuje dosuniecie do punktu
przeciecia miedzy prostg odsuniecia i blokiem poprze-
dzajgcym.

Es kann sich somit bei aktivem G461 bzw. G462 nur
dann ein gegeniiber G460 verandertes Verhalten erge-
ben, wenn entweder NORM aktiv ist, oder das Verhal-
ten bei KONT geometrisch bedingt identisch zu dem
bei NORM ist.

3 Dalsze wskazowki

Zachowanie sie przy dosunieciu jest symetryczne do
zachowania sie przy odsunieciu.

Zachowanie sie przy dosunieciu wzgl. odsunieciu jest
okres$lane przez stan polecenia G w bloku dosunigcia
wzgl. odsuniecia. Zachowanie si¢ przy dosunieciu moz-
na dlatego nastawié niezaleznie od zachowania si¢
przy odsunieciu.

m Przyktad programowania

G461 przy dosunieciu

N10 $TC_DP1[1,1]=120 ; typ narzedzia frez
N20 $TC DP6[1,1]=10 ; promien

N30 X0 YO F10000 T1 D1

N40 Y20

N50 G42 X50 Y5 G4eol
N60O YO Fe00

N70 X30

N80 X20 Y-5

N90 X0 YO G40

N100 M30
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Korekcje narzedzi 03.04
8.12 Nadzér na kolizje, CDON, CDOF i CDOF2

8.12 Nadzér na kolizje, CDON, CDOF i CDOF2

Programowanie

|13

CDON
CDOF
CDOF2

Objasnienie polecen

CDON Wigczenie rozpoznawania "szyjki"

CDOF Wytaczenie rozpoznawania "szyjki"

CDOF2 (od w. opr. OQkre$lenie kierunku korekcji narzedzia z sgsiednich czesci blokow.
6.4) CDOF2 dziata tylko przy frezowaniu obwodowym 3D.

G Dziatanie

Przy wtaczonym CDON (Collision Detection ON) i ak-
tywnej korekcji promienia narzedzia sterowanie przez

— —— —
wyprzedzajgce obliczanie konturu nadzoruje drogi na- | -‘ m———1
rzedzia. Przez to mozna we wiasciwym czasie rozpo- |
zna¢ mozliwe kolizje i sterowanie moze im aktywnie y. 1\ Yo ©HA
zapobiec. 1

N ===\

Przy wytgczonym rozpoznawaniu szyjki (CDOF) naste- I I
puje dla aktualnego bloku przy poprzedzajagcym bloku 1 |
ruchu (na naroznikach wewnetrznych) poszukiwanie | S
wspolnego punktu przeciecia - ewentualnie réwniez we
wczesniejszych blokach. Jezeli réwniez przy pomocy /

tej metody punkt przeciecia nie zostat znaleziony, na-
stepuje komunikat btedu.

Przy pomocy CDOF mozna unikngé mozna unikngé
btednego rozpoznania waskich gardet, ktére np. wyni-
kajg z braku informaciji, ktérych nie ma w programie
NC.

=

Producent maszyny (MH 8.16)

L3

Liczba blokéw NC, ktéra jest uwzgledniana w nadzorze,
jest nastawiana poprzez dang maszynowg (patrz pro-
ducent maszyny).

Przebieg

Yy

Ponizej znajdziecie kilka przyktadéw krytycznych sytu-
acji przy obrobce, ktére zostang przez sterowanie roz-
poznane i skompensowane przez zmiane toru ruchu
narzedzia.
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03.04 Korekcje narzedzi

8.12 Nadzér na kolizje, CDON, CDOF i CDOF2

Aby unikngé zatrzyman programu, powinniscie przy
testowaniu narzedzi wybiera¢ z szeregu narzedzi zaw-
sze narzedzie o najwiekszym promieniu.

=

Droga
narzedzia

We wszystkich ponizszych przyktadach wybrano do
wykonania konturu narzedzie o zbyt duzym promieniu. i

Rozpoznanie "szyjki"
Poniewaz wybrano zbyt duzy promien narzedzia do \Zaprogramowany kontur
wykonania tego konturu wewnetrznego, nastgpi obej-
Scie "szyjki".

Zostanie wyprowadzony alarm.

Droga po konturze krétsza niz promien narze-
dzia )
Droga narzedzia
Narzedzie obchodzi naroznik obrabianego przedmiotu /
po okregu przejsciowym i w dalszym przebiegu konturu

porusza sie dokfadnie po zaprogramowanym torze.

Zaprogramowany
kontur

Promien narzedzia zbyt duzy dla obrébki we-

wnetrznej Droga narzedzia

W tym przypadku kontury sg wykonywane tylko na tyle, /
na ile jest to mozliwe bez naruszenia konturu. /

Zaprogramo-
wany kontur
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Korekcje narzedzi 03.04
8.12 Nadzér na kolizje, CDON, CDOF i CDOF2

Dziatanie

L)

Przy aktywnym CDOF2 w blokach albo ich cze$ciach,
w ktérych réznica kgtowa miedzy kierunkiem toru
i orientacjg narzedzia jest mniejsza od zdefiniowanego
kata granicznego, nie nastepuje obliczanie

e wartosci korekcji i réwniez

e kierunku korekcji
Kierunek korekcji jest okre$lany z dwéch odpowiednich
sgsiednich blokow. Jezeli

e pierwszy blok po bloku korekcji promienia

narzedzia i
e ostatni blok przed blokiem korekcji promienia
narzedzia
niemozliwy do korekcji, woéwczas jest wyprowadzany

alarm.

ﬂ CDOF2 dziata tylko przy frezowaniu obwodowym 3D.

Przykitad:

Program NC opisuje tor punktu $rodkowego narzedzia
znormalizowanego. Kontur dla aktualnie uzywanego
narzedzia daje naddatek, ktéry tylko dla unaocznienia
warunkéw geometrycznych jest przedstawiony jako

Ruch wyréwnawczy przy braku punktu przecigcia

nierealistycznie duzy. Ponizej przyjeto uproszczone k//////%
zatozenie, ze sterowanie widzi tylko trzy bloki. k_zgptgzreéd
Poniewaz punkt przeciecia miedzy krzywymi offsetu L e T Cu oy
obydwu blokéw N10 i N40 istnieje, obydwa bloki N20 | unkteffsetuw N - g (Krzywa offsetu
i N30 musiatyby zostaé pominiete. W tym przypadku | "= . mawey 5 8

blok N40 jest jeszcze nieznany sterowaniu, gdy N10 + N:\3:P2 NLVO Y T
musi zosta¢ do korica wykonany. Przez to moze zostaé e
pomm'ety ty|k0 jeden blok. Punkt offs. w punkcie koric. N10

Przy aktywnym CDOF2 pokazany na rysunku ruch
wyréwnawczy jest wykonywany i nie zatrzymywany. W
tej sytuacji aktywne CDOF albo CDON prowadzitoby do
alarmu.
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03.04 Korekcje narzedzi
8.13 Korekcja narzedzia 2 1/2 D, CUT2D, CUT2DF

8.13 Korekcja narzedzia 2 1/2 D, CUT2D, CUT2DF

Programowanie

|13

CUT2D
CUT2DF

Objasnienie

CUT2D Uaktywnienie korekcji promienia 2 1/2 D (nastawienie standardowe)
CUT2DF

Uaktywnienie korekcji promienia 2 1/2 D, korekcja promienia narzedzia
w stosunku do aktualnego frame wzgl. do ptaszczyzn skoSnych

G Dziatanie

Przez podanie CUT2D wzgl. CUT2DF ustalacie w przy-
padku obrobki w ptaszczyznach sko$nych, jak korekcja
promienia narzedzia ma dziataé wzgl. byé brana do
obliczen.

Przebieg

Korekcja dlugos$ci narzedzia

Korekcja dtugosci narzedzia jest generalnie zawsze
obliczana w odniesieniu do statej w przestrzeni, nie
obréconej ptaszczyzny robocze;.

Korekcja promienia narzedzia, CUT2D

Jak w przypadku wielu zastosowan, korekcja dtugosci
i korekcja promienia narzedzia jest obliczana w statej
w przestrzeni ptaszczyznie roboczej podanej przy po-
mocy G17 do G19.

Przyktad G17 (ptaszczyzna X/Y):

Korekcja promienia narzedzia dziata w nie obréconej
ptaszczyznie X/Y, korekcja dtugosci narzedzia w kie-
runku Z.

\

X
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Korekcje narzedzi

8.13 Korekcja narzedzia 2 1/2 D, CUT2D, CUT2DF

W celu obrébki w ptaszczyznach sko$nych, wartosci
korekcji narzedzia muszg zostaé odpowiednio zdefi-
niowane albo obliczone przy zastosowaniu funkcji
do "korekcji dtugosci narzedzia dla narzedzi orien-
towanych". Blizszy opis tej mozliwosci obliczenia
patrz punkt "Orientacja narzedzia i korekcja dtugosci
narzedzia".

CUT2D ma sens wtedy, gdy ustawienia narzedzia nie
mozna zmienié i w celu obrobki powierzchni potozo-
nych sko$nie obrabiany przedmiot jest odpowiednio
obracany.

CUT2D obowigzuje generalnie jako nastawienie stan-
dardowe i z tego powodu nie musi by¢ wyraznie poda-
wane.

Korekcja promienia narzedzia, CUT2DF

W tym przypadku jest w maszynie mozliwo$¢é nasta-
wienia zorientowania narzedzia prostopadle do skosnie
potozonej ptaszczyzny roboczej.

Gdy zostanie zaprogramowany frame, ktéry zawiera
obrét, wowczas w przypadku CUT2FF ptaszczyzna
korekgcji ulega rownoczesnemu obroceniu. Korekcja
promienia narzedzia jest obliczana w obréconej ptasz-
czyznie obrébki.

Korekcja dtugosci narzedzia dziata nadal w stosunku do
nie obréconej ptaszczyzny robocze;.

\

8-334
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03.04

8.14 Korekcja dlugosci narzedzia dla narzedzi orientowanych TCARR,

Korekcje narzedzi

TCOABS. TCOFR

Korekcja dlugosci narzedzia dla narzedzi orientowanych TCARR, TCOABS, TCOFR

Programowanie

TCARR=[m]

TCOABS

TCOFR

TCOFRZ, TCOFRY, TCOFRX

Objasnienie

TCARR=[m] Zazadanie no$nika narzedzi o numerze "m"

TCOABS Obliczenie sktadowej dtugosci narzedzia z aktualnego zorientowania no-
Snika narzedzi.

TCOFR Okreslenie sktadowej dtugosci narzedzia ze zorientowania aktywnego fra-
me.

TCOFRZ : o . i .
Orientowany nosnik narzedzi z aktywnego frame, ktérego narzedzie jest
skierowane w Kierunku Z.

TCOFRY : o . i .
Orientowany nosnik narzedzi z aktywnego frame, ktérego narzedzie jest
skierowane w kierunku Y..

TCOFRX : o . i .
Orientowany nosnik narzedzi z aktywnego frame, ktérego narzedzie jest
skierowane w kierunku X..

Dzialania

Ze zmieniong orientacjg narzedzia w przestrzeni zmie-
niajg sie réwniez jego sktadowe dtugosci.

Po przezbrojeniu, np. przez reczne nastawienie albo
zmiane no$nika narzedzi o statym ustawieniu prze-
strzennym, muszg dlatego zosta¢ na nowo obliczone
sktadowe dtugosci narzedzia. Nastepuje to przy pomo-
cy polecen drogowych TCOABS i TCOFR.

Od wersji opr. 6.1 dla orientowanego nosnika narzedzi
aktywnego frame mozna przy wyborze narzedzia przy
pomocy TCOFRZ, TCOFRY i TCOFRX okresli¢ kieru-
nek, w ktérym narzedzie ma by¢ skierowane.

Przebieg

Zazadanie no$nika narzedzi TCARR

Przy pomocy TCARR nastepuje przy pomocy numeru
nosnika narzedzi m zazadanie jego danych geome-
trycznych (pamiec¢ korekcji).

Przy pomocy m=0 nastepuje cofniecie wyboru.

z
A Z«
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Korekcje narzedzi

03.04

8.14 Korekcja dlugosci narzedzia dla narzedzi orientowanych TCARR,

TCOABS. TCOFR

Dalsze wskazowki

Dane geometryczne nosnika narzedzi stajg sie aktywne
dopiero po wywotaniu narzedzia. Wybrane narzedzie
pozostaje aktywne po zmianie no$nika narzedzi.

Aktualne dane geometryczne nosnika narzedzi mogg
by¢ rowniez definiowane w programie obrébki poprzez
odpowiednie zmienne systemowe.

Odnoénie definicji kinematyki no$nika narzedzi przy
pomocy zmiennych systemowych patrz

Literatura: /PGA/, ,Instrukcja programowania, Przygo-
towanie pracy*“, punkt "Kinematyka noénika narzedzi*

Korekcja diugosci narzedzia z orientacji no-
$nika, TCOABS

TCOABS oblicza korekcje promienia narzedzia z aktu-
alnych katéw orientacji nosnika narzedzi; zapisanych
w zmiennych systemowych $TC_CARR13

i $TC_CARR14.

W celu ponownego obliczenia korekcji dtugosci narze-
dzia przy zmianie frame, wrzeciono musi zosta¢ jesz-
cze raz wybrane.

Dalsze wskazowki

Orientacja narzedzia musi zosta¢ recznie dopasowana
do aktywnego frame.

Przy obliczaniu korekcji dtugosci narzedzia sg w ra-
mach kroku posredniego obliczane réwniez katy obrotu
nosnika narzedzi. Poniewaz w przypadku no$nikow
narzedzi o dwéch osiach obrotu istniejg z reguly dwie
pary katéw obrotu, przy pomocy ktérych orientacja
narzedzia moze zosta¢ dopasowana do aktywnego
frame, wartosci katéw obrotu zapisane w zmiennych
systemowych muszg przynajmniej w przyblizeniu od-
powiada¢ mechanicznie nastawionym katom obrotu.
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03.04 Korekcje narzedzi
8.14 Korekcja dlugosci narzedzia dla narzedzi orientowanych TCARR,
TCOABS. TCOFR

Dalsze wskazowki

ol

Katow skretu obliczonych poprzez zorientowanie frame
sterowanie nie jest w stanie sprawdzi¢ pod wzgledem
mozliwosci ustawienia na maszynie.

Jezeli osie obrotu nosnika narzedzi sg konstrukcyjnie
tak usytuowane, ze orientacja narzedzia, obliczona
poprzez orientacje frame, nie moze zostaé osiggnieta,
zostaje wyprowadzony alarm.

Przetgczenie miedzy TCOFR i TCABS powoduje po-
nowne obliczenie korekcji dtugosci narzedzi.

Kombinacja korekcji doktadnej narzedzia i funkcji doty-
czacych korekgcji dtugosci narzedzia przy ruchomych
nosnikach narzedzi jest niedopuszczalna. Przy probie
rébwnoczesnego wywofania obydwu funkcji nastepuje
komunikat btedu.

Przy pomocy TOFRAME jest mozliwe zdefiniowanie
frame na podstawie kierunku zorientowania wybranego
nosnika narzedzi. Dokfadniejsze informacje patrz "In-
strukcja programowania, Podstawy", punkt "Frames".

Przy aktywnej transformaciji zorientowania (transfor-
macja 3-, 4-, 5-osiowa) mozna wybra¢ noénik narzedzi
o orientacji odbiegajgcej od potozenia zerowego, bez
wyprowadzenia przy tym alarmu.

Kierunek narzedzia z aktywnego frame

Od wersji opr. 6.1 orientowany no$nik narzedzi moze
zostac tak ustawiony, ze narzedzie przy pomocy
TCOFR wzgl. TCOFRZ wskazuje w kierunku Z.
TCOFRY wskazuje w kierunku Y.
TCOFRX wskazuje w kierunku X.

Przy obrébce na powierzchni sko$nej korekcje narze-
ﬂ dzia sg tak uwzgledniane, jakby narzedzie byto usta-

wione prostopadle do tej powierzchni.

Orientacja narzedzia stosowana do obliczenia dtugosci

narzedzia jest przy aktywnych G-Code TCOFR itd. przy

zmianie narzedzia obliczana zawsze od nowa z frame

aktywnego w tym momencie.
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Korekcje narzedzi 03.04
8.15 Specyficzny dla szlifowania nadzér narzedzia w programie obrébki
TMON. TMOF

8.15 Specyficzny dla szlifowania nadzér narzedzia w programie obrébki TMON, TMOF

Zajetos¢ parametrow specyficznych dla narze-

dzia
Dalsze parametry specyficzne dla narzedzia| Parametr Znaczenie Typ danych
mogq by¢ ustawiane poprzez dang maszy-
nowgq i zajmowane przez uzytkownika.
Parametry specyficzne dla narzedzia
STC_TPGL Numer wrzeciona Liczba catk.
STC_TPG2 Przepis powigzania Liczba catk.
Parametry sg automatycznie utrzy-
mywane takie same dla lewej i pra-
wej strony $ciernicy
STC_TPG3 Minimalny promien $ciernicy Real
STC_TPG4 Minimalna szeroko$¢ Sciernicy Real
STC_TPGS Aktualna szerokos$¢ $ciernicy Real
STC_TPG6 Maksymalna predkos$¢ obrotowa Real
STC_TPG7 Maksymalna predko$¢ obwodowa | Real
STC_TPG8 Kat ciernicy skosnej Real
STC_TPGY Numer parametru do obliczenia Liczba catk.
promienia

== Programowanie

I
Y
= TMON (nr T)
TMOF (nr T)
E Objasnienie polecen
TMON (nr T) Wybér nadzoru narzedzia Podanie numeru T jest konieczne
TMOF (nr T) Cofniecie wyboru nadzoru narzedzia | tylko wtedy, gdy narzedzie o tym
T-Nr. = 0: wytgczenie nadzoru dla numerze nie jest aktywne.
wszystkich narzedzi
© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
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03.04 Korekcje narzedzi
8.15 Specyficzny dla szlifowania nadzé6r narzedzia w programie
obrobki TMON. TMOF

Dziatanie

L)

Przy pomocy polecenia TMON mozecie dla narzedzi
szlifierskich (typ 400 - 499) uaktywni¢ w programie NC
nadzér geometrii i predkosci obrotowej. Nadzér pozo-
staje aktywny, az zostanie wytgczony przez polecenie
TMOF.

? Dalsze wskazowki

Nadzér narzedzia mozecie uaktywnic tylko wtedy, gdy
sg nastawione specyficzne dla narzedzia dane szlifo-
wania $TC_TPG1 do $TC_TPG9 (patrz "Przygotowanie
pracy").

W zaleznosci od danej maszynowej mozna dla narze-
dzi szlifierskich (typ 400 - 499) wtgczac¢ nadzér narze-
dzia razem z jego wyborem.

W kazdym momencie czasu moze dla kazdego wrze-
ciona by¢ aktywny tylko jeden nadzoér.

Nadzér geometrii

Nadzorowana jest aktualny promien Sciernicy i jej aktu-
alna szeroko$c.

Nadzorowanie wartosci zadanej predkosci obrotowej na
wartosé graniczng nastepuje cyklicznie przy uwzgled-
nieniu override wrzeciona.

Za warto$c¢ graniczng predkosci obrotowej jest uwazana
mniejsza warto$¢, ktéra wynika z poréwnania maksy-
malnej predkosci obrotowej z obliczong predkoscig
obrotowg z maksymalnej predkosci obwodowej $cierni-
cy i jej aktualnego promienia.

Praca bez numeru T i numeru D

Poprzez dang maszynowg mozna nastawi¢ numer
ﬂ standardowy i numer D, ktéry nie musi juz by¢ pro-

gramowany i dziata po zatgczeniu lub zresetowaniu

zasilania.

Przykitad:

Praca z tg samg Sciernicg

Poprzez dang maszynowg mozna nastawié, ze aktyw-

ne narzedzie pozostaje zachowane po zresetowaniu;

patrz /PGA/ Instr. progr.. ,Przygotowanie pracy*.

Producent maszyny (MH 8.11)
Przestrzegajcie danych producenta maszyny.
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Korekcje narzedzi

8.16 Korekcje addytywne (od w. opr. 5)

03.04

Korekcje addytywne (od w. opr. 5)

Korekcje addytywne mozna traktowaé jako korekcje
procesu programowane podczas obrobki. Odnoszg sie
one do danych geometrycznych ostrza i sg przez to
czescig sktadowg danych ostrza narzedzia.

Dostep do danych korekcji addytywnej nastepuje po-
przez numer DL (DL: Location dependend; korekcje
odnosnie kazdorazowego miejsca uzycia) i wprowa-
dzane w zakresie czynno$ci obstugowych parametry
poprzez obraz parametréow korekcja narzedzia.

8.16.1 Wybor korekcji (poprzez numery DL)

|13

Programowanie

DL=x  addytywny wybodr korekcji, x = 1 bis 6

Objasnienie
e Na jeden numer D mozna uaktywni¢ do 6 korek-
cji addytywnych
(zapisanych pod poszczeg6inymi numerami DL).
e Mozna rozréznia¢ miedzy wartoscig ustawiania
i wartoscig zuzycia.
e Z wywotaniem numeru staje sie aktywna DL=1.

Dziatanie
Miejsce uzycia 2

Warto$¢ ustawiania:

Wartos¢ ustawiania jest ustalana opcjonalnie przez
producenta maszyny poprzez dang maszynows. D7 DL=2
To samo ostrze:

To samo ostrze jest stosowane do dwoch miejsc

w tozysku (patrz przyktad). Moze byé kompensowany
zalezny od miejsca btagd wymiarowy, wynikajacy np.
z sit wystepujacych przy obrébce.

Miejsce uzycia 1

X

[—10

Korekcja dokladna: |
W zaleznosci od miejsca uzycia moze byé korygowane

nY

odchylenie wymiaru w gére / w dét.

8-340
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03.04 Korekcje narzedzi
8.16 Korekcje addytywne (od w. opr. 5)

Producent maszyny (MH 8.13)
Ustalenie liczby i uaktywnienie korekcji addytywnych

nastepuje poprzez dane maszynowe.

Przestrzegajcie do niniejszego danych producenta ma-

szyny.
m Przyktad programowania
N110 T7 D7 Rewolwer jest pozycjonowany na miejscu 7.
D7 i DL=1 sg uaktywniane i w nastepnym bloku
N120 GO X10 z1 N120 realizowane
N130 Gl Z-6
N140 GO DL=2 Zz-14 Dodatkowo do D7 jest uaktywniane DL=2 i realizo-

wane w nastepnym bloku

N150 Gl z-21

N160 GO X200 z200 Dosuniecie do punktu zmiany narzedzia

8.16.2 Ustalenie wartosci zuzycia i ustawiania

Wartosci zuzycia i wartosci ustawiania mogg by¢ czy-
tane i zapisywane poprzez parametry systemowe i
odpowiednie ustugi BTSS.

Logika orientuje sie przy tym wedtug logiki odpowied-
nich parametréw systemowych dla narzedzi i ostrzy.

Programmierung

|13

$TC_sCpxylt,d] Wartosci zuzycia
STC_ECPxyl[t,d] Wartosci ustawiania

Objasnienie parametréw

$TC_SCPxy  Wartosci zuzycia, ktore poprzez xy sq przyporzadkowane kazdorazowemu parame-
trowi geometrycznemu, przy czym numer x odpowiada numerowi wartosci zuzycia
a y stanowi odniesienie do parametrow geometrycznych,

$TC_ECPxy  WartoSci ustawiania, ktére poprzez xy sg przyporzadkowane kazdorazowemu pa-
rametrowi geometrycznemu, przy czym numer x odpowiada numerowi ustawiania
a y stanowi odniesienie do parametrow geometrycznych,

t Numer T narzedzia

Numer D ostrza narzedzia
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Korekcje narzedzi

8.16 Korekcje addytywne (od w. opr. 5)

- ﬂ

Dziatanie

Poprzez parametry systemowe $TC_DP3 - $TC_DP11
jest opisywana geometria narzedzia. Obok parametréow
dla zuzycia fizycznego ($TC_DP12 - $TC_DP20) moz-
na kazdemu parametrowi geometrycznemu przypisac
do szesciu wartosci zuzycia ($TC_SCP1y -
$TC_SCP6y) i do szesciu wartosci ustawiania
($TC_ECP1y - $TC_ECP6y).

Przykitad:
Parametry: $TC_DP3 (dtugosé 1,

w przypadku narzedzi tokarskich)
Wartos$ci zuzycia: $TC_SCP13 - $TC_SCP63

Wartosci ustawiania: $TC_ECP13 - $TC_ECP63
$TC_SCP43[t,d]=1.0

Wartos¢ zuzycia diugosci 1 dla ostrza (numer D d)
narzedzia (t) jest ustalana na warto$¢ 1.0.

Wskazowka

Ustalone wartoSci zuzycia i ustawiania sg dodawane do
parametréw geometrycznych i pozostatych parametréw
korekcyjnych (numery D).
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Korekcje narzedzi

8.16 Korekcje addytywne (od w. opr. 5)

8.16.3 Skasowanie korekcji addytywnych (DELDL)

Programowanie

status = DELDL[t,d]

Objasnienie parametréw

DELDL [t,d] Sg kasowane wszystkie korekcje addytywne ostrza o numerze D d narzedzia t.

DELDL[t] Sg kasowane wszystkie korekcje addytywne wszystkich ostrzy narzedzia t.

DELDL Sg kasowane wszystkie korekcje addytywne ostrzy wszystkich narzedzi jednostki
TO (dla kanatu, w ktérym jest programowane polecenie).

status 0: Skasowanie zostato przeprowadzone z powodzeniem.

—1: Skasowanie nie zostato przeprowadzone (gdy parametryzowanie okresla
dokfadnie jedno ostrze), albo jest niekompletne (gdy parametryzowanie
okresla wiele ostrzy).

G Dziatanie

Przy pomocy DELDL sg kasowane korekcje addytywne
dla ostrza narzedzia (zwolnienie pamieci). Sg przy tym
kasowane zaréwno ustalone wartosci zuzycia jak tez
wartosci ustawiania.

3 Dalsze wskazowki

Wartosci zuzycia i wartosci ustawiania aktywnych na-
rzedzi nie mogg zosta¢ skasowane (analogicznie do
zachowania sie przy kasowaniu korekcji D wzgl. danych

narzedzi).
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03.04
8.17 Traktowanie specjalne korekcji narzedzia (od w. opr. 5) H

H Korekcje narzedzi

8.17 Traktowanie specjalne korekcji narzedzia (od w. opr. 5)

G Dziatanie

Przy pomocy danych nastawczych SD 42900 - SD
42940 mozna sterowac reakcjg na znaki wartosci dtu-

gosci narzedzia i zuzycia.

Dotyczy to réwniez zachowania sie sktadowych zuzycia
przy lustrzanym odbiciu osi geometrycznych albo przy

zmianie ptaszczyzny obrébki.

Gdy dalej odnosimy sie do wartosci zuzycia, nalezy pod
ﬂ tym kazdorazowo rozumie¢ sume wiasciwych wartosci
zuzycia ($TC_DP12 do $TC_DP20) i sumarycznych
korekcji obejmujgcych wartosci zuzycia ($SCPX3 bis
$SCPX11) i wartosci ustawiania (SECPX3 do

$ECPX11).

Blizsze dane na temat korekcji sumarycznych znajdzie-
cie w /FBW/, Opis funkcjonowania, Zarzgdzanie narze-

dziami.

Patrz tez:
? e /PGA/, Instrukcja programowania, Przygotowanie pracy, rozdziat 8
e Opis dziatania Maszyna podstawowa (cze$¢ 1), Korekcja narzedzia (W1)

E Wymagane dane nastawcze

SD42900 MIRROR TOOL LENGTH

Lustrzane odbicie sktadowych diugosci narzedzia i sktado-
wych wymiaru bazowego

SD42910 MIRROR TOOL WEAR

Lustrzane odbicie wartosci zuzycia sktadowych dtugosci
narzedzia

SD42920 WEAR SIGN CUTPOS

Reakcja na znak sktadowej zuzycia w zaleznoéci od poto-
zenia ostrza

SD42930 WEAR SIGN

Odwraca znak wymiaréw zuzycia

SD42935 WEAR TRANSFORM

Transformacja wartosci zuzycia

SD42940 TOOL LENGTH CONST

Przyporzadkowanie komponentéw diugosci narzedzia do
osi geometrii

SD42950 TOOL LENGTH TYPE

Przyporzadkowanie komponentéw dtugosci narzedzia nie-
zaleznie od typu narzedzia

SD42960 TOOL TEMP COMP

Wartos¢ kompensacji temperatury w kierunku narzedzia.
Dziata réwniez przy istniejgcej orientacji narzedzia.
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03.04 Korekcje narzedzi
8.17 Traktowanie specjalne korekcji narzedzia (od w. opr. 5)

8.17.1 Lustrzane odbicie dlugosci narzedzia

SD 42900 MIRROR_TOOL _LENGTH
[: Dana nastawcza nieréwna zeru: A X
Réwniez sg poddawane lustrzanemu odbiciu sktadowe
dtugosci narzedzia ($TC_DP3, $TC_DP4 i $TC_DP5) V

D13

sktadowe wymiaréw bazowych ($TC_DP21, $TC_DP22
i $TC_DP23), ktérych odnosne osie sg poddane lu-
strzanemu odbiciu — przez odwrdcenie znaki.

Wartosci zuzycia nie podlegajg réwnoczesnemu lu- M
strzanemu odbiciu. Jezeli powinny réwniez lustrzane-
mu odbiciu podlega¢, musi byé nastawiona dana na- WKS 1 WKS 2

L

stawcza $SC_MIRROR_TOOL_WEAR. D132 83 D13zsL4

SD 42910 MIRROR_TOOL_WEAR

[: Dana nastawcza nieréwna zeru:
Wartosci zuzycia w sktadowych dtugosci narzedzia,
ktérych odnosne osie sg poddane lustrzanemu odbiciu,
réwniez podlegajg lustrzanemu odbiciu przez odwréce-
nie znakow.

8.17.2 Reakcja na znak wartosci zuzycia narzedzia

SD 42920 WEAR_SIGN_CUTPOS

[: Dana nastawcza nieréwna zeru:
W przypadku narzedzi o majgcym znaczenie potoze-
niu ostrza (narzedzia tokarskie i szlifierskie - typy 400
- 599) reakcja na znak sktadowych zuzycia w ptasz-
czyznie obrébki zalezy od potozenia ostrza. W przy-
padku typow narzedzi bez majgcego znaczenie poto-
zenia ostrza ta dana nastawcza nie ma znaczenia.
W ponizszej tablicy sg przez X zaznaczone wymiary,
ktérych znak jest odwracany poprzez SD 42920 (nie-
réwna zeru):

Potozenie ostrza Dtugos¢ 1 Diugos¢ 2

1

2 X

3 X X

4 X

5

6

7 X

8 X

9
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Korekcje narzedzi

03.04
8.17 Traktowanie specjalne korekcji narzedzia (od w. opr. 5) H

3 Dalsze wskazowki

Reakcje na znak przez SD 42920 i 42910 s3 niezalez-
ne od siebie. Jezeli np. zostanie zmienione podanie
znaku wymiaru przez obydwie dane nastawcze, znak

wynikowy pozostaje nie zmieniony.

[: SD 42930 WEAR_SIGN
Dana nastawcza nieréwna zeru:

Znak wszystkich wymiaréw zuzycia jest odwracany.
Dziata on zaréwno na dtugo$¢ narzedzia jak réwniez
na pozostate wielkoSci promienia narzedzia, promien

zaokraglenia itd.

Gdy zostanie wprowadzony dodatni wymiar zuzycia,

narzedzie staje sie "krotsze" i "ciefnsze".

Przyktad: patrz ponizej punkt "Poczatek dziatania

zmienionych danych nastawczych".

8.17.3 Ustalenie uktadu wspétrzednych dla wartosci zuzycia, TOWSTD, TOWMCS/WCS

== Programowanie
I

= " TOWSTD Warto$¢ nastawienia podstawowego korekgiji w dtugosci narzedzia
Wartos¢ zuzycia
TOWMCS w uktadzie wsp6trzednych maszyny
Towwes w uktadzie wspotrzednych obrabianego przedmiotu
TOWBCS w bazowym uktadzie wspétrzednych
TOWTCS . ) L L - .
TOWKES na punkcie odnies. nosnika narzedzi (orientowany nosnik narzedzi)

gtowicy narzedziowej (transformaciji kinematycznej)

E Uktady wspoétrzednych aktywnej obrobki

Z ponizszych uktadéw wspoétrzednych moga wynikaé
offsety dlugosci narzedzia, ktére zuzycie jako sktadowg
dtugosci narzedzia poprzez odpowiedni G-Code z grupy

56 wliczajg do aktywnego narzedzia.

uktad wspétrzednych maszyny (MKS)
bazowy uktad wspétrzednych (BKS)

b

uktad wspétrzednych narzedzia
transformacji kinematycznej (KCS)
5. uktad wspoétrzednych narzedzia (TCS)

uktad wspétrzednych obr. przedmiotu (WKS)
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03.04 Korekcje narzedzi
8.17 Traktowanie specjalne korekcji narzedzia (od w. opr. 5)

W ponizszej tablicy sg przedstawione najwazniejsze
cechy rozrézniajgce

G-Code Warto$¢ zuzycia aktywny orientowany nos$nik narzedzi
TOWSTD \Wartos¢ pozycji podstawowej, dtugos¢  |Wartosci zuzycia podlegajg obrotowi
narzedzia
TOWMCS \Wartos¢ zuzycia w ukt. wsp. maszyny.  |Obraca sie tylko wektor wynikowej dtugosci

TOWMCS jest identyczne z TOWSTD  |narzedzia bez uwzglednienia zuzycia.
gdy nie jest aktywny Zzaden orientowany

nosnik narzedzi.

TOWWCS \Warto$¢ zuzycia jest w ukt. wsp. obr. \Wektor narzedzia jest obliczany bez
przedm. przeliczana na uktad wsp. ma-  lywzglednienia zuzycia jak w przypadku
szyny. TOWMCS.

TOWBCS \Warto$¢ zuzycia jest w bazowym ukt. \Wektor narzedzia jest obliczany bez

sp. przeliczana na uktad wsp. maszyny. luywzglednienia zuzycia jak w przypadku
TOWMCS.

TOWTCS \Warto$¢ zuzycia jest w ukfadzie wsp. \Wektor narzedzia jest obliczany bez
narzedzia przeliczana na uktad wsp. ma- uwzglednienia zuzycia jak w przypadku
szyny. TOWMCS.

TOWWCS , TOWBCS, TOWTCS
Wektor zuzycia jest dodawany do wektora narzedzia.

G Dziatanie

Przyporzadkowanie uktadu wspéirzednych

Zaleznie od kinematyki maszyny albo od wystepowania
orientowanego nosnika narzedzi wartosci zuzycia zmie-
rzone w tym ukfadzie wspétrzednych sg przeliczane
wzgl. transformowane na odpowiedni uktad wspétrzed-
nych.

Jezeli nie jest aktywna ani transformacja kinematyczna

ﬂ ani orientowany nosnik narzedzi, wéwczas oprocz ukfa-
du wsp. obr. przedmiotu pokrywajg sie wszystkie dalsze
cztery uktady wspoétrzednych. Przez to tylko uktad
wspotrzednych obrabianego przedmiotu rézni sie od
pozostatych. Poniewaz znaczenie majg wytgcznie diu-
gosci narzedzi, translacje miedzy uktadami wspotrzed-
nych sg bez znaczenia.

Transformacja liniowa

Dtugosé narzedzia jest mozliwa tylko wtedy do sensow-
nego zdefiniowania w uktadzie wsp. maszyny, gdy
uktad ten wynika z bazowego uktadu wsp. przez trans-
formacje liniowa.

Transformacja nie liniowa

Jezeli np. przy pomocy TRANSMIT jest aktywna trans-
formacja nieliniowa, wéwczas przy podaniu ukfadu wsp.
maszyny jako pozadanego uktadu wspétrzednych jest

automatycznie stosowany bazowy uktad wspétrzednych
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Korekcje narzedzi

8.17 Traktowanie specjalne korekcji narzedzia (od w. opr. 5)

Przebieg

Wiliczenie wartosci zuzycia

Dana nastawcza SD 42935 WEAR_TRANSFORM
ustala, ktéra z trzech sktadowych zuzycia

1. zuzycie

2. korekcje sumaryczne doktadne

3. korekcje sumaryczne zgrubne
ma zostaé poddana obrotowi przez transformacje do-
stosowawczg albo orientowany noénik narzedzi, gdy
jest aktywny jeden z ponizszych G-Code.

e TOWSTD nastawienie podstawowe dla korekcji
w dlugosci narzedzia

e TOWMCS wartosci zuzycia w uktadzie wsp. ma-
szyny (MKS)

e TOWWCS wartosci zuzycia w uktadzie wsp. obra-
bianego przedmiotu (WKS)

e TOWBCS wartosci zuzycia w bazowym uktadzie
wspotrzednych (BKS)

e TOWTCS wartosci zuzycia w uktadzie wsp. narze-
dzia na uchwycie oprawki narzedziowej (T odnie-
sienie nosnika narzedzi)

e TOWKCS wartosci zuzycia w uktadzie wspotrz.
gtowicy narzedziowej przy transformaciji kinetycz-
nej

Dalsze wskazowki

Na reakcje na poszczegéline sktadowe zuzycia (przypo-
rzadkowanie do osi geometrycznych, reakcja na znak)
wptywanie nastepuje przez
aktywng ptaszczyzne
transformacje dostosowawczg i
nastepujgce dane nastawcze:

SD 42910: MIRROW_TOOL_WEAR

SD 42920: WEAR_SIGN_CUTPOS

SD 42930: WEAR_SIGN

SD 42940: TOOL_LENGTH_CONST

SD 42950: TOOL_LENGTH_TYPE

Literatura

Dalsze informacje dot. korekcji narzedzi prosze przeczytac w:

/FB/, Opis dziatania Maszyna podstawowa (cze$¢ 1), Korekcja narzedzi (W1)
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03.04

Korekcje narzedzi

8.17 Traktowanie specjalne korekcji narzedzia (od w. opr. 5)

8.17.4 Dlugo$¢ narzedzia i zmiana ptaszczyzny

(3

SD 42940 TOOL_LENGTH_CONST

Dana nastawcza nieréwna zeru:

Przyporzadkowanie sktadowych diugosci narzedzia
(dtugosé, zuzycie i wymiar bazowy) do osi geometrycz-
nych przy zmianie ptaszczyzny obrébki (G17-G19) nie
ulega zmianie.

Ponizsza tablica pokazuje przyporzadkowanie sktado-
wych dtugosci narzedzia do osi geometrii dla narzedzi
tokarskich i szlifierskich (typ narzedzia 400 do 599):

Tresé Diugos¢ 1| Dlugosc 2 Diugosc¢ 3
17 Y X Z
18%) X Z Y
19 Z Y X
-17 X Y Z
-18 Z X Y
-19 Y Z X

) Kazda warto$¢ nieréwna 0, ktéra jest nieréwna jednej
z szeSciu wymienionych wartosci, jest traktowana jako
warto$¢ 18.

Ponizsza tablica pokazuje przyporzadkowanie sktado-
wych dtugosci narzedzia do osi geometrii dla wszyst-
kich innych narzedzi (typ narzedzia <400 wzgl. >599):

Ptaszczyzna |Dilugos$¢ 1| Dilugosé 2 Diugosc¢ 3
obrobki
17%) z Y X
18 Y X Z
19 X Z Y
-17 Z X Y
-18 Y Z X
-19 X Y Z

) Kazda warto$¢ nieréwna 0, ktéra jest nieréwna jednej
z szeSciu wymienionych wartosci, jest traktowana jako
warto$¢é 17.
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Korekcje narzedzi

03.04
8.17 Traktowanie specjalne korekcji narzedzia (od w. opr. 5) H

Dalsze wskazowki

Przy przedstawianiu w tablicach zaktada sie, ze osie
geometrii 1 do 3 sg oznaczane przez X, Y, Z. Dla
przyporzadkowania korekcji do osi jest miarodajny nie
identyfikator osi lecz ich kolejnosc.

Poczatek dziatania zmienionych danych nastawczych

(3

Dziatanie

Nowa reakcja na sktadowe narzedzia przy zmianie
opisanych danych nastawczych dziata dopiero wtedy,
gdy nastepny raz zostanie wybrane ostrze narzedzia.
Jezeli narzedzie jest juz aktywne i ma zaczgé dziataé
zmieniona reakcja na dane tego narzedzia, narzedzie
to musi zosta¢ wybrane ponownie.

Odpowiednio jest w przypadku, gdy zmienia sie wyni-
kowa dtugosé narzedzia, poniewaz zmieniony zostat
stan lustrzanego odbicia osi. Po poleceniu lustrzanego
odbicia narzedzie musi zostaé ponownie wybrane, aby
zaczety dziata¢ zmienione sktadowe dtugosci narze-
dzia.

8-350
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Korekcje narzedzi

03.04
H 8.17 Traktowanie specjalne korekcji narzedzia (od w. opr. 5)

Orientowane no$niki narzedzi i nowe dane nastawcze
Dzialanie

Dane nastawcze SD 42900 - SD 42940 nie dziatajg na
sktadowe ewentualnie aktywnego orientowanego nosni-
ka narzedzi. Narzedzie wchodzi jednak zawsze ze swo-
ja catg wynikowg diugoscig (dtugo$¢ narzedzia + zuzy-
cie + wymiar bazowy) do obliczenia z orientowanym
nosnikiem narzedzi. Przy obliczaniu wynikajgcej dtugo-
Sci catkowitej sg uwzgledniane wszystkie zmiany, ktére
zostaty spowodowane przez dane nastawcze; tzn. wek-
tory orientowanego nosnika narzedzi sg niezalezne od
ptaszczyzny obrébki.

3 Dalsze wskazowki

Czesto przy stosowaniu orientowanych no$nikéw na-
rzedzi bedzie sensowne zdefiniowanie wszystkich na-
rzedzi dla nie poddanego lustrzanemu odbiciu systemu
podstawowego, réwniez tych, ktére sg stosowane tylko
do obrébki w lustrzanym odbiciu. Przy obrébce z osiami
poddanymi lustrzanemu odbiciu no$nik narzedzi jest
wowczas tak obracany, ze rzeczywiste potozenie na-
rzedzia jest prawidtowo opisywane. Wszystkie sktadowe
dtugosci narzedzia dziatajg wéwczas automatycznie we
wiasciwym kierunku, tak ze zbedne staje sie sterowa-
niem reakcjg poszczegélinych sktadowych poprzez da-
ne nastawcze zaleznie od stanu lustrzanego odbicia
poszczegdblnych osi.

Zastosowanie funkcji orientowanych no$nikéw narzedzi

ﬂ moze miec¢ sens rowniez wtedy, gdy w maszynie nie
jest fizycznie przewidziana zadna mozliwosé skrecania
narzedzi, ale sg one na state zainstalowane z réznym
zorientowaniem. Zwymiarowania narzedzi mozna wéw-
czas dokonac¢ jednolicie w zorientowaniu podstawowym
a wymiary majgce znaczenie dla obrébki wynikajg wow-
czas z obrécenia wirtualnego nosnika narzedzi.
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Korekcje narzedzi

03.04

8.18 Narzedzia z majagcym znaczenie potozeniem ostrza (od w. opr.5)

Narzedzia z majacym znaczenie potozeniem ostrza (od w. opr.5)

Dziatanie

do w. opr. 4.x

W przypadku narzedzi z majgcym znaczenie potoze-
niem ostrza (narzedzia tokarskie i szlifierskie — typy
400-599; patrz punkt 8.17.2) zmiana z G40 na
G41/G42 wzgl. na odwrét jest traktowana jako zmiana
narzedzia. Przy aktywnej transformac;ji (np.
TRANSMIT) prowadzi to do zatrzymania przebiegu
(zatrzymanie dekodowania) a przez to ewent. do odchy-
len od zamierzonego konturu obrabianych czesci.

od w. opr. 5
Wynikajgq nastepujgce zmiany:

1. Zmiana z G40 na G41 / G42 i na odwr6t nie jest juz
traktowana jako zmiana narzedzia. W przypadku
Transmit nie dochodzi z tego powodu do zatrzyma-
nia przebiegu.

2. Do obliczenia punktéw przecigcia z blokiem dosu-
niecia albo odsuniecia jest stosowana prosta mie-
dzy punktami $rodkowymi ostrza na poczatku
i na koncu bloku. R6znica migedzy punktem odnie-
sienia ostrza i jego punktem $rodkowym jest na-
ktadana na ten ruch.

Przy dosuwaniu wzgl. odsuwaniu przy pomocy
KONT (narzedzie obchodzi punkt konturu; patrz
punkt 8.9) natozenie to nastepuje w liniowym bloku
czesciowym ruchu dosuniecia wzgl. odsuniecia.
Warunki geometryczne sg dlatego w przypadku
narzedzi z i bez majgcego znaczenie potozenia
ostrza identyczne. R6znice w stosunku do dotych-
czasowego zachowania sie wynikajg tylko

w stosunkowo rzadkich przypadkach, gdy blok do-
suniecia wzgl. odsuniecia tworzy punkt przeciecia
Z nie sasiednim blokiem ruchu postepowego, patrz
ponizszy rysunek.
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Korekcje narzedzi

03.04
H 8.18 Narzedzia z majacym znaczenie potozeniem ostrza (od w. opr.5)

Ostatnia pozycja punktu srodkowego '
ostrza na konturze (od w. opr. 5)

Programowany blok
odsuniecia

Blok bez punktu
przeciecia
Z blokiem
poprzedzajacym

Punkt odniesie-

Punkt odniesienia ostrza

Punkt srodkowy
ostrza

Potozenie
koncowe
narzedzia

Srodkowego

Ostatnia pozycja punktu srodkowego ostrza

3. Zmiana narzedzia przy aktywnej korekcji promienia

narzedzia, przy ktérej zmienia si¢ odstep miedzy
punktem $rodkowym ostrza i jego punktem odnie-
sienia, jest zabroniona w blokach tworzenia okregu
i w blokach ruchu postepowego z wymiernymi wie-
lomianami o stopniu mianownika > 4. W przypadku
innych rodzajéw interpolacji zmiana w przeciwien-
stwie do stanu dotychczasowego jest mozliwa réow-
niez przy aktywnej transformaciji (np. Transmit).

4. Przy korekcji promienia narzedzia ze zmiennym
zorientowaniem narzedzia transformacja z punktu
odniesienia ostrza na punkt srodkowy ostrza nie
jest juz mozliwa do realizacji przez zwykte przesu-
niecie punktu zerowego. Narzedzia o majgcym
znaczenie potozeniu ostrza sg dlatego zabronione
przy frezowaniu obwodowym tréjwymiarowym
(alarm).

3 Dalsze wskazowki

Do frezowania czotowego ten temat nie odnosi sie,
poniewaz tutaj i tak sg dopuszczalne jak dotychczas
tylko zdefiniowane typy narzedzi bez majgcego zna-
czenie potozenia ostrza. (Narzedzia o nie dopuszczo-
nym wyraznie typie narzedzia sg traktowane jako frez
z gtowicg kulistg o podanym promieniu. Podanie poto-
zenia ostrza jest ignorowane.)
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Korekcje narzedzi 03.04
8.18 Narzedzia z majagcym znaczenie potozeniem ostrza (od w. opr.5)

Notatki
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E 03.04 Funkcje dodatkowe E

Funkcje dodatkowe

9.1 Wyprowadzenia funkcji pomocniCzyCh..............c.oiiiiiiiiii e 9-356
9.1.1 FUNKCIE V..ot n s nnnnnes 9-361
9.1.2  FUNKCIE H oo 9-364
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9.1

Funkcje dodatkowe 03.04
9.1 Wyprowadzenia funkcji pomocniczych

Wyprowadzenia funkcji pomocniczych

Dziatanie

Przy pomocy wyprowadzania funkcji pomocniczych
PLC otrzymuje we wtasciwym czasie informacje, kiedy
program obrobki chce spowodowaé dokonanie przez
PLC okreSlonych dziatan tgczeniowych w obrabiarce.
Dzieje sie to przez przekazanie odpowiednich funkciji
pomocniczych z ich parametrami do interfejsu PLC.
Przetworzenie przekazanych wartosci i sygnatéw musi
nastgpi¢ przez aplikacje PLC.

Wyprowadzanie funkcji

Nastepujace funkcje moga byé wyprowadzane do
sterowania programowanego w pamieci:

wybér narzedzia T

e korekcja narzedzia D, DL (od wers;ji opr. 5.2)
e posuw F /FA

e predkos¢ obrotowa wrzeciona S

e funkcje H

e funkcje M

Dla wymienionych funkcji mozna ustalié, czy sg one
przesytane podczas przebiegu obrdbki i jakie reakcje
majg by¢ wyzwalane.

Dla kazdej grupy funkcji albo pojedynczej funkcji
ustala sie przy pomocy danych maszynowych, czy
wyprowadzenie jest wyzwalane:

e przed ruchem postepowy,

e jednoczes$nie z ruchem postepowym

e po wykonaniu ruchu postepowego.

Mozna spowodowac rézne zachowania sie przez PLC
odnosnie kwitowania dla wyprowadzania funkcji po-
mocniczych.

9-356

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.

SINUMERIK 840D/840Di/810D Instrukcja programowania Podstawy (PG) - Wydanie 03.04



03.04 Funkcje dodatkowe
9.1 Wyprowadzenia funkcji pomocniczych

Programowanie

|13

Symbol literowy[rozszerzenie adre-—
su]=wartosc¢

E Objasnienie

Dopuszczalnymi literami identyfikacyjnymi dla funk- DL od w. opr. 5.2
cji pomocniczych s3a:

M,S,H, T,D,DL, F.

W ponizszej tablicy znajdziecie dane dotyczace zna-

czenia i zakres6w wartosci dla rozszerzen adresow

i warto$¢ przy wyprowadzeniu funkcji pomocnicze;.

Poza tym jest podawana dopuszczalna liczba funkcji

pomocniczych jednego typu na blok.
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Funkcje dodatkowe 03.04
9.1 Wyprowadzenia funkcji pomocniczych

Przeglad funkcji pomocniczych, programowanie
Funkcja | Rozszerzenie adresu Wartosé Objasnienia Liczba
(catkowitoliczbowe) na blok
Znacze- Zakres Zakres Typ Znaczenie
nie
M - tacznie 0-99 INT Funkcja Dla zakresu wartosci miedzy 00199 5
0 rozszerzeniem adresy jest 0. Ko-
niecznie bez rozszerzenia adresu
MO, M1, M2, M17, M30
Nr wrzeciona |1- 12 1-99 Funkcja M3, M4, M5, M19, M70 z rozszerze-
niem adresu nr wrzeciona np. M5 dla
rzeciona 2: M2=5. Bez podania
rzeciona zostaje uzyte wrzeciono
prowadzace.
Dowolne 0 - 99 100- (max Funkcja Funkcja M uzytkownika
artosé INT)
S Nr wrzeciona [1- 12 0-+3.4028 ex [REAL Predkos¢ obroto- [Bez nr wrzeciona dla wrzeciona 3
38 a prowadzacego
H Dowolne 0-99 H(max. wartosé [INT Dowolne Funkcje nie majg w NCK Zadnego |3
INT) (SW 5) dziatania, do realizowania wytacznie
przez PLC.
H3.4028 ex 38 REAL
T Nr wrzeciona (1-12 0-32000 INT \Wybér narzedzia |Nazwy narzedzi nie sa przekazywane [1
(przy aktyw- (réwniez nazwy do interfejsu PLC.
nym menedze-| narz. przy
rze narzedzi) aktywnym
menedzerze
narzedzi)
D 0-9 INT \Wybér korekcji  |Cofniecie wyboru DO, 1
narzedzia nastawienie domys$ine D1
DL Korekcja 1-6 b3 4028 ex 38 |REAL Patrz wybér Odnosi sie do przedtem wybranego |1
zalezna od doktadnej korekcji jnumeru D
miejsca narzedzia /FBW/
F Posuw po 0 0,001- REAL Posuwy po torze 6
torze 999 999,999
(FA) Nr osi 1-31 0,001- Posuwy w osiach
999 999,999
ﬂ Liczba wyprowadzen funkcji na blok NC Maksymalna liczba typu wedtug tablicy nie
W jednym bloku NC mozna zaprogramowac¢ maksy-  moze zostac przekroczona.

malnie 10 wyprowadzen funkcji.

Funkcje pomocnicze mogg rowniez zostaé wyprowa-
dzone z czesci akcyjnej akcji synchronicznych. P.
/FBSY/

Grupowanie

Wymienione funkcje mogg by¢ tgczone w grupy. Dla
niektérych polecen M podziat na grupy jest juz zadany.
Z grupowaniem mozna ustali¢ zachowanie si¢ pod
wzgledem kwitowania.
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Funkcje dodatkowe

03.04
E 9.1 Wyprowadzenia funkcji pomochiczych

Kwitowania

Szybkie wyprowadzenia funkcji, QU

Funkcje, ktore nie zostaty zaprojektowane jako szybkie
wyprowadzenia, mogg dla poszczegélnych wyprowa-
dzen zosta¢ zdefiniowane jako szybkie wyprowadzenia.
Przebieg programu jest kontynuowany bez oczekiwania
na pokwitowanie dla wykonania funkcji dodatkowe;j
(nastepuje poczekanie na pokwitowanie transportu).

Przez to mozna unikng¢ niepotrzebnych punktéw za-
trzymania i przerwan ruchoéw.

Producent maszyny (MH9.1)

L3

Dla funkcji "szybkie wyprowadzenia funkcji" muszg
zosta¢ nastawione odpowiednie dane maszynowe
(Patrz /FB/, H2, FB Wyprowadzanie funkcji pomocni-
czych).

Programowanie

|13

M=QU (...)
H=QU (...)

Przyktady:
N10 H=QU (735)

N10 Gl F300 X10 Y20 Go64

N20 X8 Y90 M=QU (7)

M7 zaprogramowano jako szybkie wyprowadzenie, tak
ze praca z ptynnym przechodzeniem miedzy blokami
(G64) nie jest przerywana.

& Stosujcie te funkcje tylko w pojedynczych przypadkach,
gdyz np. we wspofdziataniu z innymi wyprowadzeniami
funkciji jest zmieniane uzgodnienie czasowe.

Wyprowadzenia funkcji przy ruchach postepo-
wych
Przesytanie informacji jak tez oczekiwanie na odpo-

wiednie reakcje wymaga czasu i z tego powodu réwniez

ma wpltyw na ruchy postepowe.

;Szybkie wyprowadzenie dla H735
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Funkcje dodatkowe 03.04
9.1 Wyprowadzenia funkcji pomocniczych

Szybkie pokwitowanie bez zwloki zmiany bloku
Od wersji oprogramowania 5 mozna poprzez dang
maszynowg wptywaé na zachowanie si¢ przy zmia-
nie bloku. Przy pomocy nastawienia "bez zwtoki
zmiany bloku" uzyskuje sie dla szybkich funkcji po-
mocniczych nastepujgce zachowanie sie:

\Wyprowadzenie funkcji |[Zachowanie sie
pomocniczej
przed ruchem Przejscie miedzy blokami z szybkimi funkcjami pomocniczymi nastepuje
bez zmniejszenia predkosci. Wyprowadzenie funkcji pomocniczych naste-
puje w pierwszym takcie interpolacji w bloku. Kolejny blok jest wykonywa-
ny bez zwtoki z powodu kwitowania.

podczas ruchu Przejscie miedzy blokami z szybkimi funkcjami pomocniczymi nastepuje
bez zmniejszenia predkosci. Wyprowadzenie funkcji pomocniczych naste-
puje podczas bloku. Kolejny blok jest wykonywany bez zwitoki z powodu
kwitowania.

po ruchu Ruch zatrzymuje sie na koricu bloku. Wyprowadzenie funkcji pomocni-
czych nastepuje na koncu bloku. Kolejny blok jest wykonywany bez zwtoki
z powodu kwitowania.

Wyprowadzenia funkcji w pracy z przechodze-

niem plynnym

Wyprowadzenia funkcji przed ruchami postepowymi
& przerywajg prace z ptynnym przechodzeniem miedzy

blokami (G64/G641) i wytwarzajg zatrzymanie dokfadne

dla poprzedniego bloku.

Wyprowadzenia funkcji po ruchach postepowych prze-

& rywajg prace z ptynnym przechodzeniem miedzy blo-
kami (G64/G641) i wytwarzajg zatrzymanie dokfadne
dla aktualnego bloku.

Oczekiwanie na brakujgcy sygnat pokwitowania od PLC
& moze rowniez prowadzi¢ do przerwania pracy z prze-

chodzeniem ptynnym, np. ciggi poleceri M w blokach

Z ekstremalnie matymi dtugoSciami ruchu po torze.
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Funkcje dodatkowe

03.04
E 9.1 Wyprowadzenia funkcji pomochiczych

9.1.1 Funkcje M

Programowanie

|13

M. .. mozliwe wartosci. 0 bis 9999 9999,
kowitoliczbowe

(max warto$¢ INT od w. opr. 5)

Dziatanie

L)

Przy pomocy funkcji M sg wyzwalane w maszynie np.
dziatania tgczeniowe, jak "Chtodziwo WL/WYL" i pozo-
state funkcje. Niewielka czesé funkcji M jest zajeta
przez producenta sterowania na potrzeby statych funk-
cji (patrz ponizsza lista).

Lista domys$inie zdefiniowanych funkcji M

MO* Zatrzymanie programowane
M1* Zatrzymanie do wyboru
M2* Koniec programu gtéwnego z cofnieciem do poczatku programu
M30* Koniec programu, jak M2
M17* .
Koniec podprogramu
M3 .
Obroty wrzeciona w prawo
M4 Obroty wrzeciona w lewo
M5 Zatrzymanie wrzeciona
M6 Zmiana wrzeciona (nastawienie standardowe)
M70 Wrzeciono jest przetgczana na prace jako oS
M40 . .
Automatyczne przetgczanie przektadni
Ma1 Stopien przektadni 1
M42 Stopien przektadni 2
M43 Stopien przektadni 3
Mad Stopien przektadni 4
M45

Stopien przektadni 5

& Dla funkcji oznaczonych * rozszerzony sposob pisania
adresow jest niedopuszczalny.
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Funkcje dodatkowe 03.04
9.1 Wyprowadzenia funkcji pomocniczych

Producent maszyny (MH9.2)

L3

Wszystkie wolne funkcje M moga by¢ zajmowane przez
producenta maszyny. Np. dla funkcji tagczeniowych do
sterowania urzadzeniami mocujgcymi albo do wigcza-
nia/wytaczania dalszych funkcji maszyny.

Producent maszyny (MH9.3)

Patrz dane producenta maszyny

Polecenie MO, M1, M2, M17 i M30 sg zawsze wyzwala-
ne po ruchu postepowym.

> 3

DomyslInie zdefiniowane polecenia M

Niektdre funkcje M wazne dla przebiegu programu sg
juz zajete domysinie w standardowym zakresie stero-
wania:

Zatrzymanie programowane, M0

W bloku NC z MO obrébka jest zatrzymywana. Teraz
mozecie np. usungé wiory, przeprowadzi¢ pomiary itd.
Zatrzymanie programowane 1

Zatrzymanie do wyboru, M1

M1 mozna nastawi¢ poprzez

¢ MMC/Dialog "Sterowanie programem" albo

e interfejs VDI.

Wykonywanie programu NC jest kazdorazowo zatrzy-
mywane przy zaprogramowanych blokach.

Zatrzymanie programowane 2

Funkcja pomocnicza skojarzona z M1 z zatrzy-
maniem w przebiegu programu (od NCK w. opr.
6.4, HMI w. opr. 6.3)

Zatrzymanie programowane 2 mozna nastawi¢ poprzez
HMI/Dialog "Sterowanie programem" i pozwala w kaz-
dym czasie na przerwanie przebiegéw technologicz-
nych na koncu obrabianej czesci. Dzigki temu osoba
obstugujgca moze ingerowac w biezgcg produkcije, np.
aby usungc¢ wiéry wstegowe.
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E 03.04 Funkcje dodatkowe E
9.1 Wyprowadzenia funkcji pomocniczych

Koniec programu, M2, M17,M30

Program jest konczony przez M2, M17 albo M30 i co-
fany do poczatku. Jezeli program gtéwny jest
wywotywany z innego programu (jako podprogram),
M2/M30 dziata jak M17 i na odwro6t, tzn. M17 dziata w
programie gtdbwnym jak M2/M30

Funkcje wrzeciona, M3, M4, M5, M19, M70

Dla wszystkich funkcji wrzeciona obowigzuje rozsze-
rzony sposob pisania adreséw z podaniem numeru
wrzeciona.

Przyktad:

M2=3 oznacza kierunek obrotéw wrzeciona w prawo dla
drugiego wrzeciona. Gdy nie zaprogramowano rozsze-
rzenia adresu, funkcja obowigzuje dla wrzeciona pro-
wadzgcego.

Przykiad programowania

N10 S...

N20 X... M3 Funkcja M w bloku z ruchem w osi, wrzecio-
no rozpedza sie przed ruchem w osi X

N180 M789 M1767 M100 M102 M376 max 5 funkcji M w bloku
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Funkcje dodatkowe 03.04
9.1 Wyprowadzenia funkcji pomocniczych

9.1.2 Funkcje H

Programowanie

N10 GO X20 Y50 H3=-11.3

G Dziatanie

Przy pomocy funkcji H informacje mogg by¢ przesyta-
ne do PLC (sterowanie programowane w pamieci), aby
wyzwoli¢ okreslone dziatania fgczeniowe. Funkcje H sg
wartosciami rzeczywistymi.

Producent maszyny (MH9.4)

L3

Znaczenie funkgcji ustala producent maszyny.

Przebieg

Yy

Liczba funkcji na blok NC
W jednym bloku NC mozna zaprogramowaé maksy-
malnie 3 funkcje H.
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m 03.04 Parametry obliczeniowe i skoki w programie m

Parametry obliczeniowe i skoki w programie

10.1 Parametry obliCZENIOWE R ... ..oouiiiii e 10-366
10.2 Bezwarunkowe skOoKi W programlie..............eiiiiiiiiiiiiiiii e 10-369
10.3  Warunkowe SKOKi W Programie............cccooiiuiiiiiiiiii i 10-371
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Parametry obliczeniowe i skoki w programie 03.04
10.1 Parametry obliczeniowe R

Parametry obliczeniowe R

Programowanie

Rn=...

Objasnienie

Parametr obliczeniowy

Numer parametru obliczeniowego, n= 0 do max. Max patrz dana maszy-
nowa wzgl. producent maszyny, standard: max = 0-99

Producent maszyny (MH10.1)

Liczba parametréw R jest nastawiana poprzez dang
maszynowg wzgl. patrz dane producenta maszyny.

Dziatanie

Jezeli program NC ma obowigzywac nie tylko dla raz
ustalonych wartosci, albo gdy warto$ci musicie obli-
czac¢, wéwczas mogg w tym celu byé stosowane para-
metry obliczeniowe. Potrzebne wartosci mogg przy
przebiegu programu by¢ obliczane albo nastawiane
przez sterowanie. Inna mozliwo$¢ polega na nastawia-
niu wartosci parametroéw obliczeniowych przez osobe
obstugujaca. Jezeli parametry obliczeniowe sg wyposa-
zone w wartosci, wowczas mogg w programie by¢
przyporzadkowywane innym adresom NC, ktére majg
pod wzgledem wartosci by¢ elastyczne.

Przyporzadkowanie wartos$ci
Parametrom obliczeniowym mozecie przyporzadkowy-
wac wartosci w nastepujagcym zakresie:

+(0.000 0001 ... 9999 9999)

(8 miejsc dziesietnych i znak

oraz kropka dziesietna).

e W przypadku wartosci catkowitoliczbowych mozna
kropke pomingg.

e Znak dodatni mozna zawsze pomingg¢.
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Parametry obliczeniowe i skoki w programie m
10.1 Parametry obliczeniowe R

Przyktad:
R0=3.5678 R1=-37.3 R2=2 R3=-7
R4=-45678.1234

Przez wyktadniczy sposob pisania mozna przyporzad-
kowaé rozszerzony zakres wartoSci:

Przyktad:

+(10°%° .. 107%)

Wartos¢ wyktadnikéw jest pisana po znaku EX; mak-
symalna tagczna liczba znakéw: 10 (facznie ze znakiem i
kropka)

Zakres wartosci EX: -300 do +300

Przyktad:
RO=-0.1EX-5 ;znaczenie: RO = -0,000 001
R1=1.874EX8 ;znaczenie: R1 =187 400 000

Wskazowka:

e W jednym bloku moze nastgpi¢ wiele przyporzad-
kowan; rowniez przyporzadkowania wyrazen
obliczeniowych.

e Przyporzadkowanie wartosci musi nastgpic
w oddzielnym bloku.

Przyporzadkowania do innych adreséw
Elastycznosé programu NC wynika z tego, ze innym
adresom NC sg przyporzgdkowywane te parametry
albo wyrazenia obliczeniowe.

Wszystkim adresom mogg by¢ przyporzadkowywane
wartosci, wyrazenia albo parametry obliczeniowe; wyja-
tek: adres N, Gi L.
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Parametry obliczeniowe i skoki w programie
10.1 Parametry obliczeniowe R

Przy przyporzadkowywaniu piszecie po znaku adresu
znak " =". Przyporzadkowanie ze znakiem ujemnym
jest mozliwe.

Gdy przyporzadkowania nastepujg na adresach osi
(instrukcje ruchéw), wéwczas jest do tego potrzebny
wiasny blok.

Przyktad:

N10 GO X=R2 ;przyporzadkowanie do osi X

Operacje/funkcje obliczeniowe

Przy stosowaniu operatoréw / funkcji obliczeniowych
nalezy zachowaé zwykty matematyczny sposéb pisa-
nia. Priorytety wykonywania sg wyznaczane przez na-
wiasy okragte. Poza tym obowigzuje zasada "kropka
przed kreskg".

Dla funkcji trygonometrycznych obowigzuje podawanie
w stopniach.

Przyklad programowania: parametry R

N10 R1= RI1+1

Nowe R1 wynika ze starego R1 plus 1

N20 R1=R2+R3 R4=R5-R6 R7=R8* R9
R10=R11/R12

N30 R13=SIN(25.3)

R13 daje sinus z 25,3 stopnia

N40 R14=R1*R2+R3

Kropka ma pierwszenstwo przed kreskg
R14=(R1*R2)+R3

N50 R14=R3+R2*R1

Wynik, jak blok N40

N60 R15=SQRT (R1*R1+R2*R2)

Znaczenie: R15=pierwiastek kwadratowy
z R1°+R2?

Przyklad programowania:
przyporzadkowanie wartosci osi

N10 Gl G91 X=R1l Z=R2 F300

N20 Z=R3
N30 X=-R4
N40 Z=-R5
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m 03.04 Parametry obliczeniowe i skoki w programie m
10.2 Bezwarunkowe skoki w programie

10.2 Bezwarunkowe skoki w programie

Programowanie

|13

GOTOB <podanie celu skoku>
GOTOF <podanie celu skoku>
GOTO/GOTOC <zmienna celu skoku>

E Objasnienie
GOTOB " H n 1
Instrukcja skoku" z celem skoku do tytu (w kierunku poczatku progra-
mu)
GOTOF ; . .
Instrukcja skoku z celem do przodu (w kierunku konca programu)
GOTO Instrukcja skoku z poszukiwaniem celu najpierw do przodu a nastepnie
do tytu
(kierunek najpierw do konca a nastepnie do poczatku programu)
GOTOC

Maskowanie alarmu 14080 "Cel skoku nie znaleziony". Instrukcja skoku
z poszukiwaniem celu najpierw do przodu a nastepnie do tytu (kierunek
najpierw do konca a nastepnie do poczatku programu)

Parametr celu skoku dla etykiety, numeru bloku albo zmiennej string
Cel skoku przy poleceniu skoku

<Podanie celu skoku>

Etykieta
Etykieta:

Zaznaczenie celu skoku w ramach programu

Cel skoku jako numer bloku gtéwnego albo pomocniczego (np. : 200,
N300)

Zmienna typu string, ktéra zawiera etykiete albo numer bloku.

Numer bloku

Zmienna string

G Dziatanie

Standardowo programy gtéwne, podprogramy, cykle

i procedury przerwania wykonujg bloki w takiej kolejno-
Sci, w jakiej zostaty zaprogramowane.

Przez skoki w programie mozna zmienic¢ te kolejnosé.

Przebieg

W programie mogg by¢ ustalane cele skoku o nazwach
ustalonych przez uzytkownika. Z innych dowolnych
miejsc w ramach tego programu mozna przy pomocy
polecenia GOTOF wzgl. GOTOB dokonaé rozgatezie-
nia do celu skoku. Program kontynuuje wéwczas wyko-
nywanie z instrukcja, ktéra nastepuje bezposrednio po
celu skoku.

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.

SINUMERIK 840D/840Di/810D Instrukcja programowania Podstawy (PG) - Wydanie 03.04 10-369



Parametry obliczeniowe i skoki w programie 03.04
10.2 Bezwarunkowe skoki w programie

Cel skoku nie znaleziony

Jezeli cel skoku nie zostanie znaleziony, wykonywanie
programu jest przerywane z alarmem 10080 "Cel skoku
nie znaleziony".

Przy pomocy polecenia GOTOC alarm ten jest masko-
wany. Wykonywanie programu jest kontynuowane od
wiersza nastepujgcego po poleceniu GOTOC.

Cel skoku wstecz
1. Skok z etykieta
Etykieta 1: ;cel skoku

GOTOB etykieta 1

Cel skoku do przodu
2. Skok z numerem bloku
GOTOF N100

N100 ;cel skoku

Skoki posrednie
3. Skok na numer bloku
N5 R10=100
N10 GOTOF "N"<<R10 ;Skok na blok, ktérego

numer jest w R10
NSO

N100 ;:Cel skoku
N110

4. Skok na etykiety
DEF STRING[20] CEL

ZIEL = "Znacznik2" ;Skok ze zmiennym
GOTOF CEL celem

Znacznikl: T="wiertiol"

Znacznik2: T="wiertlo2" ;cel skoku

3 Dalsze wskazowki

Skok bezwarunkowy musi by¢ programowany
w osobnym bloku.

W przypadku programoéw ze skokami bezwarunkowymi
niekonieczne jest umieszczanie M2/M30 na konicu pro-
gramu.
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Parametry obliczeniowe i skoki w programie m
10.3 Warunkowe skoki w programie

m Przyktady programowania

N10 ..

N20 GOTOF ZNACZNIK O

;Skok do przodu do ZNACZNIK_0

N30 ..

N40 ZNACZNIK 1: RI=R2+R3 :Cel skoku ZNACZNIK_1

N50 ..

N60 ZNACZNIK O:

;Cel skoku ZNACZNIK_0

N70 ..

N80 GOTOB ZNACZNIK 1

;Skok wstecz do ZNACZNIK_1

N9O ..

10.3 Warunkowe skoki w programie

Programowanie

|13

IF wyrazenie GOTOB <podanie celu skoku>
IF wyrazenie GOTOF <podanie celu skoku>
IF wyrazenie GOTO/GOTOC <podanie celu skoku

Objasnienie polecen

IF Stowo kluczowe dla warunku
GOTOB Instrukcja skoku z celem skoku do tytu (w kierunku poczatku programu)
GOTOF Instrukcja skoku z celem skoku do przodu (w kierunku konca programu)
GOTO Instrukcja skoku z poszukiwaniem celu najpierw do przodu a nastepnie
do tytu
(kierunek najpierw do konca a nastepnie do poczatku programu)
GOTOC

Maskowanie alarmu 14080 "Cel skoku nie znaleziony". Instrukcja skoku
z szukaniem celu najpierw do przodu a nastepnie do tytu (kierunek
najpierw do konca a nastepnie do poczatku programu)

<Podanie celu skoku>

Parametr celu skoku dla etykiety, numeru bloku albo zmiennej string

Etykieta

Cel skoku przy poleceniu skoku

Etykieta:

Zaznaczenie celu skoku w ramach programu

Numer bloku

Cel skoku jako numer bloku gtéwnego albo pomocniczego (np. : 200,
N300)

Zmienna string

Zmienna typu string, ktéra zawiera etykiete albo numer bloku.
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Parametry obliczeniowe i skoki w programie
10.3 Warunkowe skoki w programie

Operatory poréwnan i logiczne

== rowne
<> nieréwne
wieksze od
mniejsze od
>= wieksze lub réwne
<= mniejsze lub réwne

Dalsze informacje na ten temat, patrz pod
/PGA/ rozdziat 1 ,Elastyczne programowanie NC*

Dziatanie

el

Przy zastosowaniu instrukcji IF mogg by¢ formutowane
warunki skoku. Skok do zaprogramowanego celu skoku
nastepuje tylko wtedy, gdy warunek skoku jest spetnio-

ny.

Przebieg

Warunek skoku dopuszcza wszystkie operacje porow-
nywania i logiczne (wynik: TRUE albo FALSE). Skok w
programie jest wykonywany, gdy wynik tej operacji jest
TRUE.

Celem skoku moze by¢ tylko jeden blok z etykieta,
ktéry lezy w ramach programu.

W jednym bloku mozna sformutowacé wiele skokéw
warunkowych.

Przyklad programowania

2wl

N40 R1=30 R2=60 R3=10 R4=11 R5=50 R6=20

Przyporzadkowanie wartosci poczatkowych

N41 MAl: GO X=R2*COS(R1)+R5 ->
—-> Y=R2*3SIN (R1)+R6

Obliczenie i przyporzadkowanie do adresu
osi

N42 R1=R1+R3 R4=R4-1

Podanie zmiennych

N43 IF R4>0 GOTOB MAl

Instrukcja skoku z etykietg

N44 M30

Koniec programu
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m 03.04 Technika podprograméw i powtarzanie cze$ci programu m

Technika podprogramow i powtarzanie czesci programu

11.1  Zastosowanie podprogramOW. ...........ccooeeeiiiiiiii e 11-374
11.2  Wywotanie POAPrOGramU .........oouuniiiiiiieie e e et e e e e e e e e e e aaa s 11-377
11.3 Podprogram z powtOrzeniem ProgramuU..............ccooeeuuuuueeeeeeeeeieee e e eeeeeeaeeeeeeeans 11-379
11.4 Powt6rzenie czesci programu (0d W. OPr. 4.3) ....oooiimiiiiiiie e 11-380
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11.1

Technika podprograméw i powtarzanie cze$ci programu
11.1 Zastosowanie podprogramow

Zastosowanie podprograméw

Co to jest podprogram?

W zasadzie podprogram jest zbudowany tak, jak pro-
gram obrébki. Sktada sie on z blokéw NC z polecenia-
mi ruchu i poleceniami wykonania czynnosci tgczenio-
wych.

W zasadzie miedzy programem gtéwnym i podprogra-
mem nie ma réznicy. Podprogram zawiera albo prze-

biegi czynnosci roboczych albo odcinki robocze, ktére
majg by¢ wielokrotnie wykonywane.

Zastosowanie podprogramoéw

Ciagi czynnosci obrébkowych, ktére sie ciggle powta-
rzaja, programuje sie tylko jeden raz w podprogramie.
Np. okre$lone ksztatty konturu, ktére si¢ ciagle powta-
rzajq albo tez cykle obrébkowe.

Podprogram ten mozna wéwczas wywotaé w kazdym
dowolnym programie i wykonag.

Budowa podprogramu

Budowa podprogramu jest identyczna z budowg pro-
gramu gtéwnego (patrz punkt ,Budowa i tre$¢ programu
NC*).

Podprogramy sg wyposazane w M17 - koniec progra-
mu. Oznacza to tutaj powrét do wywotujgcej ptaszczy-
zny programu.

Program gtéwny
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03.04 Technika podprograméw i powtarzanie cze$ci programu
11.1 Zastosowanie podprogramow

Objasnienie

Poprzez dang maszynowg mozna maskowacé ten ko-
niec programu M17 (np. aby uzyskaé korzysci odno$nie
czasu przebiegu).

3 Dalsze wskazowki

Dodatkowo mozna w podprogramie zaprogramowac
nagtéwek z definicjami parametréw. To programowanie
opisuje instrukcja programowania w czesci "Przygoto-
wanie pracy".

Koniec programu przy pomocy RET

Zamiast konca programu M17mozna w podprogramie
réwniez uzy¢ instrukcji konca RET.

RET wymaga wiasnego bloku.

Instrukcji RET nalezy uzy¢ wtedy, gdy praca z ptynnym
przechodzeniem migdzy blokami nie ma by¢ przerwana
przez powrét. Warunkiem jest, by podprogram nie miat
atrybutu SAVE.

Gdy M17 zostanie zaprogramowane we wtasnym bloku,
G64 jest przerywane i jest wytwarzane zatrzymanie
doktadne.

Pomoc:

Nie pisaé M17 w oddzielnym bloku podprogramu lecz
np. z drogg ruchu postepowego: G1 X=YY M17
Poprzez dang maszynowg musi by¢ nastawione: "bez
M17 z PLC".

Nazwa podprogramu

Aby z wielu podprograméw méc wybraé okreslony,

programowi jest nadawana nazwa. Nazwe mozna wy-

bra¢ dowolnie przy sporzadzaniu programu przy prze-

strzeganiu nastepujgcych ustalen:

e dwa pierwsze znaki muszg by¢ literami

e ponadto litery, cyfry i podkresiniki

e stosowaé maksymalnie 31 znakéw

e nie stosowac znakéw rozdzielajgcych (patrz punkt
.Elementy jezykowe jezyka programowania®)

Obowigzujg te same zasady co dla nazw programéw.

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.

SINUMERIK 840D/840Di/810D Instrukcja programowania Podstawy (PG) - Wydanie 03.04 11-375



Technika podprograméw i powtarzanie cze$ci programu
11.1 Zastosowanie podprogramow

Przyktad:
N10 WNEKAL

Dodatkowo w przypadku podprogramdéw istnieje mozli-
wos$¢ stosowania stowa adresowego L.... Dla wartosci
jest mozliwych 7 miejsc dziesietnych (tylko liczby cat-
kowite).

Pamietajcie: zera na poczatku majg znaczenie dla roz-
rézniania w przypadku adresu L...

Przyktad:

N10 L123
N20 L0123
N30 L00123

W tym przyktadzie sg trzy r6zne podprogramy.

Glebokos$¢ kaskadowania

Podprogramy mozna wywotywagé nie tylko w progra-
mie gtéwnym, lecz réwniez w podprogramie.

W sumie dla tego rodzaju kaskadowego wywotywania
jest do dyspozycji12 ptaszczyzn programowania; tgcz-
nie z ptaszczyzng programu gtéwnego.

Oznacza to:
Z programu gtéwnego moze wychodzi¢ 11 kaskadowa-
nych wywotan podprogramu.

Wskazowka:

Gdy pracujecie z uzyciem cykli obrébkowych i pomia-
rowych SIEMENS, wéwczas potrzebne sg 3 ptaszczy-
zny. Jezeli cykl ma zosta¢ wywotany przez podpro-
gram, wéwczas wywotanie moze nastgpi¢ maksymailnie
w ptaszczyznie 9.

©

=
'O%

o Plaszcz. program.

oPod- o] max.11
o progr. oEIEIEIEIEIEI@

o N
o Pod- °
o progr. o

-
© O Powrét

Ol powrét
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03.04 Technika podprograméw i powtarzanie cze$ci programu
11.2 Wywotanie podprogramu

11.2 Wywolanie podprogramu

Wywolanie podprogramu

W programie gtéwnym wywotujecie podprogram albo
przy pomocy adresu L i numeru podprogramu albo
przez podanie nazwy programu.

Przyktad:
N120 L100 Wywotanie podprogramu ,L100.SPF*:
' N10 MSG (podprogram DINY“)
N20 G1 G91...
‘ N60 M17 ;koniec podprogramu
N160 M30 Koniec programu gtéwnego
Przykfad z przekazaniem parametréw R:
N10 GO X0 Y0 G90 T1 Narzedzie T1 przesuwem szybkim do pierw-

szej pozycji, bezwzgledne podanie wymiaru
N20 ~ R10=10 R11=20 Zapis parametrow obliczeniowych R10 i R11

N30 PROSTOKAT Wywotanie podprogramu wykonania prosto-

kata ,PROSTOKAT.SPF* z przekazaniem
parametréw R:

N15 G1 X=R10 GS1 F500
N25 Y=R11
N35 X=-R10

‘ N45 Y=-R1l1

N55 M17 ;koniec podprogramu

N40 GO X50 Y50 G90 Ruch narzedzia do nastepnej pozyciji obrob-
kowej

N50 PROSTOKAT Wywotanie podprogramu wykonania prosto-
kata ,PROSTOKAT.SPF* z przekazaniem

parametréow R
N60 M30

Koniec programu gtéwnego
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Technika podprograméw i powtarzanie cze$ci programu 03.04
11.2 Wywotanie podprogramu

Wywolanie programu gtéwnego jako podpro-
gramu

Réwniez program gtéwny moze zosta¢ wywotany jako
podprogram. Reakcja na umieszczony w programie
gtéwnym koniec programu M30 nastepuje w tym przy-
padku jak na M17 (koniec programu z powrotem do
programu wywotujgcego).

Program gtéwny

Nastepny
program gtéwny

Wywotanie programujecie przez podanie nazwy pro-

00000

N50 M30

gramu.
o oK—— |
Przyktad: @) @)
N10 MPF739 albo © ©
N10 WALEK3

ﬂ Odpowiednio podprogram moze réwniez zosta¢ uru-
chomiony jako program gtéwny.

3 Dalsze wskazowki

Strategia poszukiwania przez sterowanie:

1. Czy jest *_MPF ?

2. Czyjest* SPF?

Wynika z tego: w przypadku gdy nazwa wywotywanego
podprogramu jest identyczna z nazwg programu gtow-
nego, wowczas jest ponownie wywotywany wywotujacy
program gtéwny. Tego z reguty nie pozgdanego zjawi-
ska nalezy unikng¢ przez jednoznaczny wybér nazw
programéw i podprogramow.

Wywotlywanie podprograméw przy pomocy pliku
INI

Z pliku inicjalizacyjnego moga by¢é wywotywane pod-

programy, ktére nie wymagajg przekazania

parametréw:

Przyktad:

N10 MYINISUBI ;Wywoftanie podprogramu
bez parametrow

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
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03.04 Technika podprograméw i powtarzanie cze$ci programu
11.3 Podprogram z powtérzeniem programu

11.3 Podprogram z powtérzeniem programu

Powtérzenie programu, P
Jezeli podprogram ma by¢ wiele razy kolejno wykona-
ny, mozna w bloku z wywofaniem podprogramu pod

Program glowny

adresem P zaprogramowac pozadang liczbe powtérzen © ©
O O Podprogram
programu. ) N40 RAHMEN P3
Przykfad: O
N40 RAMKA P3 ©
)
p . O
Podprogram "ramka" ma zosta¢ wykonany kolejno 3 o | |
razy. =
©) oK
L. O (@)
Zakres wartosci o o
P: 1...9999

Dla kazdego wywotania podprogramu obowiazu-

je:

Podprogram musi zawsze by¢ programowany we wfa-
& snym bloku NC.

Wywolanie podprogramu z powtérzeniem pro-

gramu i przekazaniem parametrow

Parametry sq przekazywane tylko przy wywofaniu pro-
& gramu wzgl. pierwszym przebiegu. Dla dalszych powto6-

rzen parametry pozostajg bez zmian.

W przypadku gdy przy powtérzeniach programu chce-
cie zmienia¢ parametry, musicie w podprogramie usta-
li¢ odpowiednie uzgodnienia.
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11.4

Technika podprograméw i powtarzanie cze$ci programu 03.04
11.4 Powtorzenie czesci programu (od w. opr. 4.3)

Powtoérzenie czesci programu (od w. opr. 4.3)

Dziatanie

W poréwnaniu do techniki podprograméw powtarzanie
programéw umozliwia powtarzanie juz napisanych
czesci programu w ramach programu w dowolnym skfa-
dzie.

Jest przy tym przy pomocy etykiet oznaczany blok albo
fragmenty programu, ktére majg by¢ powtarzane.

Odnoénie etykiet patrz:

Literatura: /PG/, Instrukcja programowania Pod-
stawy,
Pkt. 2.2
/PGA/, Program. Przygotowanie pracy
Pkt. 1.11, 1.12
Objasnienie
ETYKIETA: Cel skoku; po nazwie celu skoku nastepuje dwukropek
REPEAT Powtorz (powtorz wiele wierszy)
REPEATB Powtdrz blok (powtdrz tylko jeden wiersz)

Programowanie

Powtdrzenie bloku
ETYKIETA: XXX

YYy

REPEATB ETYKIETA P=n

ZZZ

Wiersz programu oznaczony dowolng etykietg jest po-
wtarzany P=n razy.

Jezeli P nie podano, blok jest powtarzany doktadnie
jeden raz. Po ostatnim powt6rzeniu program jest konty-
nuowany od wiersza zzz nastepujgcego po wierszy
REPEATB.

Blok oznaczony etykietg moze znajdowac sie przed
albo za instrukcjag REPEATB.

Poszukiwanie nastepuje najpierw w kierunku poczatku
programu.

Gdy etykieta nie zostanie w tyk kierunku znaleziona,
wowczas szukanie nastepuje w kierunku konca pro-
gramu.

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.

11-380 SINUMERIK 840D/840Di/810D Instrukcja programowania Podstawy (PG) - Wydanie 03.04



03.04 Technika podprograméw i powtarzanie cze$ci programu
11.4 Powtorzenie czesci programu (od w. opr. 4.3)

Przyklad programowania

2

Powtarzanie pozyciji

N10 POSITION1l: X10 Y20

N20 POSITION2: CYCLE(O,,9,8) Cykl pozygiji

N30

N40 REPEATB POSITIONI P=5 Wykonaj BLOK N10 pieé razy
N50 REPEATB POSITION2 Wykonaj BLOK N20 jeden raz
NGO

N70 M30

Programowanie

Powtérzenie zakresu od etykiety
ETYKIETA: XXX

Yyy

REPEAT ETYKIETA P=n

ZZZ

Fragment programu miedzy etykietg o dowolnej nazwie
i instrukcjg REPEAT jest powtarzany P=n razy.

Jezeli blok z etykietg zawiera dalsze instrukcje, wow-
czas sg one ponownie wykonywane przy kazdym po-
wtérzeniu.

Jezeli P nie podano, fragment programu jest powtarza-
ny doktadnie jeden raz.

Po ostatnim powtérzeniu program jest kontynuowany
od wiersza zzz nastepujgcego po wierszu z REPEAT.

ﬂ Etykieta musi znajdowac sie przed instrukcjg REPEAT.
Szukanie nastepuje tylko w kierunku poczatku progra-
mu.
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m Technika podprograméw i powtarzanie cze$ci programu

11.4 Powtorzenie czesci programu (od w. opr. 4.3)

Przyklad programowania

2

Jest wykonywanych 5 kwadratéw o rosngcej szerokosci

N5 R10=15

N10 Begin: R10=R10+1

N20 Z=10-R10

N30 G1 X=R10 F200

N40 Y=R10
N50 X=-R10
N60O Y=-R10

N70 Z=10+R10

N80 REPEAT BEGIN P=4

Wykonaj zakres N10 do N70 cztery razy

N90 Z10

N100 M30

Programowanie

Powtérzenie zakresu miedzy dwoma etykietami
START ETYKIETA: xxX

[e]e)e]

END_ETYKIETA: yyy

pPpPp

REPEAT START ETYKIETA END ETYKIETA P=n
ZZ2Z

Zakres miedzy dwoma etykietami jest wykonywany P=n
razy. Etykiety mogq by¢ definiowane dowolnymi na-
zwami.

Pierwszy wiersz powtdrzenia zawiera etykiete startowg,
ostatni wiersz etykiete konicowa. Jezeli wiersz z etykie-
tg poczatkowg albo koncowg zawiera dalsze instrukcje,
wowczas przy kazdym przebiegu sg one ponownie
wykonywane.

Jezeli nie podano P, wéwczas fragment programu jest
wykonywany doktadnie jeden raz. Po ostatnim powto-
rzeniu program jest kontynuowany od wiersza zzz na-
stepujgcego po wierszu z REPEAT.
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03.04 Technika podprograméw i powtarzanie cze$ci programu
11.4 Powtorzenie czesci programu (od w. opr. 4.3)

Powtarzany fragment programu moze znajdowac si¢
przed albo za instrukcjg REPEAT. Poszukiwanie naste-
puje najpierw w kierunku poczatku programu. Gdy ety-
kieta startowa nie zostanie w tym kierunku znaleziona,
wowczas instrukcja REPEAT jest poszukiwana do dotu
w kierunku konca programu.

Wziecie instrukcji REPEAT w nawias obydwu etykiet
jest niemozliwe. Jezeli etykieta startowa zostanie zna-
leziona przed instrukcjg REPEAT i etykieta koricowa
nie zostanie osiggnieta przed tg instrukcjg, woéwczas
jest wykonywane powtdrzenie miedzy etykietg startowg
i instrukcjag REPEAT.

m Przyktad programowania

Powtdrzenie fragmentu programu od BEGIN do END

=

N5 R10=15

N10 Begin: R10=R10+1

N20 Z=10-R10

N30 G1 X=R10 F200

N40 Y=R10

N50 X=-R10

N60O Y=-R10

N70 END:Z=10

N80 Z10

N90 CYCLE(10,20,30)

N100 REPEAT BEGIN END P=3

Zakres N10 do N70 wykonaj trzy razy

N110 Z10

N120 M30

Programowanie

Powtérzenie zakresu miedzy znacznikiem
i znacznikiem koncowym

ETYKIETA: XXX

[e]e)e]

ETYKIETA KONCOWA: yyy

REPEAT ETYKIETA P=n

ZZZ

ETYKIETA KONCOWA jest domyslInie zdefiniowana
etykieta o statej nazwie. ETYKIETA_KONCOWA
oznacza koniec fragmentu programu i moze by¢ wielo-
krotnie stosowana w programie.

Blok zaznaczony ETYKIETA KONCOWA moze zawie-
ra¢ dalsze instrukcje.
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Technika podprograméw i powtarzanie cze$ci programu 03.04
11.4 Powtorzenie czesci programu (od w. opr. 4.3)

Obszar miedzy etykietg i nastepng ETYKIETA
KONCOWA jest powtarzana z P=n razy. Etykieta po-
czatkowa moze by¢ zdefiniowana przy pomocy dowol-
nej nazwy.

Jezeli blok z etykietg startowg albo ETYKIETA
KONCOWA zawiera dalsze instrukcje, woéwczas sg one
wykonywane przy kazdym powtérzeniu.

Jezeli od etykiety poczatkowej do bloku z wywotaniem
REPEAT nie zostanie znaleziona ETYKIETA
KONCOWA, woéwczas petla koriczy sie przed wierszem
REPEAT. Ta konstrukcja dziata przez to jak wyzej opi-
sane "powt6rzenie zakresu od znacznika".

Jezeli nie podano P, wéwczas fragment programu jest
wykonywany doktadnie jeden raz.

Po ostatnim powtérzeniu program jest kontynuowany
od wiersza zzz nastepujgcego po wierszu z REPEAT.

Przyklad programowania

N10 G1 F300 z-10

N20 BEGIN1:

N30 X10

N40 Y10

N50 BEGIN2:

N60 X20

N70 Y30

N80 ETYKIETA KONCOWA: Z10

N90 X0 YO ZO

N100 Z-10

N110 BEGIN3: X20

N120 Y30

N130 REPEAT BEGIN3 P=3 Wykonaj trzy razy zakres N110 do N120
N140 REPEAT BEGIN2 P=2 Wykonaj dwa razy N50 do N80

N150 M100

N160 REPEAT BEGIN1 P=2 Wykonaj dwa razy zakres N20 do N80
N170 Z10

N180 X0 YO

N190 M30
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03.04 Technika podprograméw i powtarzanie cze$ci programu
11.4 Powtorzenie czesci programu (od w. opr. 4.3)

Warunki brzegowe

e Powtarzanie czesci programu mozna wywotywaé
w sposoOb kaskadowy. Kazde wywotanie zajmuje
jedng ptaszczyzne podprogramu.

e Jezeli podczas wykonywania powtarzania czesci
programu jest zaprogramowane M17 albo RET,
wowczas powtarzanie czesci programu jest przery-
wane. Program jest kontynuowany od bloku naste-
pujacym po wierszu REPEAT.

e W aktualnym wys$wietleniu programu jest wyswietla-
ne powtoérzenie czesci programu jako wtasna ptasz-
czyzna podprogramu.

e Jezeli podczas wykonywania czesci programu zo-
stanie wyzwolone anulowanie ptaszczyzny, woéwczas
program jest kontynuowany po wywofaniu wykony-
wania czesci programu.

Przyktad:

N5 R10=15

N10 BEGIN: R10=R10+1 Szerokosé

N20 Zz=10-R10

N30 Gl X=R10 F200

N40 Y=R10 Anulowanie ptaszczyzny
N50 X=-R10

N60 Y=-R10

N70 END: Z10

N80 Z10

N90 CYCLE(10,20,30)

N100 REPEAT BEGIN END P=3 Kontynuacja wykonywania programu
N120 z10

N130 M30

e Struktur kontrolnych i powtarzania czesci programu
mozna uzywac¢ w sposob kombinowany.
Nie powinno by¢ jednak krzyzowania sie.
Powtdrzenie czesci programu powinno leze¢ w ra-
mach gatezi struktury kontrolnej wzgl. struktura kon-
trolna w ramach powtérzenia czesci programu.
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Technika podprograméw i powtarzanie cze$ci programu 03.04
11.4 Powtorzenie czesci programu (od w. opr. 4.3)

e Przy pomieszaniu skokdw i powtérzenia czesci pro-
gramu bloki sg wykonywane czysto sekwencyjnie.
Jezeli np. skok nastepuje z powt6rzenia czesci pro-
gramu, woéwczas obrébka trwa tak dtugo, az zapro-
gramowany koniec czesci programu zostanie znale-
ziony.

Przyktad:

N10 G1 F300 z-10

N20 BEGIN1:

N30 X10

N40 Y10

N50 GOTOF BEGIN2

N6O ETYKIETA_KONCOWA:
N70 BEGINZ2:

N80 X20

N90 Y30

N100 ETYKIETA_KONCOWA: Z10
N110 X0 YO z0

N120 Z-10

N130 REPEAT BEGIN1 P=2
N140 Z10

N150 X0 YO

N160 M30

ﬂ Uaktywnienie
Powtdrzenie czesci programu jest uaktywniane przez
zaprogramowanie.

Instrukcja REPEAT powinna znajdowaé sie za blokami
ruchu.
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03.04

Technika podprograméw i powtarzanie cze$ci programu

11.4 Powtorzenie czesci programu (od w. opr. 4.3)

2

Obrobka frezarska: obrébka w pozycjach wiercenia
przy pomocy réznych technologii

Przyklad programowania

N10 EIERTEO_DO_NAKIELKOW () Zatozenie wiertta do nakietkow

N20 POS 1: Pozycje wiercenia 1

N30 X1 Y1

N40 X2

N50 Y2

N60 X3 Y3

N70 ETYKIETA KONCOWA:

N80 POS 2: Pozycje wiercenia 2

NS0 X10 Y5

N100 X9 Y-5

N110 X3 Y3

N120 ETYKIETA KONCOWA:

N130 WIERTZLO () Zmiana wiertta i cykl wiercenia

N140 GWINT (6) Zatozenie gwintownika M6 i cykl gwintowa-
nia

N150 REPEAT POS 1 Powtérz fragment programu od POS_1 je-
den raz do ETYKIETA_KONCOWA

N160 WIERTZLO () Zatozenie wiertfa i cykl wiercenia

N170 GWINT (8) Zatozenie gwintownika M8 i cykl gwintowa-
nia

N180 REPEAT POS 2 Powtdrz fragment programu od POS_2 je-
den raz do ETYKIETA_KONCOWA

N190 M30
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Technika podprograméw i powtarzanie cze$ci programu 03.04
11.4 Powtorzenie czesci programu (od w. opr. 4.3)

Notatki
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Lista instrukcji

Legenda:

2 Numeracja grup odpowiada tablicy “Lista funkcji G / warunkéw drogowych" w punkcie 12.3

°Dla tej funkcji rozszerzony sposéb pisania adreséw jest niedopuszczalny.

' Nastawienie standardowe na poczatku programu (w stanie przy dostawie sterowania, o ile nie zaprogramowano inaczej).

s Bezwzgledne punkty koricowe: modalne; przyrostowe punkty koricowe: pojedynczymi blokami; poza tym modalnie / pojedynczymi blokami w
zalezno$ci od okreslenia sktadni funkcji G

* Jako punkty srodkowe okregu parametry interpolacji (IPO) dziatajg przyrostowo. Przy pomocy AC moga by¢ programowane jako bezwzgled-
ne. Przy innych znaczeniach (np. skok gwintu) modyfikacja adresu jest ignorowana.

® Stowo kluczowe nie obowigzuje dla SINUMERIK FM-NC/810D

® Stowo kluczowe nie obowigzuje dla SINUMERIK FM-NC/810D/NCU571
7 Stowo kluczowe nie obowigzuje dla SINUMERIK 810D
8 Uzytkownik OEM moze wnie$¢ dwa dodatkowe rodzaje interpolacji. Uzytkownik OEM moze zmienia¢ nazwy.

® Stowo kluczowe obowigzuje tylko dla SINUMERIK FM-NC

Nazwa Znaczenie Przyporzad- |Opis, komentarz Skfadnia Modal- |Gru
kowanie nie/poj. |pa’
wartosci blok.

Nr bloku - blok gtéwny (patrz N) 0.. szczegblne ozna-  |np. :20
9999 9999 [czanie blokdw -
tylko catko- |zamian N... ; ten
witoliczb., blok powinien zawie-
bez znaku |ra¢ wszystkie in-
strukcje dla kom-
pletnego nastepne-
go kroku obrébki

A 0$ Real ms >

A2° Orient. narzedzia: kat Eulera Real S

A3° Orient. narzedzia: sktadowa wektorowa Real s

kierunku

A4° Orient. narzedzia dla poczatku bloku Real S

A5° Orient. narzedzia dla konca bloku; Real s

sktadowa wektorowa normalnej

AC Bezwzgledne podanie wymiaru o .., X=AC(100) s
359.9999°

ACC® Przy$pieszenie osiowe (acceleration axial) |Real, bez m
znaku

ACCLIMA® Redukcja albo przewyzszenie maksymalne- |1, ..., 200 Zakres obowigzy- [ACCLIMA[X]=...[%] m

go przyspieszenia osiowego (acceleration wania wynosi 1 do
axial) 200

ACN Absol. podanie wymiaru dla osi obrotowych, A=ACN(...) B=ACN(...) S

dosuwnieciedo pozycji w kierunku ujemnym C=ACN(...)

ACP Absol podanie wymiaru, dla osi obrotowych A=ACP(...) B=ACP(...) S

dosun. do pozycji w kierunku dodatnim C=ACP(...)

ADIS Odstep Sciecia naroznika dla funkcji toro- Real, bez m

wych G1, G2, G3, ... znaku

ADISPOS Odstep Sciecia naroznika dla przesuwu Real, bez m

szybkiego GO znhaku

ALF Kat odsuniecia szybkiego (angle tilt fast) L. catk., bez m
znaku

AMIRROR Programowane lustrz. odbicie (additive mirror) AMIRROR X0 Y0 20 S 3

; wiasny blok
ANG Kat zarysu konturu S
AP Kat biegunowy (angle polar) |0, ..., £ 360° ms>
© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Tablice

Nazwa Znaczenie Przyporzad- |Opis, komentarz Skfadnia Modal- |Gru
kowarjie_ nie/poj. P32
wartosci blok.

AR Kat rozwarcia (angle circular) 0, .., 360° ms>

AROT Obrét programowany Obr. wokét AROT X...Y...Z... ;wiasny s 3

(additive rotation) 1. osi geom.: AROT RPL= blok
-180° .. 180°
2. osi geom.:
-89.999°
... 90°
3. osi geom.:
-180° .. 180°
AROTS Programowany obrét frame z katami przestrzennymi (addi- AROTS X... Y... s 3
tive rotation) AROTS Z... X...
AROTSY...Z... ;wiasny
AROTS RPL= blok
ASCALE Programowane skalowanie (additive scale) ASCALE X...Y...Z... s 3
; Wiasny blok
ASPLINE Akima-Spline m 1
ATRANS addytywne programowane przesuniecie ATRANS X...Y...Z... s 3
(additive translation) ; Wiasny blok

AX Zmienny identyfikator osi Real m,s

AXCTSWE Przetaczenie osi pojemnikowej AXCTSWE(CTn,CTn+1,...) 25

B 0% Real ms >

B2°® Orientacja narzedzia: Real

kat Eulera

B3°® Orientacja narzedzia: Real s

sktadowa wektorowa kierunku

B4° Orientacja narzedzia dla poczatku bloku Real

B5° Orientacja narzedzia dla korica bloku; Real

sktadowa wektorowa normalnej

BAUTO Ustalenie pierwszego odcinka spline przez kolejne 3 punk- m 19

ty (begin not a knot)

BNAT' Naturalne przejscie do pierwszego bloku spline m 19

(begin natural)
BRISK' Skokowe przy$pieszenie ruchu po torze m 21
BRISKA Wiaczenie skokowego przyspieszenia ruchu po torze dla
osi programowanych
BSPLINE B-Spline m 1
BTAN Przejscie styczne do pierwszego bloku Spline m 19
(begin tangential)

c 0% Real ms >

c2° Orientacja narzedzia: kat Eulera Real S

c3° Orientacja narzedzia: Real s

sktadowa wektora kierunku

c4° Orientacja narzedzia dla poczatku bloku Real S

c5° Orientacja narzedzia dla korica bloku; Real s

sktadowa wektora normalnej

CDOF ' Nadzér na kolizje WYt (collision detection OFF) m 23

CDON Nadzér na kolizje Wk (collision detection ON) m 23

CDOF2 Nadzér na kolizje WYt (collision detection OFF) Tylko dla CUT3DC m 23

cFc’ Staly posuw po konturze m 16

(constant feed at contour)

CFTCP Staly posuw w punkcie odniesienia ostrza narzedzia (tor m 16

punktu $rodkowego) (constant feed in tool-center-point)

CFIN Staly posuw tylko przy zakrzywieniu wewnetrznym, m 16

nie przy zakrzywieniu zewnetrznym
(constant feed at internal radius)

CHF Fazka; warto$¢ = diugos¢ fazki Real, bez znaku S

os w. opr. 3.5

CHR Fazka ; warto$¢ = szerokos$¢ fazki w

kierunku ruchu (chamfer)
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Nazwa Znaczenie Przyporzad- |Opis, komentarz Skfadnia Modal- |Gru
kowarjie_ nie/poj. P32
wartosci blok.

CHKDNO Kontrola jednoznacznosci numeréw D

CIP Interpolacja kotowa przez punkt posredni CIPX..Y..Z... m 1

M= J1=_ K1=..

CLGOF Stata predkosé obr. obr. przedm. przy szlif. bezkt. WY+

CLGON Stata predkosé obr. obr. przedm. przy szlif. bezkt. Wt.

COMPOF "®  |Kompresor WYL m | 30

COMPON®  |Kompresor Wk.. m | 30

COMPCURV Kompresor Wt .: wielomiany ze statym zakrzywieniem m 30

COMPCAD Kompresor Wt .. jako$é powierzchni program CAD m 30

CP continuos path; ruch po torze m 49

CPRECOF"®  |Programowana doktadno$é konturu WYt m | 39

(contour precision OFF)
CPRECON®  |Programowana doktadnos¢ konturu We.. m 39
(contour precision ON)
CR Promien okregu (circle radius) Real, bez znaku S
CROTS Programowane obroty frame z katami przestrzennymi CROTS X... Y... S
(obrét w podanych osiach) CROTS Z... X...
CROTSY...Z... wiasny
CROTS RPL= blok

CSPLINE Spline szescienny 1

CT Okrag z przejsciem stycznym CTX..Y...Z.. 1

cut2p’ Korekcja narzedzia 2 %:D (Cutter compensation type 22

2dimensional)

CUT2DF Korekcja narzedzia 2 %D (Cutter compensation type m 22

2dimensional frame); korekcja narzedzia dziata w stosun-
ku do aktualnego frame (ptaszczyzna skosna)

cuTspc® Korekcja narzedzia 3D frezowanie obwodowe (Cutter m 22

compensation type 3dimensional circumference)

cuTtapce® Korekcja narzedzia 3D frezowanie obwodowe z po- m 22

wierzchniami ograniczajacymi (Cutter compensation type
3dimensional circumference)

cuT3DceD® Korekcja narzedzia 3D frezowanie obwodowe z po- m 22

wierzchniami ograniczajgcymi z narzedziem réznicowym
(Cutter compensation type 3dimensional circumference)

CUT3DF® Korekcja narzedzia 3D frezowanie czotowe (Cutter com- m 22

pensation type 3dimensional face)

CUT3DFF° Korekcja narzedzia 3D frezowanie czotowe o statej orien- m 22

tacji narzedzia zaleznie od aktywnego frame(Cutter com-
pensation type 3dimensional face frame)

CUT3DFS® Korekcja narzedzia 3D frezowanie czotowe ze statg orien- m 22

tacja narzedzia niezaleznie od aktywnego frame (Cutter
compensation type 3dimensional face)

CUTCONOF' Stafa korekcja promienia WYL m 40

CUTCONON Stata korekcja promienia Wt. m 40

D Numer korekcji narzedzia 1,..,9 Zawiera dane ko- D...

rekcyjne dla okre-
od w. opr $lonego narzedzia
3.5 T...; D0 — dane
1,...32000 (korekcyjne dla

narzedzia

DC Podanie wymiaru bezwzglednego dla osi A=DC(...) B=DC(...) S

obrotowych, bezposrednie dosuniecie do C=DC(...)
pozycji SPOS=DC(...)
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Nazwa Znaczenie Przyporzad- |Opis, komentarz Skfadnia Modal- |Gru
kowanie nie/poj. | pa’
wartosci blok.

DIAMCYCOF |Programowanie w promieniu dla G90/G91: Wt.. Dla wy- Progr. w promieniu, m 29

Swietlania pozostaje aktywny ostatnio aktywny G-Code tej |ostatnio akt. G-
grupy Code
DIAMOF' Programowanie w $rednicy: WY+ Programowanie w m 29
(Diametral programming OFF) promieniu dla
G90/GI1
DIAMON Programowanie w $rednicy: Wt. Programowanie w m 29
(Diametral programming ON) Srednicy dla
G90/GI1

DIAMS0 Program. w $rednicy dla G90, pr. w promieniu dla G91 m 29

DILF Diugo$¢ szybkiego odsuniecia m

DISC Przewyzszenie okregu przejscia korekcja 0, ..., 100 m

promienia narzedzia

DISPR Repos-réznica toru Real, bez S
znaku

DISR Repos-odstep Real, bez S
znaku

DITE Droga wyjscia gwintu Real m

DITS Droga wejscia gwintu Real m

DL Korekcja sumaryczna narzedzia INT m

DRFOF Wytaczenie przesunieé kétkiem recznym (DRF) m

DRIVE® Przy$pieszenie torowe zalezne od predkosci m 21

EAUTO Ustalenie ostatniego odcinka spline przez ostatnie 3 punk- m 20

ty (end not a knot)

ENAT' Naturalne przejscie krzywej do nastepnego bloku ruchu m 20

(end natural)

ETAN Styczne przejscie krzywej do nastepnego bloku ruchu na m 20

poczatku Spline (end tangential)

F Warto$¢ posuwu 0.001, ..., Predk. torowa na- |F=100 G1 ...

(w potaczeniu z G4 jest pod F réwniez 99 999.999 (rzedzie / obr.

programowany czas oczekiwania) przedm.; jedn. miary
w mm/min albo
mm/obr zaleznie od
G94 albo G95

FA Posuw osiowy (feed axial) 0.00t1, ..., FA[X]=100 m
999999.999
mm/min,
stopni/min;

0.001, ...,
39999.9999
cali/min
FCUB® Posuw zmienny wg Spline sze$ciennego m 37
(feed cubic)
FD Posuw po torze dla zmiany kétkiem recznym |Real, bez S
(feed DRF) znaku
FDA Posuw osiowy dla zmiany kétkiem recznym  [Real, bez S
(feed DRF axial) znhaku

FENDNORM |Zwioka na narozniku WYL m 57

FFWOF ' Sterowanie wyprzedzajace WYt (feed forward OFF) m 24

FFWON Sterowanie wyprzedzajace Wt.. (feed forward ON) m 24

FGREF Promien odniesienia przy osiach obrotowych albo wspét-  [Wielkos$¢ odniesie- m

czynniki odniesienia toru przy osiach orientaciji (interpola- |nia, wartos¢ efek-
cja wektorowa) tywna

FGROUP Ustalenie osi z posuwem po torze F obowigzuje dla FGROUP (0s1, [082], ...)

wszystkich osi
podanych pod
FGROUP

FIFOCTRL Sterowanie buforem przebiegu wyprzedza- m 4

jacego

FL Predko$¢ graniczna dla osi synchronicz- Real, bez Obowiazuje jed- FL [08] =... m

nych nostka nastawiona
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Nazwa Znaczenie Przyporzad- |Opis, komentarz Skfadnia Modal- |Gru
kowarjie_ nie/poj. P32
wartosci blok.

(feed limit) znaku przy pomocy G93,
G94, G95 (max
przesuw szybki)
FLIN® Posuw liniowy zmienny (feed linear) 37
FMA Wiele posuwéw osiowych Real, bez m
eed multiple axia znaku
(feed multiple axial) ki
FNORM"® Posuw normalny wg DIN66025 (feed normal) 37
FORI Posuw dla ruchu wahliwego wektora orientacji na duzym m
okregu

FORI2 Posuw dla natozonego obrotu wokét skreconego wektora m

orientaciji

FP Punkt staly: nr punktu statego, do ktérego L. catk., bez G75 FP=1 S

nastepuje dosuniecie znaku

FPR Oznaczenie osi obrotowej 0.001 ... FPR (o$ obrotowa)

999999.999

FPRAOF Wytaczenie posuwu na obrét

FPRAON Wiaczenie posuwu na obrot

FRC Posuw dla promienia i fazki s

FRCM Posuw dla promienia i fazki modalnie

FTOCOF '® Dziatajgca online korekcja dokfadna narzedzia WYt m 33

(fine tool offset OFF)
FTOCON® Dziatajaca online korekcja doktadna narzedzia Wt. m 33
(fine tool offset ON)

FXS Ruch do oporu sztywnego wt. (fixed stop)  |L- catk., bez (1 = wybodr, m
znaku 0 = cofniecie

FXST Granica momentu dla ruchu do oporu % Podanie opcjonalne m

sztywnego
fixed stop torque
( p torq
FXSW Okno nadzoru dla ruchu do oporu sztywne- |Mm, cale  |Podanie opcjonalne
go (fixed stop window) albo stopnie
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Funkcje G
G Funkcja G (warunek drogowy) Tylko cat- G...
Funkcje G sa podzielone na grupy G. W |kowitolicz-
jednym bloku mozna pisa¢ tylko jedng funkcje [bowe, zada-
G danej grupy. ne wartosci
Funkcja G moze dziata¢ modalnie (do odwo-
tania przez inng funkcje tej samej grupy), albo
dziata ona tylko dla tego bloku, w ktérym sie
znajduje (dziatanie pojed. blokami).
GO Interpolacja liniowa z przesuwem szybkim (ruch przesuwem |Polecenia GO0 X...Z... m 1
szybkim)
G1’ Interpolacja liniowa z posuwem (interpol. prostoliniowa) ruchu G1X..Z..F.. m 1
G2 Interpolacja kotowa w kierunku ruchu wskazéwek zegara G2X..Z..l..K. F.. m 1
; punkt $rodkowy
i koncowy
G2X...Z...CR=... F...
; promien i punkt
koncowy
G2AR=...l..K.F..
; kat rozwarcia
i punkt Srodkowy
G2AR=..X...Z...F...
; kat rozwarcia
i punkt koncowy
G3 Interpolacja kotowa przeciwnie do ruchy wsk. zegara G3 .. ; ponadto jak G2 m 1
G4 Czas oczekiwania, z gory okreslony czasowo Ruch specjalny G4 F... ; czas oczekiw. w s s 2
albo
G4 S... ;czas oczekiwania
obr. wrzeciona
; wiasny blok
G5 Szlifowanie wcinajgce skosne Weciecie skosne S 2
G7 Ruch wyréwnawczy przy szlifowaniu wcinajgcym skosnym | Pozycja startowa S 2
G9 Zatrzymanie dokfadne - zmniejszenie predkosci S 11
G17" Wybér ptaszczyzny roboczej X/Y Kierunek dosuwu Z m 6
G18 Wybér ptaszczyzny roboczej Z/X Kier. dosuwu Y m 6
G19 Wybdr ptaszczyzny roboczej Y/Z Kier. dosuwu X m 6
G25 Dolne ograniczenie pola roboczego Przyporzadkowanie [G25 X..Y..Z.. ;wlasny blok s 3
G26 Goérne ograniczenie pola roboczego \livartc;sm wosiach  [G26X.Y.. Z... wiasny blok s 3
anatu
G33 Interpolacja gwintu o statym skoku 0.001, ..., |Polecenie ruchu G3|3 Z..K.. SF=..; gwint m 1
walcowy
2000.00 G33 X... l... SF=
mm/U ; gwint poprzeczny
G332Z... X...K... SF=...
; gwint stozkowy
(droga w osi Z
wieksza niz w X-
0si)
G33Z...X... l... SF=...
; gwint stozkowy
(w osi X droga
wieksza nhiz
w osi Z)
G34 Liniowo degresywna zmiana predkosci [mm/obr-] Polecenie ruchu G34X.Y..Z. . l..J..K.F.. m 1
G35 Liniowo progresywna zmiana predkosci [mm/obrz] Polecenie ruchu G35X.Y..Z. . I.J..K.F.. m 1
G40 Korekcja promienia narzedzia WYt m 7
G441 Korekcja promienia narzedzia na lewo od konturu m 7
G42 Korekcja promienia narzedzia na prawo od konturu m 7
G53 Maskowanie aktualnego przesuniecia punktu zerowego tacznie z progra- s 9
(pojedynczymi blokami) mowanymi przesu-
nieciami
G54 1. nastawne przesunigcie punktu zerowego m 8
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G55 2. nastawne przesuniecie punktu zerowego m 8
G56 3. nastawne przesuniecie punktu zerowego m 8
G57 4. nastawne przesuniecie punktu zerowego m 8
G58 Osiowe program. przesuniecie punktu zerowego bezwzgl. S 3
G59 Osiowe program. przesuniecie punktu zer. addytywne S 3
G60' Zatrzymanie dokfadne - zmniejszenie predkosci m 10
G63 Gwintowanie otworu z oprawka wyréwnawcza G63Z... G1 S 2
G64 Zatrzymanie dokfadne - praca z przejsciem ptynnym m 10
G70 Podanie wymiaru w calach m 13
G71' Metryczne podanie wymiaru m 13
G74 Bazowanie do punktu odniesienia G74 X... Z...; wiasny blok S 2
G75 Ruch do punktu statego Osie maszyny G75 FP=.. X1=... Z1=..; s 2
wiasny blok
G90' Bezwzgledne podanie wymiaru GO0 X...Y...Z..(...) 14
Y=AC(...) albo s
X=AC Z=AC(...)
Go1 Przyrostowe podanie wymiaru G91 X...Y...Z... albo m 14
X=IC(...) Y=IC(...) Z=IC(...) s
G94' Posuw liniowy F w mm/min albo calach/min i °/min m 15
G95 Posuw na obrét F w mm/obr albo calach/obr m 15
G96 Stata predkosé skrawania (jak przy G95) Wt. G96 S... LIMS=... F... m 15
G97 Stata predkosé skrawania (jak przy G95) WYL m 15
G110 Programowanie bieguna w stosunku do ostatniej zaprogra- G110 X..Y.. Z. s 3
mowanej pozycji zadanej
G111 Programowanie bieguna w stosunku do punktu zerowego G110 X..Y.. Z. s 3
aktualnego uktadu wspétrzednych obrabianego przedmiotu
G112 Programowanie bieguna w stosunku do ostatniego obowia- G110 X..Y.. Z. s 3
zujgcego bieguna
G140 Kierunek dosuwu WAB ustalony przez G41/G42 m 43
G141 Kierunek dosuwu WAB na lewo od konturu m 43
G142 Kierunek dosuwu WAB na prawo od konturu m 43
G143 Kierunek dosuwu WAB zaleznie od stycznej m 43
G147 Miekkie dosunigcie po prostej S 2
G148 Miekkie odsunigcie po prostej S 2
G153 Maskowanie aktualnego frame tacznie z frame bazowym tacznie z frame S 9
systemowym
G247 Miekkie dosuniecie po éwier¢okregu s 2
G248 Miekkie odsuniecie po éwier¢okregu s 2
G290 Przetgczenie na tryb SINUMERIK Wt. m 47
G291 Przetgczenie na tryb FANUC Wt m 47
G331 Gwintowanie otworu +0.001, ..., |Polecenia m 1
G332 Wycofanie (gwintowanie otworu) 2000.00 ruchu m 1
mm/obr
G340 Blok dosuwu przestrzennego (gteboko$¢ i Dziata przy miekkim m 44
réwnoczesnie w ptaszczyznie (linia Srubowa) dosunieciu/ odsu-
nieciu
G341 Najpierw dosuw w osi prostopadiej (z), na- Dziata przy miekkim m | 44
stepnie dosuw w ptaszczyznie dosunie-
ciu/odsunieciu
G347 Miekkie dosuniecie po pétokregu s 2
G348 Miekkie odsuniecie po pétokregu S 2
G450 Okreg przejscia Zachowanie sie m 18
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G451 Punkt przeciecia stycznej w naroznikach przy m 18
korekcji promienia
narzedzia
G460 " Nadzér na kolizje dla bloku dosuwu i odsuwu wt. 48
G461 Przedtuzenie bloku brzegowego tukiem kota, gdy Brak punktu prze- 48
G462 Przedtuzenie bloku brzegowego prosta, gdy Cigcia w bloku 48
korekcji promienia
narzedzia
G500 Whytaczenie wszystkich nastawnych frame, gdy w G500 brak m 8
jest wartosci
G505 5. ... 99. nastawne przesuniecie punktu zerowego m 8
... G599
G601’ Zmiana bloku przy zatrzymaniu doktadnym doktadnie Dziata tylko przy m 12
G602 Zmiana bloku przy zatrzymaniu doktadnym zgrubnie aktywnym G60 m 12
G603 Zmiana bloku na koncu bloku interpolaciji albo G9 z progra- m 12
G641 Zatrzymanie dokfadne - praca z przejsciem ptynnym mowanym s$cie- G641 ADIS=... m 10
G642 Sciecie naroznika z doktadno$cia osiowa ciem przej$cia m 10
G643 Sciecie naroznika wewnetrzne dla bloku m 10
G644 Sciecie naroznika z podaniem dynamiki osi m 10
G621 Zwioka na wszystkich naroznikach Tylko razem z G621 ADIS=... m 57
ptynnym przecho-
dzeniem miedzy
blokami
G700 Podanie wymiaru w calach i calach/min m 13
G710’ Metryczne podanie wymiaru w mm i mm/min m 13
G810', ..., Grupa G zarezerwowana dla uzytkownika OEM 31
G819
G820, .., |Grupa G zarezerwowana dia uzytkownika OEM 32
G829
G931 Zadanie posuwu przez czas ruchu Czas ruchu m 15
G942 Posuw liniowy i zamrozenie statej predkosci skrawania albo m 15
predkosci obrotowej wrzeciona
G952 Posuw na obrét i zamrozenie statej predkosci skrawania m 15
albo predkosci obrotowej wrzeciona
G961 Stata predko$¢ skrawania (jak przy G94) Wt. Typ posuwu G961 S... LIMS=... F... m 15
G962 Posuw liniowy albo posuw na obrét i stata predkos¢ skrawa- m 15
nia
G971 Stata predkosé skrawania (jak przy G94) WYt Typ posuwu m 15
G972 Posuw liniowy albo posuw na obrét i zamrozenie statej pred- m 15
kosci obrotowej wrzeciona
GOTOF Instrukcja skoku do przodu (kierunek do korica programu)
GOTOB Instrukcija skoku do tytu (kierunek do poczatku programu)
GWPSOF [Cofniecie wyboru statej predkosci obwodowej GWPSOF (nrT) s
Sciernicy (SUG)
GWPSON  [Wybor statej predkosci obwodowej $ciernicy GWPSON (nr T) s
(SUG)
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H... Wyprowadzenie funkcji pomocniczej do PLC EeaI/INT Nastawianie po- H100 albo H2=100
rogram: ;
REAL - przez dang maszy.
+3 4028ex38 |Nowa (prod. masz.)
INT:
-2147483648
+2147483648
Wyswietl.:
$999 999
999,9999
|4 Parametr interpolaciji Real s
11 Wspétrzedna punktu posredniego Real s
IC Podanie wymiaru przyrostowego 0 .., X=1C(10) s
$99999.999°
INCW Ruch po ewolwencie kota w kierunku ruchu  |Real Punkt koricowy: INCW/INCCW X...Y... Z... m 1
wskazéwek zegara z interpolacja ewolwenty Punkt Srodkowy:  [INCW/INCCW I... J... K...
przez G17/G18/G19 Promieio CR >0 [INCW/INCCW CR=... AR...
- — Kat obrotu w stop- ) i
INCCW Ruch po ewolwencie kofa przeciwnie do ruchu |Real niach miedzy wek- Programowanie bezposr.: m 1
wsk. zegara z interpolacjg ewolwenty przez _ INCW/INCCW I... J... K...
torem start. i kon-
G17/G18/G19 CR=... AR=...
cowym
ISD Glebokosé zagtebienia (insertion depth) Real m
J4 Parametr interpolaciji Real s
J1 Wspétrzedna punktu posredniego Real s
JERKLIMA ® Zmniejszenie albo przewyzszenie max osio- 1, ..., 200 Zakres obowigz. JERKLIMA[X]=...[%] m
wego przysp. drugiego stopnia (jerk axial) wynosi 1 do 200%
K* Parametr interpolaciji Real s
K1 Wspditrzedna punktu posredniego Real s
KONT Obejscie konturu przy korekcji narzedzia m 17
KONTC Dosuniecie/odsuniecie z wielomianem statego m 17
zakrzywienia
KONTT Dosuniecie/odsuniecie z wielomianem statej m 17
stycznej
L Numer podprogramu L. catk.,do 7 L10 s
miejsc
LEAD® Kat wyprzedzenia Real m
LFOF ' Przerwanie nacinania gwintu WYt m 41
LFON Przerwanie nacinania gwintu Wt. m 4
LFPOS Osiowe wycofanie do pozyciji m 46
LFTXT Kierunek narzedzia przy wycof. stycznym m 46
LFWP Kierunek narzedzia przy wycofaniu nie stycz- m 46
nym
LIMS Ograniczenie predkosci obrotowej (Limit 0.001 ... m
Spindle Speed) przy G96 99 999.999
M... Dziatania taczeniowe INT Max 5 wolnych
Wyswietl.:  |funkcji do ustalenia
o .., przez producenta
999 999 999 |maszyny
Program:
0;..;
2147483647
Mo ™ Zatrzymanie programowane
M1 ™ Zatrzymanie do wyboru
M2 '° Koniec programu gtéwnego z powrotem do poczatku pro-
gramu
M3 Kierunek obrotéw wrzeciona prowadzacego w prawo
M4 Kierunek obrotéw wrzeciona prowadzacego w lewo
M5 Zatrzymanie wrzeciona prowadzgcego
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M6 Zmiana narzedzia
M17 ' Koniec podprogramu
M19 Przy SSL nagromadzone zaprogramowania wrzeciona
M30 " Koniec programu, jak M2
M40 Automatyczne przetgczanie przektadni
M41... M45 [Stopien przektadni 1, ..., 5
M70 Przejscie na prace jako 0$
MEAC Pomiar ciggty bez kasowania pozostatej drogi |[L. catk., bez S
znaku
MEAS Pomiar czujnikiem przetaczajagcym (measure) [L. catk., bez S
znaku
MEASA Pomiar z kasowaniem pozostatej drogi s
MEAW Pomiar czujnikiem przetaczajacym bez kaso- ||, catk., bez S
wania pozostatej drogi znaku
(measure without deleting distance to go)
MEAWA Pomiar bez kasowania pozostatej drogi s
MIRROR  |Programowane lustrzane odbicie MIRROR X0 Y0 Z0 s 3
; wiasny blok
MOV
MSG Komunikaty programowane MSG("Komunikat") m
N Numer bloku - blok pomocniczy 0 .., Mozna go uzywaé  [np. N20
9999 9999 |do oznaczania
tylko catko- |blokéw numerem;
witoliczbo-  [znajduje sie na
we, bez poczatku bloku
znaku
NORM '’ Nastawienie normalne w punkcie poczatkowym, korcowym m 17
przy korekcji narzedzia
OEMIPO1®®  |OEM - interpolacja 1 1
OEMIPO2°®  |OEM - interpolacja 2 1
OFFN Naddatek do zaprogramowanego konturu OFFN=5
OMA1 ° OEM - adres 1 Real m
OMA2° OEM - adres 2 Real m
OMA3° OEM - adres 3 Real m
OMA4° OEM - adres 4 Real m
OMAS5 ° OEM - adres 5 Real m
OFFN Korekcja przesunigcia - normalna Real m
oric"® Zmiany orientacji na naroznikach zewnetrznych sg naktada- m 27
ne na wstawiany blok zawierajacy okreg
ORID® Zmiany orientacji sg wykonywane przed blokiem zawieraja- m 27
cym okreg (orientation change discontinuously)
ORIAXPOS [Kat orientacji poprzez wirtualne osie orientacji z pozycjami m 50
osi obrotowej
ORIEULER |Kat orientacji poprzez kat Eulera m 50
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ORIAXES Interpolacja liniowa osi maszyny albo osi orientacji Orient. koncowa: Parametryzowanie jak naste- 51
ORICONC ([Interpolacja na powierzchni pobocznicy okregu w kierunku podanie wektor A3, |puje: m 51
W ruchu wskazéwek zegara B3, C3 albo Wektory kierunku normowa-
kat Eulera/RPY A2, [ ra=0 B6=0 C6=1
ORICONCC |Interpolacja na powierzchni pobocznicy okregu przeciwnie B2, C2 m 51
W do kierunku ruchu wskazéwek zegara Kat rozwarcia nastgpuje jako
Dane dodatkowe: Kat ruchu z
ORI CONIO |Interpolacja na powierzchni pobocznicy okregu z podaniem wektory obrotu NUT= m 51
orientacji posredniej
e ) A6, B6, C6 NUT=+... przy < 180°
ORICONTO |Interpolacja na powierzchni pobocznicy okregu w przejsciu | Kat rozwarcia stoz- |NUT=-... przy > 180° m 51
st ka w stopniach 0 <
ycznym ; ) . . .
NUT<180 stopni Orientacja posrednia normo-
ORICURVE (Interpolacja orientacji z zadaniem ruchu dwéch punktéw Wektory posrednie |wana A7=0 B7=0 C7=1 m 51
stykowych narzedzia A7,B7,C7
2. punkt stykowy
ORIPLANE |Interpolacja w jednej ptaszczyznie(odpowiada ORIVECT) narzedzia XH, YH, m 51
Interpolacja duzego okregu ZH,
ORIPATH Sciezka orientacji narzedzia w odniesieniu do toru ruchu Pakiet transforma- m 51
cyjny Handling,
patrz /FB/, TE4
ORIROTA | Kat obrotu do bezwzglednie zadanego kierunku obrotu m 54
ORIROTR |Kat obrotu w stosunku do ptaszczyzny migdzy orientacjg m 54
startowa i koricowa
ORIROTT  [Kat obrotu w stosunku do zmiany wektora orientacji m 54
ORIRPY Kat orientacji poprzez kat RPY m 50
ORIS® Zmiana orientacji Real W odniesieniu do m
(orientation smoothing factor) toru ruchu
ORIVECT Interpolacja duzego okregu (identyczna z ORIPLANE) m 51
ORIVIRT1 Kat orient. poprzez wirtualne osie orientacji (definicja 1) m 50
ORIVIRT2 [Kat orient. poprzez wirtualne osie orientacji (definicja 1) m 50
ORIMKS® Orientacja narzedzia w uktadzie wspdirzednych maszyny m 25
(tool orientation in machine coordinate system)
ORIWKS ™® Orientacja narzedzia w uktadzie wspdirzednych obrabianego m 25
przedmiotu
(tool orientation in workpiece coordinate system
oS Ruch wahliwy wi./wyt. L. catk., bez
znaku
osc® \Wygtadzanie state orientacji narzedzia m 34
OSCILL Przyporzadkowanie osi dla ruchu wahliwego - Axis: 1 - 3 osi do- m
wigczenie ruchu wahliwego suwu
OSCTRL Opcje ruchu wahliwego L. catk., bez m
znaku
OSE Ruch wahliwy: punkt koncowy m
OSNSC Ruch wahliwy: liczba cykli wyiskrzania m
(oscillating: number spark out cycles)
OSOF"™®  |Wygtadzanie orientacji narzedzia WY+t m | 34
OSP1 Ruch wahliwy: lewy punkt nawrotny Real m
(oscillating: Position 1)
OSP2 Ruch wahliwy: prawy punkt nawrotny Real m
(oscillating: Position 2)
0ss°® \Wygtadzanie orientacji narzedzia na koncu bloku m 34
OSSE® \Wygtadzanie orientacji narzedzia na poczatku i koricu bloku m 34
OST1 Ruch wahliwy: punkt zatrzymania w lewym Real m
punkcie nawrotnym
OST2 Ruch wahliwy: punkt zatrzymania w prawym  |Real m
punkcie nawrotnym
OVR Korekcja predkosci obrotowej (Override) 1, ..., 200% m
OVRA Osiowa korekcja predkosci obrotowej (Overri- |1 200% m
de)
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P Liczba przebiegéw podprogramu 1...9999, L. np. L781 P..
calk. bez - whasny blok
znaku
PAROTOF |Wpytaczenie odniesionego do obrabianego przedmiotu obrotu m 52
frame
PAROT Ustawienie uktadu wspétrzednych obrabianego przedmiotu m 52
na obrabianym przedmiocie
E’DELAY-OF Zwioka przy wyttaczaniu WYL (punch with delay OFF) m 36
PDE1IEAY- Zwioka przy wyttaczaniu Wt. (punch with delay ON) m 36
ON "
PL Diugos$¢ przedziatu parametru Real, bez S
znaku
POLY ® Interpolacja wielomianowa m 1
PON°® Dziurkowanie Wt.. (punch ON) 35
PONS ° Dziurkowanie Wt.. w takcie IPO (punch ON slow) m 35
POS Pozycjonowanie osi POS[X]=20
POSA Pozycjonowanie osi poza granice bloku POSA[Y]=20
POLF Pozycja LIFTFAST m
PRESETON  [Nastawienie wartosci rzeczywiste] dla osi programowanych |Kazdorazowo jest |PRESETON(X,10,Y,4.5)
programowany
identyfikator osi a w
nastepnym parame-
trze przynalezna
wartosc.
Mozliwych jest do 8
osi.
PTP point to point; ruch punkt do punktu O$ synchroniczna m 49
PTPGO Ruch punkt do punktu tylko przy GO, poza tym CP 0$ synchroniczna 49
PUTFTOC |PutFineToolCorrection:
Korekcja doktadna narzedzia dla obciggania réwnolegtego
(Continous Dressing)
PUTFTOCF  [PutFineToolCorrectionFunctionDependant:
Korekcja doktadna narzedzia w zaleznosci od funkcji ustalo-
nej przy pomocy FCtDEF dla obciggania réwnolegtego
(Continous Dressing)
PW Waga punktu (point Wright) Real, bez S
znaku
R... Parametr obliczeniowy +0.0000001, |Liczba parametréw |R10=3 ; przyporz. parame-
od wersji opr. 5: R jest nastawiana |tréw R
réwniez jako nastawny ident. osi i z nume- 9999 9999 [poprzez dang ma- [X=R10 ;wartos¢ osi
rycznym rozszerzeniem Szynowa R[R10]=6 ;progr. posr.
REPOSA Repozycjonowanie linear all axes: s 2
Ponowne dosuniecie do konturu liniowe wszystkimi osiami
REPOSH Repozycjonowanie semi circle: s 2
Ponowne dosuniecie do konturu po pétokregu
REPOSHA |Repozycjonowanie semi circle all axes: S 2
Ponowne dosuniecie do konturu we wszystkich osiach; osie
geometryczne po pétokregu
REPOSL Repozycjonowanie linear: S 2
Ponowne dosuniecie do konturu liniowo
REPOSQ Repozycjonowanie quarter circle: s 2
Ponowne dosuniecie do konturu po éwier¢okregu
REPOSQA |Repozycjonowanie quarter circle all axes: s 2
Ponowne dosuniecie do konturu liniowo we wszystkich
osiach; osie geometryczne po éwiercokregu
RET Koniec podprogramu Stosowanie za- RET
miastM2 - dla
utrzymania pracy z
przej$ciem ptynnym
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RMB Ponowne dosuniecie do punktu poczatkowego bloku m 26
(Repos mode begin of block)
RME Ponowne dosuniecie do punktu koricowego bloku m 26
(Repos mode end of block)
RMI Ponowne dosuniecie do punktu przerwania m 26
(Repos mode interrupt)
RMN Ponowne dosuniecie do nalblizszego punktu m 26
toru (Repos mode of nearest orbital block)
RND Zaokraglenie naroznika konturu Real, bez RND=... s
znaku
RNDM Zaokraglenie modalne Real, bez RNDM=... m
znaku RNDM=0: wytaczenie zaokr.
modalnego
ROT Obrét programowany (rotation) Obrét wokét ROT X...Y... Z... s 3
1. osi geo- ROT RPL= ; wlasny blok
metrii:
-180° .. 180°
2. osi geom.:
-89.999°,
.., 90°
3. osi geom.:
-180° .. 180°
ROTS Programowane obroty frame z katami przestrzennymi (rota- ROTS X... Y... s 3
tion) ROTS Z... X...
ROTSY...Z... wiasny
ROTS RPL= blok
RP Promien biegunowy (radius polar) Real ms’
RPL Obrét w ptaszczyznie (rotation plane) Real, bez S
znaku
RTLION GO z interpolacjg liniowa m 55
RTLIOF GO bez interpolaciji liniowej (interpolacja w pojedynczej osi) m 55
S Predko$¢ obrotowa wrzeciona albo REAL Predko$¢ obr. wrze- |S....  Predko$¢ obrotowa m,s
(przy G4, G96) inne znaczenie Wyswietl.:  |ciona w obr/min dla wrzeciona
+999 999 G4: czas oczekiwa- prowadzacego
999.9999 nia w obrotach S1.... Predkos$¢ obrotowa
Program: wrzeciona G96: dla wrzeciona 1
+3,4028ex38 | predkos¢ skrawania
w m/min
SCALE Skalowanie programowane (scale) SCALEX...Y...Z... S 3
; Wiasny blok
SD Stopien spline (spline degree) L. catk., bez S
znaku
SETMS Przetaczenie z powrotem na wrzeciono prowadzace ustalo-
ne w danej maszynowej
SETMS(n)  [Wrzeciono n ma by¢ wrzecionem prowadzacym
SF Przesuniecie punktu startowego przy nacina- (0.0000, ..., m
niu gwintu (spline offset) 359.999°
SOFT Ograniczone przys$pieszenie ruchu po torze m 21
SON° Wycinanie Wt.. (stroke ON) m 35
SONS ° Wycinanie Wt.. w takcie interpolacji (stroke ON slow) m 35
SPATH' Odhniesieniem toru dla osi FGROUP jest diugosé tuku m 45
SPCOF Przetaczenie wrzeciona prowadzacego albo wrzecion(a) z SPCON
regulacji predkosci obrotowej na regulacje potozenia SPCON (n)
SPCON Przetaczenie wrzeciona prowadzacego albo wrzecion(a) z SPCON
regulacji potozenia na regulacje predkosci obrotowej SPCON (n)
SPIF1 '® Szybkie wejscia/wyjscia NCK dla dziurkowania/wycinania m 38
bajt 1 (stroke/punch interface 1)
SPIF2° Szybkie wejscia/wyjscia NCK dla dziurkowania/wycinania m 38
bajt 2 (stroke/punch interface 2)
SPLINE- Ustalenie struktury Spline max 8 osi
PATH
SPOF ® Skok WYL, dziurkowanie, wycinanie WY%t. (stroke/punch m 35
© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
12-402 SINUMERIK 840D/840Di/810D Instrukcja programowania Podstawy (PG) - Wydanie 03.04




Tablice
12.1 Lista instrukciji

OFF)
SPN° Liczba odcinkéw czesciowych na blok L. catk. s
(stroke/punch number)
SPP°® Diugo$¢ odcinka czesciowego L. catk. m
(stroke/punch path)
SPOS Pozycja wrzeciona SPOS=10 albo SPOS[n]=10 m
SPOSA Pozycja wrzeciona poza granice bloku SPOSA=5 albo SPOSA[n]=5 | m
SR Droga wycofania (sparking out retract path) Real, bez S
znaku
SRA Droga wycofania przy zewnetrznym wejsciu SRA[Y]=0.2 m
osiowo (sparking out retract)
ST Czas wyiskrzania (sparking out time) Real, bez S
znaku
STA Czas wyiskrzania osiowo (sparking out time m
axial)
STAT Pozycja przegubéw L. catk. S
STARTFIFO' |Wykonywanie; réwnolegle do tego wypetnianie bufora prze- m 4
biegu
STOPFIFO |Zatrzymanie obrébki; napetnianie bufora przebiegu, az zo- m 4
stanie rozpoznane STARTFIFO, petny bufor albo koniec
programu
SUPA Maskowanie aktualnego przesuniecia punktu zerowego, S 9
tacznie z zaprogramowanymi przesunieciami, frame syste-
mowymi, przesunieciami kétkiem recznym (DRF), zewnetrz-
nym przesunieciem punktu zerowegdo i ruchem natozonym
T Wywotanie narzedzia 1..32000 [Wywotanie poprzez |np. T3 wzgl. T=3
(zmieniac tylko wtedy, gdy ustalono to w danej nrT.
maszynowej, w przeciwnym przypadku ko- albo poprzez identy- |np. T="WIERTLO"
nieczne jest polecenie M6) fikator narzedzia:
TCARR Zazadanie nr narzedzia (humer “m”) L. catk. m=0: cofniecie TCARR=1
wyboru aktywnego
nosn. narzedzi
TCOABS " |Okreslenie sktadowych diugosci narzedzia z jego aktualnej |Konieczne po prze- m 42
orientaciji zbrojeniu np.
TCOFR Okreslenie sktadowych dtugosci narzedzia ze zorientowania |przez nastawienie m 42
aktualnego frame reczne
TCOFRX Okreslenie orientacji narzedzia aktywnego frame przy wybo- |Narzedzie prosto- m 42
rze narzedzia, narzedzie pokazuje w kierunku X padte do po-
wierzchni skosnej
TCOFRY Okreslenie orientacji narzedzia aktywnego frame przy wybo- |Narzedzie prosto- m 42
rze narzedzia, narzedzie pokazuje w kierunku Y padte do po-
wierzchni skosnej
TCOFRZ Okreslenie orientacji narzedzia aktywnego frame przy wybo- |Narzedzie prosto- m 42
rze narzedzia, narzedzie pokazuje w kierunku Z padte do po-
wierzchni skosnej
TILT® Kat w kierunku bocznym [Real m
TMOF Cofniecie wyboru nadzoru narzedzia Nr T jest konieczny [TMOF (nr T)
tylko wtedy, gdy
narzedzie o tym
numerze nie jest
aktywne
TMON Wybér nadzoru narzedzia nr T = 0: wytgczenie | TMON (nr T)
nadzoru dla
wszystkich narzedzi
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TOFRAME [Nastawienie aktualnego programowanego frame na uktad Obrét frame w m 53
wspétrzednych narzedzia kierunku narzedzia
TOFRAMEX |O$ X réwnolegle do kierunku narzedzia, o$ pomocnicza Y, Z m 53
TOFRAMEY |O$ Y réwnolegle do kierunku narzedzia, o$ pomocnicza Z, X m 53
TOFRAMEZ |O$ Z réwnolegle do kierunku narzedzia, o$ pomocnicza X, Y m 53
TOROTOF [Obroty frame s kierunku narzedzia WYt m 53
TOROT Os$ Z réwnolegle do orientacji narzedzia Obrécenia frame m 53
TOROTX Os$ X réwnolegle do orientacji narzedzia We. m 53
udziat rotaciji pro-
TOROTY Os$ Y réwnolegle do orientacji narzedzia ramowanedo m 53
TOROTZ Os$ Z réwnolegle do orientacji narzedzia 9 9 m 53
frame
TOWSTD |Warto$¢ potozenia podstawowego dla korekcji w dtugosci Wiliczenie zuzycia m 56
narzedzia narzedzia
TOWBCS  |Wartosci zuzycia w bazowym uktadzie wspétrzednych m 56
(BKS)
TOWKCS  |Wartosci zuzycia w uktadzie wspdirzednych gtowicy narze- m 56
dziowej przy transformacii kinetycznej (rézni sie od MKS
przez obrét narzedzia)
TOWMCS |Wartosci zuzycia w uktadzie wspdirzednych maszyny (MKS) m 56
TOWTCS  |Wartosci zuzycia w uktadzie wspdirzednych narzedzia m 56
(punkt odniesienia no$nika narzedzi T na zamocowaniu
oprawki narzedziowej)
TOWWCS |Wartosci zuzycia w uktadzie wspdirzednych obrabianego m 56
przedmiotu (WKS)
TRAFOOF [Wylgczenie transformacii | TRAFOOF()
TRANS Przesuniecie programowane (translacja) TRANS X...Y...Z... s 3
; Wiasny blok
TU Kat osi L. catk. TU=2 S
TURN Liczba zwojow dla linii Srubowej 0, ..., 999 S
UPATH Odniesieniem toru dla osi FGROUP jest m 45
parametr krzywej
VELOLIMA® Zmniejszenie albo przewyzszenie maksymal- |1, ..., 200 Zakres obowigzy- [VELOLIMA[X]=...[%] m
nej predkosci osiowej (velocitu axial) wania 1 do 200%
WAITM Oczekiwanie na znacznik w podanym kanale; WAITM(1,1,2)
zakonczenie poprzedniego bloku z zatrzyma-
niem dokfadnym
WAITMC Oczekiwanie na znacznik w podanym kanale; WAITMC(1,1,2)
zatrzymanie doktadne tylko wtedy, gdy inne
kanaly jeszcze nie osiggnety znacznika
WAITP Czekanie na koniec ruchu WAITP(X) ; wtasny blok
WAITS Czekanie na osiggnigecie pozycji wrzeciona WAITS (wrzec. giéwne)
WAITS (n,n,n)
WALIMOF | Ograniczenie pola robocz. WYt (working area limitation ; wiasny blok m 28
OFF)
WALIMON' Ograniczenie pola robocz. Wt. (working area limitation ON) ; wiasny blok m 28
X 0Os Real m,s
Y 0Os Real m,s
4 0Os Real m,s
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Legenda:

' Nastawienie standardowe na poczatku programu (w stanie przy dostawie sterowania, o ile nie zaprogramowano inaczej).
2 Numeracja grup odpowiada tablicy “Lista funkcji G / warunkéw drogowych" w punkcie 12.3

s Bezwzgledne punkty koricowe: modalne; przyrostowe punkty koricowe: pojedynczymi blokami; poza tym modalnie / pojedynczymi blokami w
zalezno$ci od okreslenia sktadni funkcji G

* Jako punkty srodkowe okregu parametry interpolacji (IPO) dziatajg przyrostowo. Przy pomocy AC moga by¢ programowane jako bez-

wzgledne. Przy innych znaczeniach (np. skok gwintu) modyfikacja adresu jest ignorowana.
® Stowo kluczowe nie obowigzuje dla SINUMERIK FM-NC/810D

® Stowo kluczowe nie obowigzuje dla SINUMERIK FM-NC/810D/NCU571

7 Stowo kluczowe nie obowigzuje dla SINUMERIK 810D

8 Uzytkownik OEM moze wnie$¢ dwa dodatkowe rodzaje interpolacji. Uzytkownik OEM moze zmienia¢ nazwy.

® Stowo kluczowe obowigzuje tylko dla SINUMERIK FM-NC

°Dla tej funkcji rozszerzony sposéb pisania adreséw jest niedopuszczalny.
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12.2 Lista adresow

12.2.1 Litery adresowe

Litera Znaczenie Rozszerzenie
numeryczne
A Nastawiany identyfikator adresowy X
B Nastawiany identyfikator adresowy X
C Nastawiany identyfikator adresowy X
D Wybér/cofniecie korekcji dtugosci narzedzia, ostrze narzedzia
E Nastawiany identyfikator adresowy
F Posuw X
czas oczekiwania w sekundach
G Funkcja G
Funkcja H X
| Nastawiany identyfikator adresowy X
J Nastawiany identyfikator adresowy X
K Nastawiany identyfikator adresowy X
L Podprogramy, -wywotanie
M Funkcja M X
N Numer bloku pomocniczego
O Wolna
P Liczba przebiegdéw programu
Q Nastawiany identyfikator adresowy X
R Identyfikator zmiennej (parametr obliczeniowy) / nastawiany identyfikator adresowy bez numeru. Rozsze- X
rzenie
S Wartos¢ wrzeciona
Czas oczekiwania w obrotach wrzeciona
T Numer narzedzia X
U Nastawiany identyfikator adresowy X
V Nastawiany identyfikator adresowy X
W Nastawiany identyfikator adresowy X
X Nastawiany identyfikator adresowy X
Y Nastawiany identyfikator adresowy X
z Nastawiany identyfikator adresowy X
% Znak poczatkowy i rozdzielajacy przy przenoszeniu plikéw
Numer bloku gtéwnego
/ Identyfikator maskowania
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12.2.2 Adresy stale

Identyfikator Typ adresu Modal- |G70/ (G700/ |G90/ (IC AC DC, CIC, Qu Typ danych
adresu nie / G71 (G710 |G91 ACN, CAC,
poje- ACP CcDcC,
dynczy CACN,
mi CACP
L Numer podpro- bIOKsam' bez znaku L.
gramu catk.
P Liczba przebie- S bez znaku L.
gbéw podprogra- catk.
mu
N Numer bloku s bez znaku L.
catk.
G Funkcja G p. lista bez znaku L.
funkcji G catk.
F Posuw, czas m, s X bez znaku Real
oczekiwania
OVR Override bez znaku Real
S Wrzeciono, czas m,s bez znaku Real
oczekiwania
SPOS Pozycja wrzec. X Real
SPOSA Pozycja wrzec. X Real
poza granice
bloku
T Numer narzedzia m bez znaku L.
catk.
D Numer korekgciji m bez znaku L.
catk.
M, H Funkcje pomoc- s M: bez znaku
nicze L. catk.
H: Real
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12.2 Lista adresow

12.2.3 Adresy stale z rozszerzeniem osi

Identyfikator Typ adresu Modal- |G70/ (G700/ |G90/ (IC AC DC, CIC, Qu Typ danych
adresu nie/ poj. [G71 |G7100 |G91 ACN, CAC,
blokami ACP CcDC,
CACN,
CACP

AX: Axis Zmienny identyfi- *) X X X X X X Real

kator osi
IP: Zmienny para- S X X X X X Real
Interpolation metr interpolacji
parameter
POS: O$ pozycjono- m X X X X X X X Real
Positioning axis |wania
POSA: O$ pozycjono- m X X X X X X X Real
Positioning axis |wana poza grani-
above end of ce bloku
block
POSP: Position- |Pozycjonowania m X X X X X X Real: poz.
ing axis in parts |czesciami (ruch konc./Real: dt.

wabhliwy) czese.

L. catk.: opcja

PO: Polynom " [Wspétczynnik s X X Bez znaku Real

wielomianowy 1-8razy
FA: Feed axial Posuw osiowy X Bez znaku Real
FL: Feed limit Osiowy posuw X Bez znaku Real

graniczny
OVRA: Override |Osiowy Override m Bez znaku Real
ACC ?: Accel-  |Przyspieszenie Bez znaku Real
eration axial osiowe
FMA: Feed mul- |Posuw synchro- m X Bez znaku Real
tiple axial niczny osiowo
STA: Sparking |Czas wyiskrzania m Bez znaku Real
out time axial osiowo
SRA: Sparking |Droga wycofania m X X Bez znaku Real
out retract przy zewn. przes.

szybkim osiowo
0OS: Ruch wahliwy m Bez znaku L.
Oscillating on/off | wi./wyt. catk.
OST1: Oscillat- |Czas zatrz. w m Real
ing lewym pkt. nawr.
time 1 (ruch wahl.)
OST2: Oscillat- |Czas zatrzyma- m Real
ing nia w lewym pkt.
time 2 nawrotnym (ruch

wahliwy)
OSP1: Oscillat- |Lewy pkt. na- m X X X X X X Real
ing Position 1 wrotny (ruch

wahliwy)
OSP2: Oscillat- |Prawy pkt. na- m X X X X X X Real
ing Position 2 wrotny (ruch

wahliwy)
OSE: Oscillating |Ruch wahliwy m X X X X X X Real
end position pkt. koncowy
OSNSC: Oscil- [Liczba cykli m Bez znaku L
lating: number wyiskrzania ruch catk.
spark out cycles [wahliwy

12-408
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Fixed stop win-
dow

dla ruchu do
oporu statego

Identyfikator Typ adresu Modal- |G70/ (G700/ |G90/ (IC AC DC, CIC, Qu Typ danych
adresu nie/ poj. [G71 |G7100 |G91 ACN, CAC,
blokami ACP CcDC,
CACN,
CACP
OSCTRL: Opcje ruch wah- m Bez znaku L.
Oscillating con- | liwy catk.: opcje na-
trol staw., Bez znaku
L. catk.: opcje
cofniecia nasta-
ienia

OSCILL: Oscilla- | Przyporz. osi dla m Axis: 1 - 3 osie
ting ruchu wahliwego, dosuwu

wt. ruchu wahl.
FDA: Posuw osiowy S X Bez znaku Real
Feed DRF axial |dla zmiany két-

kiem recznym
FGREF Promien odnie- m X X Bez znaku Real

sienia
POLF Pozycja m X X Bez znaku Real

LIFTFAST
FXS: Ruch do oporu m Bez znaku L.
Fixed stop statego wt. catk.
FXST: Granica momen- m Real
Fixed stop torque |tu dla ruchu do

oporu statego
FXSW: Okno nadzoru m Real

W przypadku tych adresow jest w nawiasach kwadratowych podawana o$ albo wyrazenie typu o$. Typem danych w prawej kolumnie jest typ przyporzadkowanej wartosci.
*) Bezwzgledne punkty kohcowe: modalnie, przyrostowe punkty koncowe: pojedynczymi blokami, w innym przypadku modalnie/pojedynczymi blokami w zaleznosci od okreslenia

sktadni funkcji G.

1) Stowo kodowe nie obowigzuje dla SINUMERIK FM-NC.

2) Stowo kodowe hie obowiazuje dla SINUMERIK FM-NC/810D.
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12.2.4 Adresy nastawne

Identyfikator Typ adresu Modal- |G70/ |G700/ (G90/ |IC AC DC, CIC, Qu Max Typ danych
adresu nie/ G71 |G710 (G91 ACN, CAC, liczba
poj. ACP CcDC,
bloka- CACN,
mi CACP
Wartosci osi i punkty koncowe
X, Y,Z,AB,C |O$ *) X X X X X X 8 Real
AP: Angle polar |Kat biegunowy m/s* X X X 1 Real
RP: Radius polar Promien biegu- m/s* X X X X X 1 Bez znaku Real
nowy
Orientacja narzedzia
A2,B2 c2" Kat Eulera s Real
A3,B3,C3" Skiadowa wekto- | s Real
ra kierunkowego
A4, B4,C4dla |Skladowa wekto- m 3 Real
poczatku bloku " |ra normalnej
A5, B5,C5dla  |Skiadowa wekto- s 3 Real
korica bloku ”  |ra normalnej
LEAD: Kat wyprzedzenia m 1 Real
Lead Angle "
TILT: Kat w kier. bocz- m 1 Real
Tilt Angle nym
ORIS:" Zmiana orientacji| m 1 |Real
Orientation (w odniesieniu do
Smoothing Fac- [toru)
tor
Parametry interpolaciji
I, J, K** Parametry inter- S X X xX** xX** 3 Real
polacji, wspdi-
11, J1, K1 rzedna punktu S X X X X X 3 Real
posredniego
RPL: Obrét w ptasz- s 1 Real
Rotation plane czyznie
CR: Promien okregu s X X 1 Bez znaku Real
Circle — Radius
AR: Kat rozwarcia 1 Bez znaku Real
Angle circular
TURN Liczba zwojow S 1 Bez znaku L.
linii Srubowej catk.
PL: Parameter - |Diugos$¢ prze- s 1 Bez znaku Real
Interval - Length |dziatu parametru
PW: Point — Waga punktu s 1 Bez znaku Real
Weight
SD: Spline — Stopien spline s 1 Bez znaku L.
Degree catk.
TU: Turn Turn Bez znaku. Int
STAT: State State m Bez znaku. Int
SF: Przesuniecie m 1 Real
Spindle offset punktu startowe-
go przy nacin.
gwintu
DISR: Distance |Odstep repos s X X 1 Bez znaku Real
for repositioning
DISPR: Réznica torowa s X X 1 Bez znaku Real
Distance path for |repos
repositioning
ALF: Kat szybkiego m 1 Bez znaku L.
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Identyfikator Typ adresu Modal- |G70/ (G700/ |G90/ |IC AC DC, CIC, Qu Max Typ danych
adresu nie/ G71 |G710 (G91 ACN, CAC, liczba
poj. ACP CcDC,
bloka- CACN,
mi CACP
Angle lift fast odsuniecia catk.
DILF: Dlugos¢ szybkie- | m x x 1 |Real
Distance lift fast {90 odsuniecia
FP Punkt staty: nr S 1 Bez znaku L.
pktu statego, do catk.
ktérego nast.
dosun.
RNDM: Zaokraglenie m X X 1 Bez znaku Real
Round modal modalnie
RND: Zaokraglenie poj. S X X 1 Bez znaku Real
Round blokami
CHF: Chamfer |Fazka poj. blo- S X X 1 Bez znaku Real
kami
CHR: Chamfer |Fazka w pierw. S X X 1 Bez znaku Real
kier. ruchu
ANG: Angle Kat zarysu kontu- S 1 Real
ru
ISD: Glebokosé za- m X X 1 Real
Insertion depth | gtebienia
DISC: Przewyzsz. m X X 1 Bez znaku Real
Distance okregu przejscia
Korekcja prom.
narzedzia
OFFN Korekcja przesu- m X X 1 Real
niecia - normalna
DITS Droga wejscia m X X 1 Real
gwintu
DITE Droga wyjs$cia m X X 1 Real
gwintu
Ciecie/tloczenie
SPN: Liczba odcinkéw s 1 INT
Stroke/Punch czesciowych na
Number ? blok
SPP: Stroke Diugo$¢ odcinka m 1 Real
/Punch Path ®  |czeéciowego
Szlifowanie
ST: Sparking out |Czas wyiskrzania s 1 bez znaku Real
time
SR: Sparking out | Droga wycofania s X X 1 bez znaku Real
retract path
Kryteria $cinania naroznikéw
ADIS Odstep Sciecia X X 1 bez znaku Real
ADISPOS Odstep Sciecia X X 1 bez znaku Real
dla przesuwu
szybkiego
Pomiary
MEAS: Measure |Pomiar czujni- S 1 bez znaku L.
kiem przetacza- catk.
jacym
MEAW: Pomiar czujni- S 1 bez znaku L.
Measure without |kiem przetacza- catk.
deleting distance [jgcym bez kaso-
to go wania pozostatej
drogi
Zachowanie sie jako os, jako wrzeciono
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Identyfikator Typ adresu Modal- |G70/ |G700/ (G90/ |IC AC DC, CIC, Qu Max Typ danych
adresu nie/ G71 |G710 (G91 ACN, CAC, liczba
poj. ACP CcDC,
bloka- CACN,
mi CACP
LIMS: Ograniczenie 1 bez znaku Real
Limit spindle predkosci obro-
speed towej wrzeciona
Posuwy
FAD Predko$¢ powol- X 1 bez znaku Real
nych ruchéw
dosuwu
FD: Posuw po torze X 1 bez znaku Real
Feed DRF dla zmiany két-
kiem recznym
FORI Posuw dla obré- 1 bez znaku Real
cenia wektora
orientacji na
duzym okregu
FORI2 Posuw dla nato- 1 bez znaku Real
Zzonego obrotu
wokét obrécone-
go wektora orien-
tacji
FRC Posuw dla pro- X bez znaku Real
mienia i fazki
FRCM Posuw dla pro- X bez znaku Real
mienia i fazki
modalnie
Adresy OEM
OMA1: OEM - |OEM - adres 1 X 1 Real
Adress 12
OMA2: OEM - |OEM - adres 2 X 1 Real
Adress 2
OMA3: OEM - |OEM - adres 3 X 1 Real
Adress 32
OMA4: OEM - |OEM - adres 4 X 1 Real
Adress 42
OMAS: OEM - |OEM - adres 5 X 1 Real
Adress 5

*) Bezwzgledne punkty kohcowe: modalnie, przyrostowe punkty koncowe: pojedynczymi blokami, w innym przypadku modalnie/pojedynczymi blokami w zaleznosci od okreslenia
sktadni funkcji G.

**) Jako punkty srodkowe okregu dziatajg przyrostowo parametry interpolacji. Przy pomocy AC moga by¢ programowane bezwzglednie. W przypadku innych znaczen (np. skok
gwintu) modyfikacja adresu jest ignorowana.

1) Stowo kodowe nhie obowigzuje dla SINUMERIK FM-NC/810 D.
2) Stowo kodowe hie obowiazuje dla SINUMERIK FM-NC/810D/NCU571.
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12.3 Lista funkcji G / warunkéw drogowych

Legenda dla opisu grup G

Nr.: numer wewnetrzny dla np. m: modalnie Std.: nast. standardowe Siemens AG (SAG)
Interfejs PLCs: poj. blokami F : frezowanie, D : toczenie albo inne ustalenia
X: nrdla GCODE_RESET_VALUES nie dozwolony MH.: nastawienie standardowe patrz dane producenta maszyny

Grupa 1: Modalnie dziatajace polecenia ruchu

Nazwa Nr. Znaczenie X | mis |SAG MH
GO 1. Ruch przesuwem szybkim m

G1 2. Interpolacja liniowa (prostoliniowa) m Std.
G2 3. Interpolacja kotowa w kierunku ruchu wskazéwek zegara m

G3 4. Interpolacja kotowa przeciwnie do ruchu wskazdwek zegara m

CIP 5. Circle through points: interpolacja kotowa przez punkt posredni m
ASPLINE 6. Akima-Spline m
BSPLINE 7. B-Spline m
CSPLINE 8. Spline szescienny m

POLY # 9. Wielomian: interpolacja wielomianowa m

G33 10. Nacinanie gwintu o statym skoku m

G331 1. Gwintowanie otworu m

G332 12. Wycofanie (gwintowanie otworu) m
OEMIPO1 ## | 13. Interpolacja OEM 1 *) m
OEMIPO2 ## | 14. Interpolacja OEM 2 *) m

CT 15. Okrag z przejsciem stycznym m

G34 16. Przyrost skoku gwintu (zmiana progresywna) m

G35 17. Zmniejszenie skoku gwintu (zmiana degresywna) m
INVCW 18. Interpolacja ewolwentowa w kier. ruchu wskazéwek zegara m
INVCCW 19. Interpolacja ewolwentowa przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara m

Jezeli w przypadku modalnych funkcji G nie jest zaprogramowana zadna funkcja z grupy, wéwczas dziata nastawienie standardowe, ktére mozna zmieni¢ poprzez dana maszyno-
wa: $MC_GCODE_RESET_VALUES

# Stowo kluczowe nie obowiazuje dla SINUMERIK FM-NC.

## Stowo kluczowe hie obowiazuje dla SINUMERIK FM-NC/810D/NCUS71.

Grupa 2: ruchy obowiazujace pojedynczymi blokami, czas oczekiwania

G4 1. Czas oczekiwania, czasowo z géry okreslony X S
G63 2. Wiercenie gwintu bez synchronizacji X S
G74 3. Bazowanie do punktu odniesienia z synchronizacjg X S
G75 4. Ruch do punktu statego X S
REPOSL 5. Repositioning linear: ponowne liniowe dosunigcie do konturu X S
REPOSQ 6. Repositioning quarter circle: ponowne dosuniecie do konturu po ¢wierc¢okregu X S
REPOSH 7. Repositioning semi circle: ponowne dosuniecie do konturu po pétokregu X S
REPOSA 8. Repositioning linear all axis: ponowne dosunigcie do konturu po liniowo po wszyst- | X S
kich osiach
REPOSQA 9. Repositioning Quarter Circle All Axis: ponowne dosuniecie do konturu przy pomocy | X S
wszystkich osi, osie geometrii po éwieréokregu
REPOSHA 10. Repositioning Semi Circle All Axis: ponowne dosuniecie do konturu przy pomocy X S
wszystkich osi, osie geometrii po pdtokregu
G147 11. Miekkie dosunigcie po prostej X S
G247 12. Miekkie dosuniecie po éwier¢okregu X s
G347 13. Miekkie dosuniecie po pétokregu X S
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Grupa 2: ruchy obowiazujace pojedynczymi blokami, czas oczekiwania

G148 14. Miekkie odsunigcie po prostej X s

G248 15. Miekkie odsuniecie po éwier¢okregu X s

G348 16. Miekkie odsuniecie po pétokregu X s

GO05 17. Szlifowanie wcinajgce skosne X s

GO07 18. Ruch wyréwnawczy przy szlifowaniu wcinajacym skosnym X S

Grupa 3: frame programowany, ograniczenie pola roboczego i programowanie biegunowe

Nazwa Nr. Znaczenie X | mis |SAG MH

TRANS 1. TRANSLATION: przesunigcie programowane X S

ROT 2. ROTATION: obrét programowany X S

SCALE 3. SCALE: skalowanie programowane X S

MIRROR 4. MIRROR: programowane lustrzane odbicie X S

ATRANS 5. Additive TRANSLATION: addytywne programowane przesuniecie X s

AROT 6. Additive ROTATION: obrét programowany X S

ASCALE 7. Additive SCALE: skalowanie programowane X s

AMIRROR 8. Additive MIRROR: programowane lustrzane odbicie X s

9. Wolny

G25 10. Minimalne ograniczenie pola roboczego/ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona | X s

G26 1. Maksymalne ograniczenie pola roboczego/ograniczenie predkosci obrotowej wrze- X S
ciona

G110 12. Programowanie biegunowe w stosunku do ostatnio zaprogramowanej pozycji zada- | X s
nej

G111 13. Programowanie biegunowe w stosunku do punktu zerowego aktualnego uktadu X s
wspétrzednych obrabianego przedmiotu

G112 14. Programowanie biegunowe w stosunku do ostatniego obowigzujgcego bieguna X s

G58 15. Przesuniecie programowane, zastepujace bezwzglednie osiowo X s

G59 16. Przesuniecie programowane, zastepujace addytywnie osiowo X s

ROTS 17. Rotacja z katami przestrzennymi X s

AROTS 18. Rotacja addytywna z katami przestrzennymi X s

Grupa 4: FIFO

STARTFIFO | 1. Start FIFO m | Std.
Wykonywanie i réwnolegle napetnianie bufora przebiegu

STOPFIFO 2. STOP FIFO, m
Zatrzymanie obrobki; napetnienie bufora przebiegu, az zostanie rozpoznane
STARTFIFO, nastgpi napetnienia bufora albo koniec programu

FIFOCTRL 3. FIFO CTRL, m
Sterowanie pamiecig przebiegu wyprzedzajacego
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Grupa 6: wybor plaszczyzny

Nazwa Nr. Znaczenie m/s |[SAG MH
G17 1. Wybdér ptaszczyzny 1. - 2. 0§ geometrii Std.
G18 2. Wybér ptaszczyzny 3. - 1. 0§ geometrii
G19 3. Wybér ptaszczyzny 2. - 3. 0$ geometrii
Grupa 7: korekcja promienia narzedzia
G40 1. Bez korekcji promienia narzedzia Std.
G4 2. Korekcja promienia narzedzia na lewo od konturu
G42 3. Korekcja promienia narzedzia na prawo od konturu
Grupa 8: nastawiane przesuniecie punktu zerowego
G500 1. Wytaczenie wszystkich nastawianych frame, gdy w G500 brak jest wartosci m Std.
G54 2. 1. nastawiane przesuniecie punktu zerowego m
G55 3. 2. nastawiane przesunigcie punktu zerowego m
G56 4. 3. nastawiane przesunigcie punktu zerowego m
G57 5. 4. nastawiane przesunigcie punktu zerowego m
G505 6. 5. nastawiane przesunigcie punktu zerowego m
G5xx n+1 n. nastawiane przesuniecie punktu zerowego m
G599 100. [99. nastawiane przesunigcie punktu zerowego m
Przy pomocy funkcji G tej grupy jest kazdorazowo uaktywniany nastawiany frame uzytkownika $P_UIFR[ ].
G54 odpowiada frame $P_UIFR[1], G505 odpowiada frame $P_UIFR[5].
Liczba nastawianych frame uzytkownika a przez to liczba funkcji G w tej grupie moze by¢ parametryzowana poprzez dang maszynowa $MC_MM_NUM_USER_FRAMES.
Grupa 9: maskowanie frame
G53 1 Maskowanie aktualnego frame: s
frame programowany tacznie z
frame systemowym dla TOROT i TOFRAME i
aktywnym nastawianym frame G54 ... G599
SUPA 2. Maskowanie jak G153 i tacznie s
z frame systemowymi do nastawienia wartosci rzeczywistej, drasniecia, zewn. przes.
punktu zerowego, PAROT tgcznie z przesunieciami kdtkiem recznym (DRF), [ze-
wnetrzne przes. punktu zerowego], ruchem natozonym
G153 3. Maskowanie jak G53 i s
tacznie ze wszystkimi specyficznymi dla kanatu i/albo globalnymi dla NCU frame
bazowymi
Grupa 10: zatrzymanie dokladne - praca z ptynnym przechodzeniem miedzy blokami
G60 1. Zmniejszenie predkosci, zatrzymanie doktadne m Std.
G64 2. Praca z przej$ciem ptynnym m
G641 3. Praca z przej$ciem ptynnym z programowanym odstepem $ciecia m
G642 4. Scinanie naroznikéw z doktadno$cig osiowa m
G643 5. \Wewnetrzne dla bloku $cinanie osiowe m
G644 6. Scinanie naroznikéw z zadaniem dynamiki osi m
Grupa 11: zatrzymanie dokladne pojedynczymi blokami
Nazwa Nr. Znaczenie m/s |SAG MH
G9 1. Zmniejszenie predkosci, zatrzymanie doktadne S
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Grupa 12: kryteria zmiany bloku przy zatrzymaniu dokladnym (G60/G09)
G601 1. Zmiana bloku przy zatrzymaniu doktadnym doktadnie Std.
G602 2. Zmiana bloku przy zatrzymaniu doktadnym zgrubnie
G603 3. Zmiana bloku na koricu bloku IPO
Grupa 13: zwymiarowanie obrabianego przedmiotu calowe/metryczne
G70 1. System wprowadzania calowy m
G71 2. System wprowadzania metryczny m Std.
G700 3. system wprowadzania calowy; calowy/min m
G710 4. System wprowadzania metryczny; mm; mm/min m
Grupa 14: zwymiarowanie obrabianego przedmiotu bezwzgledne/przyrostowe
G90 1. \Wprowadzenie wymiaru odniesienia m Std.
Go1 2. \Wprowadzenie wymiaru fancuchowego m
Grupa 15: typ posuwu
G93 1. Posuw zalezny od czasu 1/min m
G9%4 2. Posuw liniowy mm/min, cali/min m Std.
G95 3. Posuw na obrét w mm/obr, calach/obr m
G96 4. Stata predkos¢é skrawania (typ posuwu jak przy G95) Wt.. m
G97 5. Stata predkosé skrawania (typ posuwu jak przy G95) WYt m
G931 6. Zadanie posuwu przez czas ruchu, wylgczenie statej predkosci ruchu po torze m
G961 7. Stata predkosé skrawania (typ posuwu jak przy G94) Wt.. m
G971 8. Stata predkosé skrawania (typ posuwu jak przy G94) WY+t. m
G942 9. Posuw liniowy i zamroz. statej predk. skrawania albo predk. obr. wrzeciona m
G952 10. Posuw na obrét i zamroz. statej predk. skrawania albo predk. obr. wrzeciona m
G962 11. Posuw liniowy albo posuw na obrét i stata predkos¢ skrawania m
G972 12. Posuw liniowy albo zamroz. posuwu na obrét i statej predk. obr. wrzeciona m
Grupa 16: korekcja posuwu na zakrzywieniu wewnetrznym i zewnetrznym
CFC 1. Constant feed at contour m Std.
Staly posuw po konturze
CFTCP 2. Constant feed in tool-center-point m
Staly posuw w punkcie odniesienia ostrza narzedzia (tor punktu srodkowego)
CFIN 3. Constant feed at internal radius, acceleration at external radius m
Staly posuw przy zakrzywieniu wewnetrznym, przyspieszenie przy zakrzywieniu
zewnetrznym
Grupa 17: zachowanie sie przy dosunieciu, odsunieciu, korekcja narzedzia
NORM 1. Nastawienie normalne w punkcie poczatkowym, koricowym m | Std.
KONT 2. Obejécie konturu w punkcie poczatkowym, koricowym m
KONTT 3. Dosunigcie/odsuniecie z wielomianem stalej stycznej m
KONTC 4. Dosuniecie/odsuniecie z wielomianem statego zakrzywienia m
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Grupa 18: zachowanie sie¢ w naroznikach, korekcja narzedzia

G450 1. Okrag przejscia(narzedzie obchodzi narozniki obrabianego przedmiotu po torze Std.
kotowym)
G451 2. Punkt przecigcia réwnolegtej (narzedzie wychodzi z materiatu na narozniku obrabia-
nego przedmiotu)
Grupa 19: przejscie krzywej na poczatku spline
BNAT 1. Begin natural: naturalne przejscie do pierwszego bloku spline Std.
BTAN 2. Begin tangential: styczne przejscie krzywej do pierwszego bloku spline
BAUTO 3. Begin not a knot: (nie wezet) poczatek wynika z potoZenia 1. punktu
Grupa 20: przejscie krzywej na koncu spline
ENAT 1. End natural: naturalne przejscie krzywej do nastepnego bloku ruchu Std.
ETAN 2. End tangential: styczne przejscie krzywej do nastepnego bloku ruchu na poczatku
spline
EAUTO 3. End not a knot: (nie wezet) koniec wynika z potozenia ostatniego punktu
Grupa 21: profil przyspieszenia
BRISK 1. Skokowe przy$pieszenie ruchu po torze Std.
SOFT 2. Przy$pieszenie ruchu po torze z ograniczeniem szarpniecia
DRIVE ## 3. Przy$pieszenie ruchu po torze zalezne od predkosci
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Grupa 22: typy korekcji narzedzia
CuUT2D 1. Cutter — compensation — type 2dimensional: korekcja narzedzia 2 1/2D okreslana m Std.
przez G17 - G19
CUT2DF 2. Cutter — compensation — type 2dimensional frame — relative: korekcja narzedzia 2 m
1/2D okreslana przez frame

Korekcja narzedzia dziata w stosunku do aktualnego frame (ptaszczyzna skosna)
CUT3DC # 3. Cutter — compensation — type 3dimensional circumference: korekcja narzedzia 3D m
frezowanie obwodowe
CUT3DF # 4. Cutter — compensation — type 3dimensional face: korekcja narzedzia 3D frezowanie m
czofowe z nie stalg orientacjg narzedzia
CUT3DFS # 5. Cutter — compensation — type 3dimensional face: korekcja narzedzia 3D frezowanie m
czofowe ze stalg orientacjg narzedzia niezaleznie od aktywnego frame
CUT3DFF # 6. Cutter — compensation — type 3dimensional face frame: korekcja narzedzia 3D m
frezowanie czotowe ze statg orientacjg narzedzia zaleznie od aktywnego frame
CUT3DCC# 7. Cutter — compensation — type 3dimensional circumference: 3D m
korekcja narzedzia, frezowanie obwodowe z powierzchniami ograniczajgcymi
CUT3DCCD# | 8. Cutter — compensation — type 3dimensional circumference: 3D m
korekcja narzedzia, frezowanie obwodowe z powierzchniami ograniczajgcymi
Z narzedziem réznicowym

Grupa 23: nadzor na kolizje na konturach wewnetrznych

Nazwa Nr. Znaczenie X | mis |SAG MH
CDOF 1. Collision detection off: nadzér na kolizje wyt. m Std.

CDON 2. Collision detection on: nadzér na kolizje wt.

CDOF2 3. Collision detection off: nadzér na kolizje wyt. (obecnie tylko dla CUT3DC) m

Grupa 24: sterowanie wyprzedzajace

FFWOF 1. Feed forward off: sterowanie wyprzedzajace wyt. m Std.

FFWON 2. Feed forward off: sterowanie wyprzedzajgce wi.

Grupa 25: odniesienie orientacji narzedzia

ORIWKS # 1. Tool — orientation in workpiece coordinate system: orientacja narzedzia w uktadzie m Std.
wspétrzednych obrabianego przedmiotu (WKS)

ORIMKS # 2. Tool — orientation in machine coordinate system: orientacja narzedzia w uktadzie m
wspétrzednych maszyny (MKS)

Grupa 26: punkt ponownego dosuniecia dla REPOS

RMB 1. Repos — Mode begin of block: ponowne dosunigcie w punkcie poczatkowym bloku m
RMI 2. Repos — Mode interrupt: ponowne dosuniecie w punkcie przerwania m Std.
RME 3. Repos — Mode end of block: ponowne dosuniecie w punkcie koncowym bloku m
RMN 4. Repos — Mode end of nearest orbital block: dosunigcie do najblizej potozonego m
punktu toru
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Grupa 27: korekcja narzedzia przy zmianie orientacji na naroznikach zewnetrznych

ORIC # 1. Orientation change continuously: zmiany orientacji na naroznikach zewnetrznych sg m Std.
nakfadane na wstawiany blok okregu
ORID # 2. Orientation change discontinuously: zmiany orientacji sg wykonywane przed blokiem m
okregu
Grupa 28: ograniczenie pola roboczego wk./wyt.
WALIMON 1. Working area limitation on: ograniczenie pola roboczego wt. Std.
WALIMOF 2. Working area limitation off: ograniczenie pola roboczego wyt.
Grupa 29: promien - Srednica
DIAMOF 1. Diametral programming off: programowanie w $rednicy wyt.; programowanie w m Std.
promieniu dla G90/G91
DIAMON 2. Diametral programming on: programowanie w $rednicy wi. dla G90/G91
DIAMS0 3. Diametral programming G90: programowanie w $rednicy dla G90; programowanie w m
promieniu dla G91
DIAMCYCOF | 4. Diametral programming off: programowanie w promieniu dla G90/G91 wigczone. m
Dla wyswietlania pozostaje aktywny ostatnio aktywny G-Code tej grupy
Grupa 30: kompresor wi./wyt.
Nazwa Nr. Znaczenie m/s [SAG MH
COMPOF # 1. Compressor wyt. m Std.
COMPON # 2. Compressor wi. m
COMPCURV #] 3. Compressor wi.: wielomiany o statym zakrzywieniu m
COMPCAD # | 4. Compressor wt.: zoptymalizowana jako$¢ powierzchni program CAD (od w. opr. 6) m
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Grupa 31: OEM - grupa G

G810 # 1. OEM - funkcja G Std.
G811 # 2. OEM - funkcja G
G812 # 3. OEM - funkcja G
G813 # 4. OEM - funkcja G
G814 # 5. OEM - funkcja G
G815 # 6. OEM - funkcja G
G816 # 7. OEM - funkcja G
G817 # 8. OEM - funkcja G
G818 # 9. OEM - funkcja G
G819 # 10. OEM - funkcja G

Dwie grupy G sa zarezerwowane dla uzytkownika OEM. Przez to wyprowadza on programowanie wprowadzonych przez siebie funkcji do programowania na zewnatrz.
# Stowo kluczowe nie obowiazuje dla SINUMERIK FM-NC/810D/NCU571.

Grupa 32: OEM grupa G

G820 # 1. OEM - funkcja G Std.
G821 # 2. OEM - Funkcja G
G822 # 3. OEM - Funkcja G
G823 # 4. OEM - Funkcja G
G824 # 5. OEM - Funkcja G
G825 # 6. OEM - Funkcja G
G826 # 7. OEM - Funkcja G
G827 # 8. OEM - Funkcja G
G828 # 9. OEM - Funkcja G
G829 # 10. OEM - Funkcja G

Dwie grupy G sa zarezerwowane dla uzytkownika OEM.
Przez to wyprowadza on programowanie wprowadzonych przez siebie funkcji do programowania na zewnatrz.

Grupa 33: Nastawiana korekcja narzedzia

FTOCOF # 1. Fine — Tool — Offset — Compensation off: dziatajgca online doktadna korekcja narze- m Std.
dzia wyt.

FTOCON # 2. Fine — Tool — Offset — Compensation on: dziatajgca online doktadna korekcja narze- | X m
dzia wt.

Grupa 34: wygtadzanie orientacji narzedzia

OSOF# 1. Wygtadzanie orientacji narzedzia wyt. m
OSC# 2. State wygtadzanie orientacji narzedzia m
OSS# 3. Wygtadzanie orientacji narzedzia na koncu bloku m
OSSE 4. Wygtadzanie orientacji narzedzia na poczatku i koricu bloku m
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Grupa 35: wycinanie i dziurkowanie

SPOF # 1. Stroke/Punch Off: skok wyt., wycinanie, dziurkowanie wyt. m Std.
SON # 2. Stroke On: wycinanie wi. m

PON # 3. Punch On: dziurkowanie wt. m

SONS # 4. Stroke On Slow: wycinanie w takcie IPO m

PONS # 5. Punch On Slow: dziurkowanie w takcie IPO m

Grupa 36: dziurkowanie ze zwloka

PDELAYON # (1. Punch with Delay On: zwioka dziurkowania wi. Std.
PDELAYOF # | 2. Punch with Delay Off: zwtoka dziurkowania wyt.

# Stowo kluczowe nie obowiazuje dlaSINUMERIK FM-NC/810D/NCUS571.

Grupa 37: profil posuwu

FNORM # 1. Feed Normal: posuw normalne wg DIN66025 Std.
FLIN # 2. Feed Linear: posuw liniowy zmienny

FCUB # 3. Feed Cubic: posuw wg spline sze$ciennego zmienny

Grupa 38: przyporzadkowanie szybkich wejs¢, wyjs¢ dla dziurkowania/wycinania

SPIF1 # 1. Stroke/Punch Interface 1: szybkie wejscia-wyjscia NCK dla dziurkowania/wycinania m Std.

bajt 1
SPIF2 # 2. Stroke/Punch Interface 2: szybkie wejscia-wyjscia NCK dla dziurkowania/wycinania m
bajt 2

Grupa 39: programowana dokladnos$¢ konturu

CPRECOF 1. Contour Precision Off: programowana doktadno$¢ kontury wyt. Std.
CPRECON 2. Contour Precision On: programowana doktadno$é kontury wi. m
# Stowo kluczowe nie obowiazuje dlaSINUMERIK FM-NC/NCUS571.

Grupa 40: stala korekcja promienia narzedzia

CUTCONOF |1. Stafa korekcja promienia narzedzia wyt. m Std.
CUTCONON |2. Stafa korekcja promienia narzedzia wt.

Grupa 41: przerwanie nacinania gwintu

Nazwa Nr. Znaczenie m/s [SAG MH
LFOF 1. Przerwanie nacinania gwintu wyt. m Std.
LFON 2. Przerwanie nacinania gwintu wt. m
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Grupa 42: nosnik narzedzi
TCOABS 1. Orientacja no$nika narzedzi bezwzgledna m Std.
TCOFR 2. Orientacja no$nika narzedzi frame ustawienie narzedzia w osi Z m
TCOFRZ 3. Orientowany nos$nik narzedzi odniesiony do frame (narzedzie w osi Z) m
TCOFRY 4. Orientowany nos$nik narzedzi odniesiony do frame (narzedzie w osi Y) m
TCOFRX 5. Orientowany nos$nik narzedzi odniesiony do frame (narzedzie w osi X) m
Grupa 43: kierunek dosuwu WAB
G140 1. Kierunek dosuw WAB ustalony przez G41/G42 m Std.
G141 2. Kierunek dosuwu WAB na lewo od konturu m
G142 3. Kierunek dosuwu WAB na prawo od konturu m
G143 4. Kierunek dosuwu WAB zalezny od stycznej m
Grupa 44: podzial drogi WAB
G340 1. Blok dosuwu przestrzennego (gteboko$¢ i réwnoczesnie w ptaszczyznie (linia spi- m Std.

ralna))
G341 2. Najpierw dosuw w osi prostopadtej (Z), nastepnie dosuw w ptaszczyznie m
Grupa 45: odniesienie toru dla osi FGROUP
SPATH 1. Odniesieniem toru dla osi FGROUP jest diugosé tuku Std.
UPATH 2. Odniesieniem toru dla osi FGROUP jest parametr krzywej m
Grupa 46: definicja plaszczyzny szybkiego osuniecia:
LFTXT 1. Kierunek narzedzia przy odsunieciu stycznym m Std.
LFWP 2. Kierunek narzedzia przy odsunieciu nie stycznym
LFPOS 3. Osiowe odsuniecie do pozycji m
Grupa 47: przelaczenie trybu dla zewnetrznego NC-Code
G290 1. Przetaczenie na tryb SINUMERIK (uaktywnienie trybu jezykowego SINUMERIK) m Std.
G291 2. Przetaczenie na tryb 1ISO (uaktywnienie trybu jezykowego 1SO)
Grupa 48: Zachowanie sie korekcji promienia narzedzia (WRK) przy dosunieciu/odsunieciu
G460 1. Nadzér na kolizje dla bloku dosuwu/odsuwu wt. Std.
G461 2 Gdy nie ma punktu przecigcia w bloku WRK, przedtuzenie bloku brzegowego przez

tuk kota
G462 3. Gdy nie ma punktu przecigcia w bloku WRK, przedtuzenie bloku brzegowego przez m

prosta
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Grupa 49: ruch punkt do punktu

Nazwa Nr Znaczenie m/s [SAG MH
CP 1. continuos path; ruch po torze Std.
PTP 2. point to point; ruch punkt do punktu (synchroniczny ruch osi)
PTPGO 3. point to point; ruch punkt do punktu tylko przy GO, poza tym ruch po torze CP
Grupa 50: programowanie orientacji
ORIEULER 1. Kat orientacji poprzez kat Eulera m Std.
ORIRPY 2. Kat orientacji poprzez kat RPY m
ORIVIRT1 3. Kat orientacji poprzez wirtualne osie orientacji (definicja 1) m
ORIVIRT2 4. Kat orientacji poprzez wirtualne osie orientac;ji (definicja 2) m
ORIAXPOS 5. Kat orientacji poprzez wirtualne osie orientacji z pozycjami osi obrotowych m
Grupa 51: interpolacja orientacji
ORIVECT 1. Interpolacja duzego okregu (identyczna z ORIPLANE) m Std.
ORIAXES 2 Interpolacja liniowa osi maszyny albo osi orientacji m
ORIPATH 3 Sciezka orientacji narzedzia odniesiona do toru m
ORIPLANE 4. Interpolacja w ptaszczyznie (identyczna z ORIVECT) m
ORICONCW |5 Interpolacja na powierzchni pobocznicowej okregu w kier. ruchu wskazéwek zegara m
ORICONCCW | 6 Interpolacja na powierzchni pobocznicowej okregu przeciwnie do ruchu wskazéwek m

zegara
ORICONIO 7. Interpolacja na powierzchni pobocznicowej okregu z podaniem orientacji posredniej m
ORICONTO 8. Interpolacja na powierzchni pobocznicowej okregu z przejsciem stycznym m
ORICURVE 9. Interpolacja z dodatkowa krzywa przestrzenng dla orientaciji
Grupa 52: odniesiony do obrabianego przedmiotu WKS
PAROTOF 1. Whylaczenie odniesionego do obrabianego przedmiotu obrotu frame m Std.
PAROT 2. Ustawienie uktadu wspétrzednych obrabianego przedmiotu (WKS) na obrabianym

przedmiocie
Grupa 53: obroty frame w kierunku narzedzia
TOROTOF 1. Obrét frame w kierunku narzedzia WYt m Std.
TOROT 2. Obrét frame wt. 0$ Z réwnolegle do orientacji narzedzia m
TOROTZ 3. Obrét frame wt. 0$ Z réwnolegle do orientacji narzedzia m
TOROTY 4. Obrét frame wt. 0$ Y réwnolegle do orientacji narzedzia m
TOROTX 5. Obrét frame wt. 0$ X réwnolegle do orientacji narzedzia m
TOFRAME 6. Obrét frame w kierunku narzedzia o$ Z réwnolegle do orientacji narzedzia m
TOFRAMEZ |7. Obrét frame w kierunku narzedzia o$ Z réwnolegle do orientacji narzedzia m
TOFRAMEY |8. Obrét frame w kierunku narzedzia o$ Y réwnolegle do orientacji narzedzia m
TOFRAMEX |9. Obrét frame w kierunku narzedzia o$ X réwnolegle do orientacji narzedzia m
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Grupa 54: interpolacja wektora obrotu

Nazwa Nr Znaczenie X | mis |SAG MH
ORIROTA 1. Orientation Rotation Absolute: kat obrotu zadanego bezwzglednie kierunku obrotu m Std.
ORIROTR 2. Orientation Rotation Relative: kat obrotu wzglednie do ptaszczyzny miedzy orienta- m

cjq startowa i koricowa

ORIROTT 3. Orientation Rotation Tangential: kat obrotu wzglednie do zmiany wektora orientacji m

Grupa 55: ruch przesuwem szybkim z/bez interpolacji liniowej

RTLION

RN

Rapid Traverse (G0O) mit Linear-Interpolation On: GO z interpolacja liniowg m Std.

RTLIOF 2. Rapid Traverse (GO) mit Linear-Interpolation Off: GO bez interpolacji liniowej (inter- m
polacja w pojedynczej osi)

Grupa 56: wliczenie zuzycia narzedzia

TOWSTD 1. Tool Wear Standard: podstawowa warto$¢ nastawcza dla korekcji w dtugosci na- m Std.
rzedzia

TOWMCS 2. Tool WearCoard MCS: wartosci zuzycia w ukifadzie wspétrzednych maszyny (MKS)

TOWWCS 3. Tool WearCoard WCS: wartosci zuzycia w uktadzie wspdirzednych obrabianego
przedmiotu (WKS)

TOWBCS 4. Tool WearCoard BCS: warto$ci zuzycia w bazowym uktadzie wsp. (BKS) m

TOWTCS 5. Tool WearCoard TCS: wartosci zuzycia w uktadzie wsp. narzedzia (punkt odniesie-
nia nos$nika narzedzi T na zamocowaniu oprawki narzedziowej)

TOWKCS 6. Warto$ci zuzycia w uktadzie wsp. glowicy narzedziowej przy transformaciji kinetycz- m
ne (rézni sie od MKS obrotem narzedzia)

Grupa 57: Automatyczny override naroznika

FENDNORM ([1. Zwioka na narozniku wytaczona m Std.
G62 2. Zwioka na naroznikach wewnetrznych przy aktywnej korekcji promienia narzedzia
G621 3. Zwioka na wszystkich naroznikach
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12.4 Lista domysinie zdefiniowanych podprograméw

Niektore funkcje sterowania sg uaktywniane przez sktadnie wywotywana przez podprogram.

1. Uklad wspotrzednych
Stowo kluczowe/ (1. parametr 2, parametr  [3.-15. parametr 4.-16. parametr |Objasnienie
identyfikator
funkcji
PRESETON AXIS*: REAL: 3. —15. parametr |4. — 16. Parametr | Nastawienie wartosci rzeczywistej dla pro-
identyfikator osi  [Preset — jak 1 ... jak gramowanych osi.
0§ maszyny przesuniecie 2. Kazdorazowo jest programowany jeden
G700/G7100 identyfikator osi i w hastepnym parametrze
Kontekst przynalezna warto$c.
Przy pomocy PRESETON mozna progra-
mowac przesuniecia preset do 8 osi.
DRFOF Skasowanie przesunigcia DRF dla wszyst-
kich osi przyporzadkowanych do kanatu.

*) W miejscu identyfikatorow osi moga generalnie znajdowac sie rowniez identyfikatory osi geometrycznych i dodatkowych, o ile jednoznaczne odwzorowanie jest mozliwe.

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.

SINUMERIK 840D/840Di/810D Instrukcja programowania Podstawy (PG) - Wydanie 03.04

12-425




Tablice 03.04
12.4 Lista domysinie zdefiniowanych podprogramow

12.4.1 Domyslinie zdefiniowane wywotania podprograméw

2, Zespoly osi

1.-8. parametr Objasnienie

FGROUP Identyfikator osi Zmienne odniesienie wartosci F: ustalenie osi, do ktérych odnosi sie posuw po torze.

kanatu Maksymalna liczba osi: 8

Przy pomocy FGROUP () bez podania parametréw jest uaktywniane nastawienie standardowe dla
odniesienia wartosci F.

CLGON # REAL: Centerless grinding off: szlifowanie bezktowe wi.

max predkosé obr.
tarczy prowadzacej

CLGOF # Centerless grinding off: szlifowanie bezkiowe wyt.
1.-8. parametr 2.-9. parametr Objasnienie
SPLINEPATH INT: struktura AXIS: Ustalenie struktury Spline
spline (musi by¢ 1) |identyfikator osi maksymalna liczba osi: 8
geometrycznej
albo dodatkowej
BRISKA AXIS \Wiaczenie skokowego przyspieszenia w osi dla zaprogramowanych osi
SOFTA AXIS Wiaczenie przyspieszenia w osi z ograniczeniem szarpniecia dla zaprogramo-
wanych osi
DRIVEA ### AXIS Wiaczenie zatamanej charakterystyki przy$pieszenia dla zaprogramowanych
osi
JERKA AXIS Zachowanie sie przy przy$pieszeniu nastawione poprzez dang maszynowa
$MA_AX JERK_ENABLE dziata dla zaprogramowanych osi.

# Stowo kluczowe nie obowiazuje dlaSINUMERIK FM-NC/810D/NCUS71.
## Stowo kluczowe nie obowigzuje dlaSINUMERIK 810D.
### Stowo kluczowe obowiazuje tylko dla SINUMERIK FM-NC.

3. Holowanie

Stowo kluczowe/ (1. parametr 2, parametr |3. parametr (4. para- |5. parametr Objasnienie
identyfikator metr
podprogramu
TANG # AXIS: nazwa osi  |REAL: AXIS: REAL: CHAR: Instrukcja przygotowawcza dia
holowanej 0$ prowadza- |o$ prowa- wspot- Opgcja: definicji nadazania stycznego: z
ca1 dzaca 2 czynnik  |'B":nadazaniew |obydwu podanych osi prowadza-
sprzezenia |bazowym ukladzie |cych jest okreslana styczna dla
wspoirzednych nadazania. Wspdtczynnik sprzeze-
"W": nadazanie W [nja podaje zaleznosé miedzy zmiang
ukladzie wspot- kata stycznej i osi nadaznej. Wynosi

rzednych obrabia- |on z reguty 1.
nego przedmiotu

TANGON # AXIS: nazwa osi  |REAL: kat Tangential follow up mode on:
os$ holowana przesuniecia tryb nadazania stycznego wi.
TANGOF # AXIS: nazwa osi Tangential follow up mode off:
0$ nadazna tryb nadazania stycznego wyt.
TLIFT # AXIS: 0$ holowana REAL: dy- Tangential lift: nadgzanie styczne
stans wt.
TRAILON AXIS: 0$ holowana [AXIS: 0$ REAL: wsp. Trailing on: holowanie asynchro-
prowadzaca |sprzezenia niczne wt.
TRAILOF AXIS: 0$ holowana |AXIS: 0$ Trailing off: holowanie asynchro-
prowadzaca niczne wt.

# Stowo kluczowe nie obowiazuje dla SINUMERIK FM-NC/NCU571.
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6. posuw na obroét

ktérego jest wyprowadzany
posuw na obrét.

Gdy 0s$ nie jest zaprogra-
mowana, wéwczas posuw
na obrét jest wyprowadzany
od wrzeciona prowadzace-

go.

Stowo kluczowe/ (1. parametr 2, parametr Objasnienie
identyfikator
funkcji
FPRAON AXIS: 08, dla ktérej jest AXIS: o$/wrzeciono, od ktérego |Feedrate per Revolution axial On: posuw na obrét
wigczany posuw na obrét jest wyprowadzany posuw ha 0Ssiowo wWi.
obrot.
Gdy 0$ nie jest zaprogramowana,
woéwczas posuw na obrot jest
wyprowadzany od wrzeciona
prowadzacego.
FPRAOF AXIS: osie, dla ktérych Feedrate per Revolution axial Off: posuw na obrot
posuw na obrét jest wyta- osiowy wyt.
czany Posuw na obrét mozna wytaczy¢ réwnoczesnie dla wielu
osi. Mozna zaprogramowac tyle osi, ile jest maksymalnie
dopuszczalnych na blok..
FPR AXIS: o$/wrzeciono, od Feedrate per Revolution: wybér osi obrotowej/wrzeciona,

od ktérego jest wyprowadzany posuw na obrét dla toru w
przypadku G95. Gdy os$/wrzeciono nie jest zaprogramo-
wane, wéwczas posuw na obrét jest wyprowadzany od
wrzeciona prowadzacego.

Nastawienie dokonane przy pomocy FPR dziata modal-
nie.

Zamiast osi mozna kazdorazowo réwniez zaprogramowac wrzeciono: FPR(S1) albo FPR(SPI(1))

7. Transformacje
Stowo kluczowe/ (1. parametr 2. parametr |Objasnienie
identyfikator
funkcji
TRACYL REAL: $rednica INT: numer |Walec: transformacja powierzchni walca
robocza transformacji | Mozna nastawi¢ wiele transformacji na kanat. Numer transformacji podaje, ktéra
transformacja ma zostaé uaktywniona. Jezeli 2. parametr odpada, wéwczas jest
uaktywniany system transformacji nastawiony poprzez dang maszynowa.
TRANSMIT INT: numer trans- Transmit: transformacja biegunowa
formacji Mozna nastawi¢ wiele transformacji na kanat. Numer transformacji podaje, ktéra
transformacja ma zosta¢ uaktywniona. Jezeli parametr odpada, wéwczas jest
uaktywniany system transformacji nastawiony poprzez dang maszynowa.
TRAANG # REAL: kat INT: numer |Transformacja osi sko$nej:
transformacji | Mozna nastawi¢ wiele transformacji na kanat. Numer transformacji podaje, ktéra
transformacja ma zostaé uaktywniona. Jezeli 2. parametr odpada, wéwczas jest
uaktywniany system transformacji nastawiony poprzez dang maszynowa.
Gdy kat nie zostanie zaprogramowany:
TRAANG (,2) albo TRAANG, wéwczas dziata modalnie ostatni kat.
TRAORI # INT: Numer trans- Transformation orientated: transformacja 4-, 5-osiowa
formacji Mozna nastawi¢ wiele transformacji na kanat. Numer transformacji podaje, ktéra
transformacja ma zosta¢ uaktywniona.
TRACON INT: Numer trans- |REAL: dal- |Transformation Concentrated: transformacja kaskadowa, znaczenie parametru
formacji sze parame- |zalezy od rodzaju kaskadowania.
try zaleznie
od MD.
TRAFOOF Whylaczenie transformacji

Dla kazdego typu transformacji jest jedno polecenia dla transformacji na kanat. Jezeli jest wiele transformacji tego samego typu na kanat, wéwczas mozna przy pomocy kazdora-
zowego parametryzowanego polecenia wybra¢ odpowiednig transformacje. Cofniecie wyboru transformacji jest mozliwe przez zmiane transformaciji albo specjalne cofniecie jej

wyboru.

#)Stowo kluczowe nie obowigzuje dla SINUMERIK FM-NC/NCUS571
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8. Wrzeciono

Stowo kluczowe/ (1. parametr 2, parametr Objasnienie
identyfikator i dalsze
podprogramu
SPCON INT: nrwrzeciona |INT: nrwrzeciona |Spindle position control on: przetagczenie na prace wrzeciona
Z regulowanym potozeniem
SPCOF INT: nrwrzeciona [INT: nrwrzeciona |Spindle position control off: przetgczenie na prace wrzeciona
z regulowang predkosciag obrotowag
SETMS INT: nr wrzeciona Set master-spindle: zadeklarowanie wrzeciona jako wrzeciono prowadzace

dla aktualnego kanatu.
Przy SETMS( ) bez podania parametréw dziata nastawienie domysine
dokonane poprzez dane maszynowe.

9. Szlifowanie

Stowo kluczowe/ (1. parametr Objasnienie
identyfikator
podprogramu
GWPSON INT: nr wrzeciona |Grinding wheel peripherical speed on: Stata predko$¢ obwodowa $ciernicy wit.
Gdy numer wrzeciona nie zostanie zaprogramowany, wéwczas stata predko$¢ obwodowa jest wy-
bierana dla wrzeciona aktywnego narzedzia.
GWPSOF INT: nr wrzeciona |Grinding wheel peripherical speed off: Stata predko$¢ obwodowa Sciernicy wyt.
Gdy numer wrzeciona nie zostanie zaprogramowany, wéwczas nastepuje cofniecie wyboru statej
predkosci obwodowej dla wrzeciona aktywnego narzedzia/
TMON INT: nr wrzeciona |Tool monitoring on: nadzér narzedzia wi.
Jezeli nr T nie zostanie zaprogramowany, wéwczas jest wigczany nadzoér dla aktywnego narzedzia.
TMOF INT: numer T Tool monitoring off: nadzér narzedzia wyt.
Jezeli nr T nie zostanie zaprogramowany, wéwczas jest wylaczany nadzér dla aktywnego narzedzia
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10. Skrawanie

Stowo kluczowe/|1. parametr 2, parametr 3. parametr 4. parametr Objasnienie

identyfikator

podprogramu

CONTPRON REAL T, 11]: CHAR: metoda INT: liczba INT: status Contour preparation on: wigczenie przygotowa-

tablica konturu  skraw. warstw. podcie¢ obliczania nia odniesienia.
"L": toczenie 0: jak dotych-  |Wywolywane dalej programy konturu wzgl. bloki
wzdtuzne: czas NC sg dzielone na poszczegélne ruchy i zapisy-
obrébka zewn. 1: Obliczanie |wane w tablicy konturu.
"P": Tocz. poprz.: do przodu i [Liczba podcie¢ jest przekazywana z powrotem.
obrdébka zewn. wstecz
"N": tocz. poprz.:
obrébka wewn.
"G": tocz. wzdt.:
obrébka wewn.

CONTDCON REALT, 6]: INT: Dekodowanie konturu

tablica konturu  [0: w zaprogramo- Bloki konturu sg z jednym wierszem tablicy na

wanym kierunku blok w zakodowaniu korzystnym dla zapisu w
pamieci zapisywane w tablicy.

EXECUTE INT: status btedu EXECUTE: wigczenie wykonywania programu.
Nastepuje przez to przetgczenie z powrotem z
trybu przygotowania odniesienia albo po zbudo-
waniu obszaru ochrony na normalne wykonywa-
nie programu.

11. Wykonywanie tablicy

element z tablicy
ruchéw

Stowo kluczowe/ (1. parametr Objasnienie

identyfikator

podprogramu

EXECTAB REAL [ 11]: Execute table: wykonanie elementu z tablicy ruchéw.

12. Obszary ochrony
Stowo kluczowe/ (1. parametr 2, parametr 3. parametr 4. parametr 5. Parameter Objasnienie
identyfikator
funkcji
CPROTDEF INT: Numer ob- BOOL: INT: REAL: ogranicze- |REAL: ogranicze- |Channel-specific
szaru ochrony TRUE: 0: brak reakcji na |nie w kierunku plus [nie w kierunku protection area
obszar ochrony 4.i5. parametr minus definition:
zorientO\.Nany na 1: jest reakcja na Definicja obszaru
narzedzie 4 parame.tr ochrony specy-
2: jest reakcja na ficznego dla kanatu
5. parametr
3: jest reakcja na
4.i5. parametr
NPROTDEF INT: numer obsza- |[BOOL: INT: REAL: ogranicze- |REAL: ogranicze- [NCK-specific
ru ochrony TRUE: 0: brak reakcji na |nie w kierunku plus [nie w kierunku protection area
obszar ochrony 4.i5. parametr minus definition:
zorientowany na 1: jest reakcja na Definicja obszaru
narzedzie 4. parametr ochrony specy-
2: jest reakcja na ficznego dla ma-
5. parameter szyny
3: jest reakcja na
4.i5. parametr
CPROT INT: numer obsza- [INT: opcja REAL: przesunie- |REAL: przesunie- |REAL: przesunie- |Specyficzny dla
ru ochrony 0: obszar ochrony |cie obszaru ochro- |cie obszaru ochro- |cie obszaru ochro- |kanatu obszar
wyt. ny w 1. osi kanatu |ny w 2. osi kanatu |ny w 3. osi kanatu [ochrony wi./wyt.
© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Instrukcja programowania Podstawy (PG) - Wydanie 03.04 12-429




Tablice

12.4 Lista domysinie zdefiniowanych podprogramow

12. Obszary ochrony

Stowo kluczowe/
identyfikator
funkcji

1. parametr

2, parametr

3. parametr

4. parametr

5. Parameter

Objasnienie

1: wstepne uaktyw.

obsz. ochrony
2: obszar ochrony
wh.

(= 0$, na ktorej s
odwzorowywane
osie geometrycz-
ne)

NPROT

INT: numer obsza-
ru ochrony

INT: opcja

0: obszar ochrony
wyt.

1: wstepne uaktyw.
obsz. ochrony

2:obszar ochrony

REAL: przesunie-
cie obszaru ochro-
ny w 1. osi kanatu
(= 0$, na ktérej s
odwzorowywane
osie geometrycz-

REAL: przesunie-
cie obszaru ochro-
ny w 2. osi kanatu

REAL: przesunie-
cie obszaru ochro-
ny w 3. osi kanatu

Specyficzny dla
maszyny obszar
ochrony wi./wyt.

wi. ne)

EXECUTE

VAR INT: status
btedu

EXECUTE: wigczenie wykonywania programu. Przez to nastepuje przetaczenie z powrotem
z trybu przygotowania odniesienia, albo po zbudowaniu obszaru ochrony, na normalne wykonywanie
programu.

13. Przebieg / pojedynczymi blokami

STOPRE

Stop processing: zatrzymanie przebiegu, az wszystkie przygotowane bloki przebiegu gtéwnego beda
wykonane

14. Przerwania

Scia przerwania

Stowo kluczowe/ (1. parametr Objasnienie
identyfikator
funkcji
ENABLE # INT: numer wej-  [Wiaczenie przerwania: procedura przerwania, ktéra jest przyporzadkowana do wejscia sprzetowego
Scia przerwania o podanym numerze, jest wykonywana "na ostro". Po instrukcji SETINT ma miejsce interrupt ena-
bled.
DISABLE # INT: numer wej-  [Wylaczenie przerwania: jest wytaczana aktywnos$¢ procedury przerwania, ktéra jest przyporzadko-
Scia przerwania wana do wejscia sprzetowego o podanym numerze. Réwniez szybkie odsunigcie nie jest wykonywa-
ne. Poczynione przy pomocy SETINT przyporzadkowanie miedzy wej$ciem sprzetowym i procedurg
przerwania pozostaje zachowane i moze zostaé¢ ponownie uaktywnione przy pomocy ENABLE.
CLRINT # INT: numer wej-  [Wybranie przerwania: skasowanie przyporzadkowania procedur przerwania i atrybutéw do wejscia.

Nastepuje przez to cofniecie wyboru procedury przerwania. Przy przybyciu przerwania nie nastepuje
zadna reakcja.

# Stowo kluczowe nie obowiazuje dlaSINUMERIK FM-NC/810D.

15. Synchronizacja ruchow

CANCEL INT: numer akcji  [Anulowanie modalnej synchronizacji ruchéw przy pomocy podanego Id
synchronicznej
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16. Definicja funkcji

1. parametr 2. parametr 3. parametr 4.-7. parametr Objasnienie
FCTDEF INT: numer funkcji [REAL: dolna war- |REAL: gérna REAL: wspoétczyn- |Definicja wielomianu. Reakcja na niego
tosé graniczna wartos¢ graniczna |niki a0 — a3 nastepuje w SYNFCT albo
PUTFTOCEF.
#) Stowo kluczowe nie obowigzuje dlaSINUMERIK FM-NC.
17. Komunikacja
Stowo klu- 1. parametr |2. parametr Objasnienie
czowe/
identyfikator
podprogramu
MMC # STRING: CHAR: . MMC-Command: polecenie do interpretera polecen
polecenie tryb kwitowania MMC do projektowania okien poprzez program NC

"N": bez kwitowania
"S": kwitowanie synchroniczne

"A": kwitowanie asynchroniczne

patrz /AM/ IM1Funkcje uruchomieniowe dla MMC

#)Stowo kluczowe nie obowigzuje dlaSINUMERIK FM-NC/810D.

**)Tryb kwitowania:

Polecenia sa na zadanie kwitowane przez wykonujgce komponenty (Kanat, NC ...).

Bez kwitowania: wykonywanie programu jest kontynuowane po wystaniu polecenia. Nadawca nie jest zawiadamiany, gdy polecenia nie mozna pomysinie wykonac.

18. Koordynacja programu

Stowo klu- 1. parametr |2. parametr (3. parametr |4. parametr |5. pa- 6.-8. Objasnienie
czowe/ rametr |pa-
identyfikator rametr
podprogramu
INIT # INT: STRING: CHAR: Wybér modutu do wykonywania w
numer kanatu |podanie sciezki [tryb kwitowa- jednym kanale
nia**
START # INT: INT: Uruchomienie wybranych programéw
numer kanatu [numer kanatu z biezgcego programu réwnoczesnie
w wielu kanatach. Polecenie nie
dziata na wiasny kanat
1:1. kanat;
2: 2. kanat.
WAITE # INT: INT: Wait for end of program: oczekiwa-
numer kanatu [numer kanatu nie na koniec programu w innym
kanale
WAITM # INT: numer INT: INT: INT: Wait: oczekiwanie na osiggniecie
znacznika 0 — |numer kanatu [numer kanatu |numer kanatu znacznika w innych kanatach. Na-
9 stepuje tak diugie oczekiwanie, az w
innym kanale réwniez jest osiagniete
WAITM z odno$nym znacznikiem.
Réwniez numer wiasnego kanatu
moze zostaé podany.
WAITP AXIS: identyfi- |AXIS: identyfi- [AXIS: identyfi- |AXIS: identyfi- |AXIS: AXIS: Wait for positioning axis: oczekiwa-
kator osi kator osi kator osi kator osi identyfik. |identyfik. [nie, az osie pozycjonowania osiggng
osi osi swoj zapr. punkt koficowy.
WAITS INT: numer INT: numer INT: numer INT: numer INT: Wait for positioning spindle: oczeki-
wrzeciona wrzeciona wrzeciona wrzeciona numer wanie, az wrzeciona, ktére przedtem
wrzecio- zostaty zapr. przy pomocy SPOSA,
na osiggng swoj zapr. punkt koficowy.
RET Koniec podprogramu bez wyprowa-
dzenia funkcji do PLC
GET # AXIS AXIS AXIS AXIS AXIS AXIS Zajecie osi maszyny
GETD# AXIS AXIS AXIS AXIS AXIS AXIS Bezposrednie zajecie osi maszyny

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.

SINUMERIK 840D/840Di/810D Instrukcja programowania Podstawy (PG) - Wydanie 03.04

12-431




Tablice 03.04
12.4 Lista domysinie zdefiniowanych podprogramow

18. Koordynacja programu

Stowo klu- 1. parametr |2. parametr (3. parametr |4. parametr |5. pa- 6.-8. Objasnienie

czowe/ rametr |pa-

identyfikator rametr

podprogramu

RELEASE # [AXIS AXIS AXIS AXIS AXIS AXIS Zwolnienie osi maszyny

PUTFTOC# |REAL: INT: INT: INT: numer Put fine tool correction: doktadna
wartos¢ korek- |numer pa- numer kanatu |wrzeciona korekcja narzedzia
cji rametru

PUTFTOCF # |INT: VAR REAL: INT: numer INT: INT: Put fine tool correction function
nr funkgiji wartos$¢ odnie- |parametru numer kanatu |numer dependant:
Przy FCTDEF |sienia *) wrzecio- zmiana korekcji narzedzia online w
nalezy poda¢ na zalezno$ci od funkcji ustalonej przy
uzyty tutaj pomocy FCTDEF (wielomian max 3.
numer. stopnia)

Zamiast osi mozna przy pomocy funkcji SPI kazdorazowo réwniez zaprogramowac wrzeciono: GET(SPI(1))
#) Stowo kluczowe nie obowiazuje dlaSINUMERIK FM-NC/NCU571.

**) Tryb kwitowania:

Na zadanie polecenia sa kwitowane przez wykonujacy komponent (kanat, NC, ...).

Bez kwitowania: Wykonywanie programu jest kontynuowane po wystaniu polecenia. Strona wykonawcza nie jest zawiadamiana, gdy polecenia
nie mozna z powodzeniem wykonac¢. Tryb kwitowania "N" albo "n".

Kwitowanie synchroniczne: Wykonywanie programu jest zatrzymywane na tak dtugo, az komponent odbierajacy polecenie pokwituje. Przy pozytywnym pokwitowaniu
jest wykonywane nastepne polecenie.
Przy negatywnym pokwitowaniu jest wyprowadzany btad.
Tryb kwitowania "S", "s" albo pominac.

Dla niektérych polecen zachowanie sige odno$nie kwitowania jest ustalone, dla innych programowane.

Zachowanie sig odnosnie kwitowania jest dla polecen koordynacji programu zawsze synchroniczne.

Gdy podanie trybu kwitowania odpada, wowczas nastepuje kwitowanie synchroniczn.

19. Dostepy do danych

1. parametr Objasnienie

CHANDATA |INT: Nastawienie numeru kanatu dla dostepéw do danych kanatu (dopuszczalne tylko w module inicjalizacyjnym);
numer kanatu |kolejne dostepy odnoszg sie do kanatu nastawionego przy pomocy CHANDATA.

20. Komunikaty

1. parametr |2. parametr |Objasnienie

MSG CIAG Message modal: wyswietlanie tak diugo, az ukaze sie nastepny komunikat
ZNAKOW:
komunikat
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22. Alarmy
1. parametr |2. parametr |Objasnienie

SETAL INT: numer Set alarm: nastawienie alarmu
alarmu (alarmy
cykli)

23. Kompensacja

Stowo klu- 1. parametr - Objasnienie

czowe/ 4. parametr

identyfikator

podprogramu

QECLRNON # [AXIS: numer Quadrant error compensation learning on: uczenie sie kompensacji btedu kwadrantu wit.
osi

QECLRNOF # Quadrant error compensation learning off: uczenie sie kompensaciji btedu kwadrantu wyt.

#) Stowo kluczowe nie obowiazuje dla SINUMERIK FM-NC.

24. Zarzadzanie narzedziami

1. parametr 2, parametr 3. parametr Objasnienie

DELT # STRING [32]: identyfi- |INT: numer duplo Skasowanie narzedzia. Numer duplo
kator narzedzia mozna pominag¢.

GETSELT # VAR INT: INT: numer Dostarcz wstepnie wybrany numer T. Bez
numer T (warto$é wrzeciona podania humeru wrzeciona polecenie
zwrotu) obowigzuje dla wrzeciona prowadzacego.

SETPIECE # INT: liczba sztuk INT: numer Uwzglednienie liczby sztuk wszystkich

wrzeciona narzedzi, ktére sg przyporzadkowane do
wrzeciona.
Odpada numer wrzeciona, wéwczas
polecenie obowigzuje dla wrzeciona pro-
wadzgcego

SETDNO INT: nr narzedzia T INT: nr ostrza INT: nrD Ponowne nastawienie nr narzedzia (T) i

jego ostrza

DZERO Cofniecie waznosci nr D wszystkich na-

rzedzi jednostki TO przyporzadkowanej do
kanatu

DELDL INT: nr narzedzia T INT: nrD Skasowanie wszystkich korekcji suma-

rycznych ostrza (albo narzedzia, gdy D nie
jest podane)

SETMTH INT: nr uchwytu na- Nastawienie nr uchwytu narzedzia
rzedzia

POSM INT: nr miejsca, w INT: nr magazy- |INT: nr miejsca|INT: nr maga- |Pozycjonowanie magazynu
ktérym ma nastapic¢ nu, ktéry ma magazynu zynu we-
pozycjonowanie zostaé poruszony |wewnetrznego |wnetrznego

SETTIA VAR INT: Sta- INT: nr magazy- |INT: nr syste- Wytaczenie aktywnosci narzedzia
tus=wynik operacji nu mu zuzycia w systemie zuzycia
(wartosé zwrotu)

SETTA VAR INT: Status= INT: nr magazy- |INT: nr syste- Wiaczenie aktywnosci narzedzia
wynik operacji (warto$é |nu mu zuzycia w systemie zuzycia
zwrotu)

RESETMON VAR INT: Status= INT: wewnetrzny |INT: nr D Nastawienie wartosci rzeczywistej narze-
wynik operacji (wartosé |nr. T narzedzia dzia na warto$¢ zadang
zwrotu)

#) Stowo kluczowe nie obowiazuje dla SINUMERIK FM-NC.

25. Wrzeciono synchroniczne
1. para- 2, para- |3. para- 4. para- 5. parametr 6. parametr |Objasnienie
metr metr metr metr

COUPDEF # |AXIS: 08 [AXIS: 0$ |REAL: REAL: STRING[8]: procedura zmiany bloku: STRING[2]: |Couple definition:
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25. Wrzeciono synchroniczne

1. para- 2, para- |3. para- 4. para- 5. parametr 6. parametr |Objasnienie
metr metr metr metr
nadazna |prowa- [stosunek |stosunek |"NOC": brak sterowania zmiang bloku, "DV": sprze- [definicja systemu
dzaca przetozenia | przefoZenia | nastepuje natychmiastowe zezwolenie na |Zenie warto- |wrzecion syn-
licznika licznika zmiane bloku, "FINE": zmiana bloku przy |$cizadanej |chronicznych
"praca synchroniczna doktadna", "AV": sprze-
"COARSE": zmiana bloku przy pracy Zenie warto-
synchronicznej zgrubnej i "IPOSTOP": Sci rzeczywi-
zmiana bloku przy zakonczeniu ruchu stej

natozonego po stronie warto$ci zadane;.
Jezeli zachowanie sie odno$nie zmiany
bloku nie zostanie podane, wéwczas nie
nastepuje zmiana nastawionego zacho-

wania sie.
COUPDEL # [AXIS: 08 |AXIS: 08 Couple delete:
nadazna |prowa- skasowanie
dzaca systemu wrze-
cion synchro-
nicznych
COUPRES # |AXIS: 08 |AXIS: 0$ Couple reset:
nadazna |prowa- cofniecie syste-
dzaca mu wrzecion

synchronicznych.
Zaprogr. wartosci
tracg waznos$¢.
Obowiazuja
wartosci z MD.

Dla wrzeciona synchronicznego programowanie parametrow osi nastepuje przy pomocy SPI(1) albo S1.

26. Instrukcje strukturalne w edytorze krokéw (wsparcie programowania)

1. parametr 2, parametr 3. parametr Objasnienie
SEFORM STRING[128]: nazwa |INT: ptaszczyzna | STRING[128]: Aktualna nazwa fragmentu dla edytora
fragmentu icon krokow
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#) Stowo kluczowe nie obowiazuje dla SINUMERIK 810 D.

Stowo klu-
czowe/
identyfikator
podprogramu

1. parametr

2, parametr

3. parametr

4. parametr

Objasnienie

COUPON #

AXIS: 0$ na-
dazna

AXIS: Os
prowadzaca

REAL: pozycja
wigczenia osi
nadaznej

Couple on:

Wigczenie systemu ELG/pary wrzecion synchronicznych.
Jezeli pozycje wiaczenia nie zostang podane, wéwczas
nastepuje jak najszybsze sprzezenie (charakterystyka).
Jezeli jest podana pozycja wiaczenia dla osi/wrzeciona
nadaznego, wéwczas odnosi sie ona bezwzglednie albo
przyrostowo do osi/wrzeciona prowadzacego.

Tylko gdy zostanie podany 3. parametr, musza by¢ row-
niez zaprogramowane parametry 4 i 5.

COUPOF #

AXIS: 0$ na-
dazna

AXIS: 0$ pro-
wadzaca

REAL: Pozycja
wytgczenia osi
nadaznej
(bezwzgledna)

REAL: Pozycja
wytgczenia osi
prowadzacej
(bezwzgledna)

Couple off:

Wigczenie systemu ELG/pary wrzecion synchronicznych.
Parametry sprzezenia pozostajg zachowane. Gdy pozycje
zostang podane, sprzezenie zostaje wylaczone dopiero
wtedy, gdy wszystkie podane pozycje zostang miniete.
Wrzeciono nadazne obraca sie dalej z ostatnig predkoscia
obrotowg przed wylaczeniem sprzezenia.

WAITC #

AXIS:
Os/wrzeciono

STRINGI8]:
Kryterium
zmiany bloku

AXIS:
Os/wrzeciono

STRINGI8]:
Kryterium
zmiany bloku

Wait for couple condition:

Czekanie, az kryterium zmiany bloku sprzezenia dla
osi/wrzeciona bedzie spetnione.

Mozna zaprogramowac do 2 osi/wrzecion.

Kryterium zmiany bloku:

"NOC": brak sterowania zmiang bloku, nastepuje natych-
miastowe zezwolenie ha zmiane bloku, "FINE": zmiana
bloku przy "praca synchroniczna doktadna", "COARSE":
zmiana bloku przy pracy synchronicznej zgrubne;j i
"IPOSTOP": zmiana bloku przy zakoriczeniu ruchu nato-
zonego po stronie warto$ci zadane;j.

Jezeli zachowanie sie odnos$nie zmiany bloku nie zostanie
podane, wéwczas nie nastepuje zmiana nastawionego
zachowania sie.

AXCTSWE

AXIS: 08/
wrzeciono

Przetaczenie dalej osi pojemnikowej

#) Stowo kluczowe nie obowiazuje dla SINUMERIK 810D.
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12.4.2 DomyslInie zdefiniowane wywotania podprograméw w akcjach synchronicznych ru-

chu

Nastepujace domysinie zdefiniowane podprogramy znajdujg sie wytacznie w akcjach synchronicznych ruchu.

27. Procedury synchroniczne

wielomianowe;j,
ktéra zostata zdef.
przy pomocy
FCTDEF

Zmienna wejscio-
wa **)

INT: nr kanatu

INT: nr wrzeciona

Stowo kluczowe/ (1. parametr 2, parametr 3. parametr do Objasnienie

identyfikator 5. parametr

funkcji

STOPREOF Stop preparation off: wylaczenie zatrzymania przebiegu

Akcja synchroniczna z poleceniem STOPREOF powoduje
zatrzymanie przebiegu po nastepnym bloku wyprowadzenia
(= blok w przebiegu gtéwnym). Zatrzymanie przebiegu jest
wylaczane na koricu bloku wyprowadzenia albo gdy jest
spetniony warunek STOPREOF. Wszystkie instrukcje akcji
synchronicznych z poleceniem STOPREOF sg wéwczas
uwazane za wykonane.

RDISABLE Read in disable: blokada wczytywania

DELDTG AXIS: 0$ dla osio- Delete distance to go: skasowanie pozostatej drogi
wego skasowania Akcja synchroniczna z poleceniem DELDTG powoduje
pozostatej drogi zatrzymanie przebiegu po nastepnym bloku wyprowadzenia
(opcjonalnie). (= blok w przebiegu gtéwnym). Zatrzymanie przebiegu jest
Jezeli 0$ odpada, wylaczane na koricu bloku wyprowadzenia albo gdy jest
jest uruchamiane spetniony pierwszy warunek DELDTG. In $AA_DELT[<0$>]
skasowanie po- mozna znalezé osiowg odlegto$¢ do punktu docelowego
zost. drogi po torze przy osiowym kasowaniu pozostatej drogi, w $AC_DELT

pozostatg droge po torze.

SYNFCT INT: nr funkgiji VAR REAL: VAR REAL: Gdy w akcji synchronicznej ruchu warunek jest spetniony,
wielomianowej, zmienna wynikowa |zmienna wejscio- jest brany do obliczer wielomian na zmiennej wejsciowej
ktéra zostata zdef. ") wa **) okreslony przez pierwsze wyrazenie. Wartos¢ jest nastep-
przy pomocy nie ograniczana do dotu i do géry i przyporzadkowywana do
FCTDEF zmiennej wynikowej.

FTOC INT: nr funkcji VAR REAL: INT: diugos¢ 1,2,3 |Zmiana korekcji doktadnej narzedzia w zalezno$ci od funkcji

ustalonej przy pomocy FCTDEF (wielomian max 3. stop-
nia).

W przypadku FCTDEF musi zostaé podany zastosowany
tutaj numer.

*)  Jako zmienne wynikowe sg dopuszczalne tylko zmienne systemowe. Sa one opisane w instrukcji programowania "Przygotowaniu pracy" pod hastem "zapis zmiennych
przebiegu gtéwnego".

systemowych.

Jako zmienne wej$ciowe sg dopuszczalne tylko specjalne zmienne systemowe. Sg one opisane w instrukcji programowania "Przygotowaniu pracy" na liscie zmiennych
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Tablice

12.4.3 Funkcje zdefiniowane domysinie

Przez wywotanie funkgji jest uruchamiane wykonywanie domysinie zdefiniowanej funkcji. Wywotania funkcja przesytaja z powrotem warto$¢. Wartosci te moga znajdowac sie w
wyrazeniu jako argumenty.

1. Uklad wspotrzednych

Stowo kluczowe/
identyfikator
funkcji

Wynik

1. parametr

2, parametr

Objasnienie

CTRANS

FRAME

AXIS

REAL: przesu-
niecie

3. - 15. parametr
jak 1 ...

4. - 16. parametr
jak 2 ...

Translation: przesuniecie
punktu zerowego dla wielu
osi.

Jest kazdorazowo progra-
mowany identyfikator osi iw
nastepnym parametrze od-
nosna wartosé.

Przy pomocy CTRANS moga
byé programowane przesu-
niecia dla do 8 osi.

CROT

FRAME

AXIS

REAL.: obrét

3./5. parametr
jak 1 ...

4./6. parametr
jak 2 ...

Rotation: obrét aktualnego
uktadu wspotrzednych.
Maksymalna liczba parame-
tréw: 6 (po jednym identyfika-
torze osi i wartosci na 0$
geometryczng).

CSCALE

FRAME

AXIS

REAL: wspot-
czynnik skali

3. - 15. parametr
jak 1 ...

4. - 16. parametr
jak 2 ...

Scale: wspdiczynnik skali dla
wielu osi.

Maksymalna liczba parame-
tréw wynosi 2* maksymalna
liczba osi (kazdorazowo
identyfikator osi i warto$c¢).
Jest kazdorazowo progra-
mowany identyfikator osi iw
nastepnym parametrze od-
nosna wartosé.

Przy pomocy CSCALE moga
by¢ programowane wspot-
czynniki skali dla do 8 osi.

CMIRROR

FRAME

AXIS

2. — 8. parametr
jak 1 ...

Mirror: lustrzane odbicie na
jednej osi wspoétrzednych

MEAFRAME

FRAME

2-wym. pole
REAL

2-wym. pole
REAL

3. parametr:
zmienna REAL

Obliczenie frame z 3 punk-
téw pomiarowych w prze-
strzeni

Funkcje frame CTRANS, CSCALE, CROT i CMIRROR stuza do generowania wyrazen frame.

2. Funkcje geometryczne

wprowadzania
(kazdorazowo
odcieta i rzedna
dla1., 2, 3.itd.
punktu)

dla obliczania (3
albo 4)

rzedna i promien

Stowo kluczowe/ (Wynik 1. parametr 2, parametr 3. parametr Objasnienie

identyfikator

funkcji

CALCDAT BOOL: VAR REAL [,2]: INT: liczba punk- |VAR REAL [3]: CALCDAT: Calculate circle data
status btedu tablica z punktami [téw wprowadzania |wynik: odcieta, Oblicza promien i punkt $rodkowy

okregu z 3 albo 4 punktéw (wedtug

osiggnietego punk- |parametru 1), ktére majg leze¢ na

tu srodkowego
okregu

okregu. Punkty musza by¢ rézne.
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Identyfikator |Wynik 1. parametr 2, parametr (3. parametr 4. parametr 5. parametr (6. parametr
CALCPOSI INT: REAL: REAL: REAL: REAL: BOOL: kodow. bin.
Status Pozycja wyjsciowa |Przyrostowe minimalne odste- |warto$¢ zwrot- |0: do nadzoro-
00K wWCS zadanie drogi  |py granic do na mozliwa droga|reakcja na G- |wania
-1 DLIMIT neg. |[0] odcieta [0] odcieta zachowania przyrostowa, gdy [Code Grupa 13|1 granice
-2 Trafo. wg. [1] rzedna [1] rzedna [0] odcieta droga z parame- |[(cale/mm) programowe
def. [2] aplokata [2] aplikata [1] rzedna tru 3 nie moze 1: 2 pole robo-
1 gran. progr. w odniesieniu |[2] aplikata by¢ w peini prze- |odniesienie do |cze
2 pole robocze do pozyciji [3] lin. 0$ masz. |byta bez naru- systemu pod- |4 aktywny
3 obszar ochr. wyjsciowej. [4] o$ obrotowa  |szenia granicy stawowego obszar
Dalej p. PGA sterowania, ochrony
niezaleznie od |8 poprzednio
akt. G-Code aktywny
grupa 13 obszar
ochrony
Objasnienie: Przy pomocy CALCPOSI mozna sprawdzi¢, czy wychodzac od danego punktu startowego osie geome-
CALCPOSI tryczne moga przeby¢ zadang droge bez naruszenia granic osi (granice programowe), ograniczen pola
roboczego albo obszaréw ochrony. W przypadku, gdy zadanej drogi nie mozna przebyé¢ bez naruszenia
granicy, jest zwracana maksymalna dopuszczalna wartosé.
INTERSEC BOOL: VAR REAL[11]: (VAR REAL[11]: |[VAR REAL [2]: Intersection: obliczenie punktu przecie-
status btedu pierwszy element |drugi element wektor wynikowy: |[cia. Jest obliczany punkt przeciecia
konturu konturu wspétrzedna punk- [dwoéch elementéw konturu. Wspétrzed-
tu przeciecia, ne punktu przeciecia sg wartosciami
odcieta i rzedna zwracanymi. Status btedu podaje, czy
punkt przeciecia zostat znaleziony.
3. Funkcje osi
Wynik 1. parametr 2. parametr Objasnienie
AXNAME AXIS: STRING [ AXNAME: Get axname
identyfikator osi wejsciowy ciag Konwertuje wejsciowy cigg znakéw na identyfikator osi.
znakoéw Jezeli wejsciowy ciag znakéw nie zawiera obowigzujacej
nazwy osi, jest nastawiany alarm.
SPI AXIS: INT: numer osi SPI: Convert spindle to axis
identyfikator osi Konwertuje numer wrzeciona na identyfikator osi. JezZeli
parametr przekazania nie zawiera obowigzujagcego numeru
wrzeciona, wéwczas jest nastawiany alarm.
ISAXIS BOOL INT: Sprawdz, czy podana jako parametr o$ geometrii 1 do 3
TRUE: numer osi geome- istnieje zgodnie z dang maszynowa
0s jest: trycznej $MC_AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TAB.
w innym przypad- |((1 do 3)
ku:
FALSE
AXSTRING STRING AXIS Zamien identyfikator osi w cigg znakéw
4. Zarzadzanie narzedziami
Wynik 1. parametr 2. parametr Objasnienie
NEWT # INT: numer T STRING [32]: INT: numer duplo |Utworzenie nowego narzedzia (udostepnienie danych na-
nazwa narzedzia rzedzia). Numer duplo mozna poming¢.
GETT # INT: numer T STRING [32]: INT: numer duplo |Okresl numer T do nazw narzedzi
nazwa narzedzia
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4. Zarzadzanie narzedziami

Wynik 1. parametr 2, parametr Objasnienie
GETACTT # INT: status INT: STRING [32]: Okre$l aktywne narzedzie z grupy narzedzi o takiej samej
numer T nazwa narzedzia [nazwie
TOOLENV INT: status STRING: Zapisanie otoczenia narzedzia w SRAM pod podang nazwa
nazwa
DELTOOLENV INT: status STRING: Skasowanie otoczenia narzedzia w SRAM pod podang
nazwa nazwa. \Wszystkie otoczenia narzedzia, gdy nazwa nie jest
podana.
GETTENV INT: status STRING: INT: Odczyt:
nazwa Numer|[0O] numer T
Numer [1] numer D,
Numer [2] numer DL
z otoczenia harzedzia pod podang hazwa
#) Stowo kluczowe nie obowiazuje dla SINUMERIK FM-NC.
Wynik 1. Par. |2.Par. 3. Par. 4. P. (5. P. |6. P. |Objasnienie
GETTCOR |[INT: status [REAL: [STRING: [STRING: |INT: [INT: |INT: |Odczyt diugosci sktadowych diugosci narzedzia z otoczenia
diugos¢ |skiadowe : |otoczenie |wew.|nu- [nu- |narzedzia
[11] uktad narzedzia / |nu- |mer |mer |Szczegodly: p. Opis dziatania \W1
wspotrzed- | mer |D DL
nych T
Wynik 1. par. |2. par. 3. par. 4, par. 5. par. |6. par. 7. par. 8. par. 9. par.
SETTCOR [INT: REAL: [STRING: [INT: INT: INT: STRING: [INT: INT: INT:
status wektor  |kompo- kompo- rodzaj indeks nazwa wew. humer [numer D numer DL
kor. nent(y) nent(y) do |operacji osigeo- |otoczenia ([T
[0-3] skoryg. zapisu metr. narzedzia
Objasnienie [Zmiana komponentdw narzedzia przy uwzglednieniu wszystkich warunkéw brzegowych, ktére wchodzg do oceny poszczegél-
nych komponentéw. Szczegéty: p. Opis dziatania \W1
Wynik 1. parametr 2, parametr 3. parametr Objasnienie
LENTOAX INT: INT: REAL: STRING: Funkcja daje informacje o przyporzad-
status indeks osi L1, L2, L3 dla uktad wspotrzed- |kowaniu diugosci L1, L2, L3 aktywnego
[0-2] odcietej, rzednej, [nych dla przypo- |narzedzia do odcietej, rzednej, aplikaty.
aplikaty rzadkowania Na przyporzadkowanie do osi geome-
[3], [3] matryca trycznych majg wptyw frame i aktywna
ptaszczyzna (G17 -G19). Szczegdly: p.
Opis dziatania W1
5. Arytmetyka
Wynik 1. parametr 2, parametr Objasnienie
SIN REAL REAL Sinus
ASIN REAL REAL Arcus sinus
COS REAL REAL Cosinus
ACOS REAL REAL Arcus cosinus
TAN REAL REAL Tangens
ATAN2 REAL REAL REAL Arcus tangens 2
SQRT REAL REAL Pierwiastek kwadratowy
POT REAL REAL Kwadrat
TRUNC REAL REAL Odciecie miejsc po przecinku
ROUND REAL REAL Zaokraglenie miejsc po przecinku
ABS REAL REAL Utworzenie wartosci bezwzglednej
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Tablice 03.04
12.4 Lista domysinie zdefiniowanych podprogramow

5. Arytmetyka

Wynik 1. parametr 2, parametr Objasnienie
LN REAL REAL Logarytm naturalny
EXP REAL REAL Funkcja wykfadnicza e*

6. Funkcje na ciagach znakow

Wynik 1. parametr 2, parametr do Objasnienie
3. parametr

ISNUMBER BOOL STRING Sprawdz, czy wejsciowy cigg znakéw moze zostaé zmie-
niony w liczbe.
Wynikiem jest TRUE, gdy zmiana jest mozliwa.

NUMBER REAL STRING Zmien wejsciowy cigg znakéw w liczbe.

TOUPER STRING STRING Zmien wszystkie litery wejsciowego ciagu znakéw na litery
duze

TOLOWER STRING STRING Zmien wszystkie litery wejsciowego ciagu znakéw na litery
mate

STRLEN INT STRING Wynikiem jest diugos$¢ wejsciowego ciggu znakéw do kon-
ca ciagu (0)

INDEX INT STRING CHAR Znajdz znak (2. parametr) w wej$ciowym ciggu znakéw (1.

parametr). Odwrotnie jest podawane miejsce, w ktérym
znak zostat znaleziony po raz pierwszy. Poszukiwanie
nastepuje od lewej do prawej.

1. znak ciggu ma indeks O.

RINDEX INT STRING CHAR Znajdz znak (2. parametr) w wej$ciowym ciggu znakéw (1.
parametr). Odwrotnie jest podawane miejsce, w ktérym
znak zostat znaleziony po raz pierwszy. Poszukiwanie
nastepuje od prawej do lewej.

1. znak ciggu ma indeks O.

MINDEX INT STRING STRING Poszukiwanie jednego ze znakéw podanych w 2. parame-
trze w wejsciowym ciggu znakéw (1. parametr). Odwrotnie
jest podawane miejsce, w ktérym znaleziony zostat jeden ze
znakdéw. Poszukiwanie nastepuje od lewej do prawej.

1. znak ciggu wejsciowego ma indeks 0.

SUBSTR STRING STRING INT Daje odwrotnie cigg czesciowy wejsciowego ciggu znakéw
(1. parametr), opisany przez poczatek (2. parametr)i liczbe
znakow (3. parametr).

Przyktad:
SUBSTR("Hallo Welt",1,5) daje "allo"
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12.4 Lista domysinie zdefiniowanych podprogramow

12.4.4 Typy danych

Typy danych
Typ Uwaga Zasob wartosci
INT Wartosci catkowitoliczbowe ze znakiem + (2 1)
REAL Liczby rzeczywiste (liczby utamkowe z kropka dziesietna, [+ (107°%° ... 10"*%)
LONG REAL wg IEEE)
BOOL Warto$¢ logiczna TRUE, FALSE albo 1, 0 1,0
CHAR 1 znak ASCII — odpowiednio do kodu 0...255
STRING tancuch znakéw, liczba znakéw w [...] (max 200 znakéw) [Ciag wartosciz 0 ... 255
AXIS Tylko nazwy osi (adresy osi) Wszystkie identyfikatory osi wystepujace w kanale
FRAME Dane geometryczne dla przesunigcia, obrotu, skalowania, |—
lustrzanego odbicia
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Tablice 03.04
12.4 Lista domysinie zdefiniowanych podprogramow

Notatki
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Aneks 03.04 m
A Skroéty

A Skroéty

A Wyjscie

AS System automatyzacyjny

ASCII American Standard Code for Information Interchange: amerykanska
norma kodowania dla wymiany informacji

ASIC Application Specific Integrated Circuit: obwo6d uzytkownika

ASUP Podprogram asynchroniczny

AV Przygotowanie pracy

AWL Lista instrukgcji

BA Rodzaj pracy

BAG Grupa rodzajéw pracy

BB Gotowy do pracy

BuB, B&B Obstuga i obserwacja

BCD Binary Coded Decimals: liczby dziesietne zakodowane w kodzie bi-
narnym

BHG Reczny przyrzad obstugowy

BIN Pliki binarne (Binary Files)

BIOS Basic Input Output System

BKS Bazowy uktad wspodtrzednych

BOF Otoczka graficzna

BOT Boot Files: pliki inicjalizacyjne do SIMODRIVE 611 D

BT Pulpit obstugi

BTSS Interfejs pulpitu obstugi

CAD Computer-Aided Design: projektowanie wspomagane komputerem
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A Skroéty

CAM Computer-Aided Manufacturing: produkcja wspomagana komputerem

CNC Computerized Numerical Control: sterowanie numeryczne wspoma-
gane komputerem

coMm Communication

co Communication Processor

CPU Central Processing Unit: centralna jednostka komputerowa

CR Carriage Return

CRT Cathode Ray Tube: lampa kineskopowa

CSB Central Service Board: zesp6t konstrukcyjny PLC

CTS Clear To Send: komunikat gotowo$ci do wysytania w przypadku sze-

regowych interfejséw danych

CUTOM Cutterradiuscompensation: korekcja promienia narzedzia

DAU Przetwornik cyfrowo-analogowy

DB Modut danych PLC

DBB Bajt modutu danych w PLC

DBW Stowo modutu danych w PLC

DBX Bit modutu danych w PLC

DC Direct Control: ruch osi obrotowej po najkrétszej drodze do pozycji

bezwzglednej w ramach obrotu

DCD Carrier Direct

DDE Dynamic Data Exchange: dynamiczna wymiana danych
DEE Urzadzenie terminalowe danych

DIN Niemiecka Norma Przemystowa

DIO Data Input/Output: sygnalizacja przesytania

DIR Directory: katalog
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A Skroéty

DLL Dynamic Link Library: Modut, do ktérego program moze siega¢ w
czasie przebiegu. Zawiera czesto czesci programu, ktére sg potrzeb-
ne dla réznych programoéw.

DOE Urzadzenie do transmisji danych

DOS Disk Operating System: system operacyjny

DPM Dual Port Memory: pamieé¢ dwuwej$ciowa

DPR Dual-Port-RAM: pamie¢ dwuwej$ciowa do zapisu i odczytu

DRAM Dynamic Random Access Memory: pamieé dynamiczna do zapisu i
odczytu

DRF Differential Resolver Function: funkcja selsynu obrotowego réznico-

wego (kétko reczne)

DRY Dry Run: posuw w pracy prébnej

DSB Decoding Single Block: pojedynczy blok dekodowania

DW Stowo danych

E WejScie

E/A Wejscie / wyjscie

E/R Jednostka zasilania / zwrotu energii (zasilanie elektryczne)

w SIMODRIVE 611(D)

EIA-Code Specjalny kod tadmy perforowanej, liczba otworéw na znak zawsze
nieparzysta

ENC Encoder: przetwornik wartosci rzeczywistej

EPROM Erasable Programmable Read Only Memory (kasowana, elektrycznie
programowana pamie¢ tylko do odczytu)

ERROR Error from printer

FB Modut funkcyjny

FBS Ekran ptaski

FC Function Call: modut funkcyjny w PLC
FDB Bank danych o wyrobach

FDD Floppy Disk Drive: stacja dyskietek
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A Skroéty

FEPROM Flash-EPROM: pamie¢ do odczytu i zapisu

FIFO First In First Out: pamieé, ktéra pracuje bez podania adresu, i ktorej
dane sg czytane w takiej kolejnosci, w jakiej zostaty zapisane

FIPO Interpolator doktadny

FM Modut funkcyjny

FM-NC Modut funkcyjny - sterowanie numeryczne
FPU Floating Point Unit: jednostka zmiennoprzecinkowa
FRA Modut frame

FRAME Zestaw danych (ramka)

FRK Korekcja promienia frezu

FST Feed Stop: zatrzymanie posuwu

FUP Plan funkcji (metoda programowania dla PLC)
GP Program podstawowy

GUD Global User Data: globalne dane uzytkownika
HD Hard Disk: dysk twardy
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Aneks

A Skréty

HEX Skrétowe okreslenie liczby szesnastkowej

HiFu Funkcja pomocnicza

HMS System pomiarowy o wysokiej rozdzielczoSci

HSA Naped wrzeciona gtdwnego

HW Hardware

IBN Uruchomienie

IF Zezwolenie dla impulséw modutu napedowego

IK (GD) Wiacznie z komunikacjg (dane globalne)

IKA Interpolative Compensation: kompensacja interpolacyjna

IM Interface-Modul: zespét konstrukcyjny przytagczeniowy

IMR Interface-Modul Receive: zespdt konstrukcyjny przytaczeniowy dla
odbioru

IMS Interface-Modul Send: zespdt konstrukcyjny przytaczeniowy dla wysy-
tania

INC Increment: wymiar krokowy

INI Initializing Data: dane inicjalizacyjne

IPO Interpolator

ISA International Standard Architecture

ISO International Standard Organisation

ISO-Code Specjalny kod tadmy dziurkowanej, liczba otworéw na znak zawsze
parzysta

JOG Jogging: ustawianie (tryb pracy)

K1 .. K4 Kanat 1 do kanat 4

A-448
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A Skroéty

K-Bus Magistrala komunikacyjna

KD Obrét wspétrzednych

KOP Plan stykéw (metoda programowania dla PLC)

K, Wspébtczynnik wzmocnienia obwodu

Ky Stosunek przetozenia

LCD Liquid-Ceystal Display: wy$wietlacz ciektokrystaliczny

LF Line Feed

LMS System pomiaru potozenia

LR Regulator potozenia

LUD Local User Data: lokalne dane uzytkownika

MB Megabaijt

MD Dane maszynowe

MDA Manual Data Automatic: wprowadzanie rgczne

MK Obwdd pomiarowy

MKS Uktad wspotrzednych maszyny

MLFB Oznaczenie wyrobu czytane przez maszyne

MMC Human Machine Communication: otoczka graficzna numeryki do
obstugi, programowania i symulowania. Znaczenie MMC jest iden-
tyczne z HMI.

MPF Main Program File: program obrobki NC (program gtéwny)

MPI Multi Port Interface: interfejs wielopunktowy
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A Skréty

MS- Microsoft (producent oprogramowania)

MSTT Pulpit maszyny

NC Numerical Control: sterowanie numeryczne

NCK Numerical Control Kernel: rdzeh numeryki z przetwarzaniem blokoéw,
zakresem ruchow itd.

NCU Numerical Control Unit: jednostka sprzetowa NCK

NRK Okreslenie systemu operacyjnego NCK

NST Sygnat interfejsowy

NURBS Non Uniform Rational B-Spline: racjonalne krzywe B-Spline

NV Przesuniecie punktu zerowego

OB Modut organizacyjny w PLC

OEM Original Equipment Manufacturer: producent, ktérego produkty sg
sprzedawane pod obcymi nazwami firm.

oP Operation Panel: urzagdzenie obstugowe

OPI Operation Panel Interface: przytgcze pulpitu obstugi

OPT Options: opcje

osli Open Systems Interconnection: normalizacji komunikacji miedzy
komputerami

P-Bus Magistrala peryferyjna

PC Personal Computer

PCIN Nazwa oprogramowania do wymiany danych ze sterowaniem

PCMCIA Personal Computer Memory Card International Association: normali-
zacja kart wtykowych pamieci

PG Urzadzenie do programowania

A-450
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A Skroéty

PLC Programmable Logic Control: sterowanie adaptacyjne

POS Pozycjonowanie

RAM Random Access Memory: pamie¢ danych, ktérg mozna czytac i zapi-
sywaé

REF Funkcja bazowania do punktu odniesienia

REPOS Funkcja repozycjonowania

RISC Rediced Instruktion Set Computer: typ procesora o matym zestawie

polecen i szybkim ich wykonywaniu
ROV Rapid Override: korekcja wejscia

RPA R-Parameter Active: obszar pamieci w
NCK dla R- NCK dla numeréw parametréw R

RPY Roll Pitch Yaw: rodzaj obrotu uktadu wspotrzednych

RTS Request To Send: wigczenie czesci wysytajacej, sygnat sterujgcy od
szeregowych interfejséw danych

SBL Single Block: pojedynczy blok

SD Dana nastawcza

SDB Modut danych systemowych

SEA Setting Data Active: identyfikacja (typ pliku) danych nastawczych
SFB Modut funkcji systemowych

SFC System Function Call: wywotanie funkcji systemowych

SK Przycisk programowany

SKP Skip: maskowanie bloku

SM Silnik krokowy
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A Skroéty

SPF Sub Program File: podprogram

SPS Sterowanie programowane w pamieci

SRAM Pamigc statyczna (buforowana)

SRK Korekcja promienia ostrza

SSFK Kompensacja btedu skoku Sruby pociagowe;j

SSi Serial Synchron Interface: interfejs szeregowy synchroniczny
SW Oprogramowanie

SYF System Files: pliki systemowe

TEA Testing Data Aktive: oznaczenie danych maszynowych

TO Tool Offset: korekcja narzedzia

TOA Tool Offset Active: oznaczenie(typ pliku) dla korekcji narzedzi
TRANSMIT Transform Milling into Turning: przeliczenie wspétrzednych na tokar-

kach dla obrobki frezarskiej

UFR User Frame: przesuniecie punktu zerowego

(§] =] Podprogram

VSA Naped posuwu

V.24 Interfejs szeregowy (definicja przewoddéw wymiany miedzy DEE i
DUE)

WKS Uktad wspétrzednych obrabianego przedmiotu

WKZ Narzedzie

WLK Korekcja dtugosci narzedzia
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A Skréty

WOP

WDP

WRK

WZK

Wzw

ZOA

1103

Programowanie zorientowane na warsztat

Work Piece Directory: katalog obrabianych przedmiotéw
Korekcja promienia narzedzia

Korekcja narzedzia

Zmiana narzedzia

Zero Offset Active: oznaczenie (typ pliku) dla danych przesuniecia
punktu zerowego

Mikro-Controller
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Aneks
B Pojecia

Pojecia

Adres

Adres osi

Akcja synchroniczna ru-
chu

Akcje synchroniczne

Alarmy

Istotne pojecia sg podane w kolejnosci alfabetycznej. Na pojecia,
ktére wystepujg w czesci objasdniajacej i dla ktorych jest oddzielna
opozycja, wskazano strzatkg (->).

Adres jest oznaczeniem okreslonego argumentu albo zakresu argu-
mentéw, np. wejscie, wyjscie itd.

Patrz -> identyfikator osi

Funkcja daje mozliwo$¢ uruchamiania akcji synchronicznych z obréb-
ka. Przez warunek (np. stan wejscia PLC, czas od poczatku bloku)
jest definiowany czas rozpoczecia tej akcji. Start akcji synchronicz-
nych ruchu nie jest zwigzany z granicami blokéw. Typowe akcje syn-
chroniczne ruchu to np.:

przekazanie do PLC funkcji M i funkcji pomocniczych H albo specy-
ficzne dla osi skasowanie pozostatej drogi.

1. Wyprowadzenie funkcji pomocniczej
Podczas obrébki moga z programu CNC by¢ wyprowadzane do
PLC funkcje technologiczne (-> funkcje pomocnicze). Poprzez te
funkcje sg np. sterowane urzadzenia dodatkowe obrabiarki, jak tu-
leja wrzecionowa, chwytak, uchwyt tokarski, itd.

2. Szybkie wyprowadzenie funkcji pomocniczej
Dla krytycznych pod wzgledem czasu funkcji tgczeniowych mozna
zminimalizowaé czasy kwitowania dla -> funkcji pomocniczych i
unikng¢ niepotrzebnych punktéw zatrzymania w procesie obrébki.

Akcje synchroniczne dajg sie faczy¢ w programy (cykle technologicz-

ne). Programy osi mozna np. uruchamiac¢ przez odpytywanie wej$é
cyfrowych w takim samym takcie IPO.

Wszystkie — komunikaty i alarmy sg na pulpicie obstugi wySwietlane
tekstem jawnym z podaniem daty i czasu zegarowego oraz odpo-
wiedniego symbolu kryterium kasowania.
Wyswietlane sg osobno alarmy i komunikaty.
1. Alarmy i komunikaty w programie obrébki
Alarmy i komunikaty mogg bezposrednio z programu obrébki byé
wysSwietlane tekstem jawnym.
2. Alarmy i komunikaty z PLC
Alarmy i komunikaty maszyny mogg by¢ wySwietlane tekstem
jawnym z programu PLC. Do tego nie sg potrzebne zadne dodat-
kowe pakiety modutéw funkcyjnych.

A-454
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Aneks
B Pojecia

Analogowy zespé6t wej-
$cial/wyjscia

Archiwizowanie

A-Spline

Automatyka

Back up

Bateria buforujaca

Bazowanie do punktu
odniesienia

Bazowy uktad wspét-
rzednych

Blok

Blok gtéwny

Analogowe zespoty wejscia/wyjscia sg zespotami ksztattujgcymi sy-
gnaty dla potrzeb analogowych sygnatéw procesu.

Analogowe zespoty wejScia zamieniajg analogowe wielkosci pomia-
rowe na wartosci cyfrowe, ktére mogg by¢ przetwarzane w CPU.
Analogowe zespoty wyjscia zamieniajg wartosci cyfrowe na analogo-
we wielkosSci nastawcze.

Wyprowadzanie plikéw i/albo katalogéw na zewnetrzne urzadzenie
zapisujace.

Akima-Spline przebiega zawsze stycznie przez zaprogramowane
punkty oparcia (wielomian 3. stopnia)

Rodzaj pracy sterowania (praca z ciggiem blokéw wedtug DIN): rodzaj
pracy w przypadku systemoéw NC, w ktérym -> program obroébki jest
wybierany w sposob ciggty wykonywany.

Wyprowadzenie tresci czynnika pamieciowego (dysk twardy) do ze-
wnetrznego urzadzenia zapisujgcego w celu zabezpieczenia i/albo
archiwizowania danych.

Bateria buforujgca gwarantuje, ze -> program uzytkownika w -> CPU
jest zapisany w spos6b odporny na przerwy zasilania a ustalone ob-
szary danych i znaczniki, czasy i liczniki sg utrzymywane.

Jezeli zastosowanym systemem pomiaru drogi nie jest przetwornik
bezwzgledny, wéwczas jest wymagane bazowanie do punktu odnie-
sienia, aby zapewni¢ zgodnos$¢ wartosci rzeczywistych dostarczanych
przez uktad pomiarowy z warto$ciami uktadu wspétrzednych maszy-

ny.

Kartezjanski uktad wspotrzednych, jest przez transformacje odwzoro-

wywany na uktad wspétrzednych maszyny.

W -> programie obrébki programista uzywa nazw osi bazowego ukta-
du wspétrzednych. Istnieje on, gdy -> transformacja nie jest aktywna,

réwnolegle do -> uktadu wspoétrzednych maszyny. R6znica polega na

identyfikatorach osi.

Czes¢ — programu obrdbki, odgraniczona znakiem zmiany wiersza.
Rozréznia sie -> bloki gtéwne i -> bloki pomocnicze.

Oznaczony przez ":" blok, ktéry zawiera wszystkie dane, aby méc
uruchomi¢ przebieg pracy w -> programie obrébki.
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Bloki posrednie

Blok pomocniczy

B-Spline

Bufor przebiegu, dyna-
miczny

C

Calowy system miar
CNC
COM

CPU
C-Spline

Cyfrowy zespét wej-
$cialwyjscia

Cykl

Cykle standardowe

Ruchy postepowe z wybrang korekcjg narzedzia (G41/G42) moga byé
przerywane przez ograniczong liczbe blokéw posrednich (bloki bez
ruchéw w osiach w ptaszczyznie korekgcji), przy czym korekcja narze-
dzia moze by¢ jeszcze prawidtowo obliczana. Dopuszczalng liczbe
blokéw posrednich, ktére sterowanie czyta wyprzedzajgco, mozna
nastawi¢ poprzez parametry systemowe.

Rozpoczynajgcy sie od "N" blok zawierajgcy informacje dot. kroku
obrébkowego np. podanie pozyciji.

W przypadku B-Spline zaprogramowane pozycje nie sg punktami
oparcia lecz tylko "punktami" kontrolnymi. Tworzona krzywa nie prze-
biega bezposrednio przez punkty kontrolne, Ircz tylko w ich poblizu
(do wyboru wielomiany 1., 2. albo 3. stopnia).

Bloki ruchu sg przetwarzane przed wykonaniem i zapisywane w "bufo-
rze przebiegu". Wykonywanie z bufora moze przebiegaé z bardzo
szybkim nastepowanie blokéw jeden po drugi. Bufor jest podczas
obrébki na biezgco dotadowywany.

System miar, ktéry definiuje odlegtosci w calach i ich utamkach.
-> NC
Komponent sterowania NC do realizacji i koordynacji komunikacji.

Central Processor Unit, -> sterowanie programowane w pamieci

C-Spline jest najbardziej znanym i najczesciej stosowanym spline.
Przejscia w punktach oparcia sg stale styczne lub zakrzywione. Sg
stosowane wielomiany 3. stopnia.

Cyfrowe zespoty konstrukcyjne formujg binarne sygnaty procesowe.

Chroniony podprogram do wykonywania powtarzajgcej sie operacji
obrobkowej na — obrabianym przedmiocie.

Dla czesto powtarzajgcych sie zadan obrobkowych sg do dyspozycji
cykle standardowe:

e dla technologii wiercenia/frezowania

e dla mierzenia narzedzi i obrabianych przedmiotéw

e dla technologii toczenia (SINUMERIK FM-NC)

W zakresie czynnosci obstugowych "Program" sg w menu "Wspiera-
nie cykli" wyszczegolnione dostepne cykle. Po wyborze pozgdanego
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D

Dane nastawcze

Definicja zmiennej

Diagnoza

Dosuniecie do punktu
statego

Dosuniecie do punktu
statego maszyny

DRF

E

Edytor

Edytor tekstéw

Elektroniczne kotko
reczne

cyklu obrébkowego sg tekstem jawnym wysSwietlane niezbedne para-
metry dla przyporzadkowania wartosci.

Dane, ktére informujg sterowanie NC p wiasciwosciach obrabiarki w
spos6b zdefiniowany przez oprogramowanie systemowe. W przeci-
wienstwie do -> danych maszynowych osoba obstugujgca moze je
zmieniac.

Definicja zmiennej obejmuje ustalenie typu danych i nazwy zmienne;.
Przy pomocy nazwy zmiennej mozna siegac¢ do jej wartosci.

1. Zakres czynnosci obstugowych sterowania

2. Sterowanie posiada zaréwno program samodiagnozy jak réwniez
pomocnicze mozliwosci testowe dla serwisu: wy$wietlenia statu-
su, alarmu, serwisowe.

Obrabiarki mogg w sposo6b zdefiniowany dokonywa¢ dosuniecia do
punktow statych jak punkt zmiany narzedzia, punkt zatadunku, punkt
zmiany palety itd. Wspétrzedne tych punktéw sg zapisane w sterowa-
niu. Sterowanie wykonuje ruch w odnosnych osiach, jezeli to mozliwe,
— przesuwem szybkim.

Ruch do jednego z wczesniej zdefiniowanych -> punktéw statych ma-
szyny.

Differential Resolver Funktion: funkcja NC, ktéra w potgczeniu z elek-
tronicznym kétkiem recznym wytwarza przyrostowe przesunigcie
punktu zerowego w pracy automatyczne;.

Edytor umozliwia sporzgdzenie, zmiane, uzupetnienie, tgczenie
i wstawianie programow/tekstéw/blokéw programu.

-> Edytor

Przy pomocy elektronicznych kétek recznych mozna réwnoczesnie
wykonywac ruchy w wybranych osiach w pracy recznej. Warto$¢ dzia-
tek kétek recznych jest ustalana poprzez ustalenie wartosci wymiaru
krokowego.
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Frame

Funkcje bezpieczenstwa

Funkcje pomocnicze

G

Geometria

Globalny program gtow-
ny / podprogram

Granica zatrzymania do-
ktadnego

Graniczna predkos¢ ob-
rotowa

Grupa rodzajéw pracy

Gwintowanie otworu bez
oprawki wyréwnawczej

Frame jest to instrukcja obliczeniowa, ktéra zmienia kartezjanski
uktad wspétrzednych w inny kartezjarnski uktad wspétrzednych. Frame
zawiera komponenty -> przesuniecie punktu zerowego, -> obrét, ->
skalowanie, -> lustrzane odbicie.

Sterowanie zawiera stale aktywne nadzory, ktére rozpoznajg zaktoce-
nia w -> CNC, sterowaniu adaptacyjnym (-> PLC) i maszynie na tyle
wczesnie, ze sg w duzym stopniu wykluczone uszkodzenia obrabia-
nego przedmiotu, narzedzia albo maszyny. W przypadku zaki6cenia
przebieg obrobki jest przerywany a napedy sg zatrzymywane, przy-
czyna zaktocenia jest zapisywana w pamieci i jest wySwietlany alarm.
Réwnoczesnie PLC otrzymuje informacje, ze jest alarm CNC.

Przy pomocy funkcji pomocniczych mozna w — programach przeka-
zywac — parametry do — PLC, kt6re tam wyzwalajg reakcje zdefi-
niowane przez producenta maszyny.

Opis — obrabianego przedmiotu w — uktadzie wspo6trzednych obra-
bianego przedmiotu.

Kazdy program gtéwny / podprogram moze wystepowac w katalogu
tylko jeden raz pod swojg nazwg. Te samg nazwe mozna powtarzaé
w réznych katalogach.

Gdy wszystkie osie uczestniczgce w tworzeniu konturu osiggng swojg
granice zatrzymania doktadnego, wéwczas sterowanie zachowuje sie
tak, jakby dokfadnie osiggneto punkt docelowy. Nastepuje przetagcze-
nie na nastepny blok -> programu obrobki.

Maksymalna / minimalna predko$¢ obrotowa (wrzeciona): przez za-
danie w danych maszynowych, -> PLC albo -> danych nastawczych
mozna ograniczy¢ maksymalng predko$¢ obrotowg wrzeciona.

W danym momencie kazda z osi/wrzecion jest przyporzadkowana do
dokfadnie jednego kanatu. Kazdy kanat jest przyporzadkowany do
grupy rodzajoéw pracy. Kanatom grupy rodzajéw pracy jest zawsze
przyporzadkowany taki sam -> rodzaj pracy.

Przy pomocy tej funkcji mozna gwintowac¢ otwory bez uzycia oprawki
wyréwnawczej. Dzieki interpolujgcemu ruchowi wrzeciona jako osi
obrotowej i ruchowi osi gwintowania gwint jest wykonywany doktadnie
na gtebokos¢ koncowa, np. gwint w otworze nieprzelotowym (waru-
nek: praca wrzeciona jako osi).
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H
HOGHSTEP

Identyfikator

Identyfikator osi

Inicjalizacja

Interfejs szeregowy V24

Interfejs wielopunktowy

Interpolacja kotowa

Podsumowanie mozliwosci programowania dla -> PLC systemu
AS300/AS400.

Stowa wedtug DIN 66025 sg uzupetniane przez identyfikatory (nazwy)
zmiennych (obliczeniowych, systemowych, uzytkownika), podprogra-
mow, stéw kluczowych i stéw o wielu literach adresowych. Znaczenie
tych uzupetien jest pod wzgledem znaczenia réwnowazne stowom
przy budowie blokéw. Identyfikatory muszg byé¢ jednoznaczne. Tego
samego identyfikatora nie wolno jest uzy¢ dla réznych obiektow.

Osie sg wedtug DIN 66217 dla prawoskretnego, prostokatnego ->
uktadu wspétrzednych okreslane przez X, Y, Z.

Obracajgce sie wokot X, Y, Z -> osie obrotowe otrzymujg identyfikato-
ry A, B, C. Dodatkowe osie, réwnolegte do podanych, mogg by¢ ozna-
czane dalszymi literami adresowymi.

tadowanie programu systemowego po power on

Dla wprowadzania/wyprowadzania danych znajduje sie

e module MMC 100 interfejs szeregowy V.24 (RS232) aw

¢ modutach MMC101 i MMC102 dwa interfejsy V.24.

Poprzez te interfejsy moga by¢ fadowane i zapisywane programy
obrébki jak tez dane producenta i uzytkownika.

Interfejs wielopunktowy (MPI) jest 9-biegunowym interfejsem D-Sub.
Do interfejsu wielopunktowego mozna przytagczac¢ parametryzowang
liczbe urzadzen i mogg sie one ze sobg komunikowag:

e urzadzenia do programowania

e systemy obstugi i obserwacji

e dalsze systemy automatyzaciji

Blok parametréw "Multipoint Interface MPI" w CPU zawiera -> para-
metry, ktére ustalajg wtasciwosci interfejsu wielopunktowego.

-> narzedzie powinno poruszaé sie po okregu miedzy ustalonymi
punktami konturu z zadanym posuwem i prowadzi¢ przy tym obrébke.

Interpolacja linii Srubowejlnterpolacja linii Srubowej nadaje sie szczeg6lnie do prostego wyko-

nywania gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych przy pomocy frezéw
ksztattowych i do frezowania rowkéw smarowych. Linia $rubowa skta-
da si przy tym z dwéch ruchéw:

1. ruch kotowy w ptaszczyznie
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Interpolacja prostolinio-
wa

Interpolacja spline

Interpolacja wielomiano-
wa

Interpolator

Jezyki

Jezyk programowania
CNC

Jezyk wysokiego pozio-
mu CNC

Jog

2. ruch liniowy prostopadle do tej ptaszczyzny

Ruch narzedzia nastepuje po prostej do punktu docelowego i jest przy
tym prowadzona obrébka.

Przy pomocy interpolacji spline sterowanie moze z tylko niewielu
zadanych punktoéw oparcia zadanego konturu utworzy¢ gtadki prze-
bieg krzywe;j.

Przy pomocy interpolacji wielomianowej mogq by¢ wytwarzane naj-
rézniejsze przebiegi krzywych, jak funkcje prostoliniowe, parabo-
liczne, wykladnicze, potegowe (SINUMERIK 840D/810D).

Jednostka logiczna -> NCK, kt6ra po podaniu pozycji docelowych w
programie obrébki okresla wartosci posrednie dla ruchéw bedacych
do wykonania w poszczegdlnych osiach.

Teksty komunikatéw do prowadzenia osoby obstugujgcej i komunika-
téw systemowych oraz alarméw sg dostepne w pieciu jezykach sys-
temowych (dyskietka):

niemiecki, angielski, francuski, wtoski i hiszpanski.

W sterowaniu sg dostepne kazdorazowo dwa z wymienionych jezy-
kow.

Bazg jezyka programowania CNC jest DIN 66025 z rozszerzeniami
jezyka wysokiego poziomu. -> Jezyk wysokiego poziomu CNC

i programowanie pozwala miedzy innymi na definiowanie makropole-
cen (potaczenie pojedynczych instrukcii).

Jezyk wysokiego poziomu udostepnia: -> zmienne uzytkownika, ->
domysinie definiowane zmienne uzytkownika, -> zmienne systemowe,
-> programowanie posrednie, -> funkcje obliczeniowe i katowe, ->
operacje poréwnywania i operacje logiczne, -> skoki w programie

i rozgatezienia programu, koordynacja programu (SINUMERIK 840D),
-> technika makr.

Rodzaj pracy sterowania (ustawianie): w rodzaju pracy Jog mozna
ustawia¢ maszyne. PoszczegdIinymi osiami i wrzecionami mozna
poprzez przyciski kierunkowe wykonywac ruch impulsowy. Dalsze
funkcje w rodzaju pracy Jog to -> bazowanie do punktu odniesienia, -
> repos jak tez -> Preset (nastawienie wartosci rzeczywiste;j).
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Kabel taczacy

Kanat wykonywania

Klucze programowania

Kompensacja biedu
cwiartki

Kompensacja bledu sko-
ku $ruby pociagowej

Kompensacja interpola-

cyjna

Kompensacja luzéw

Kompensacja znosu

Komunikaty

Konfiguracja S7

Kontur

Kable tgczgce sg prefabrykowanymi wzgl. wykonanymi przez uzyt-
kownika przewodami dwudrutowymi o 2 wtyczkach przytgczeniowych.
Kable te taczg -> CPU poprzez interfejs wielopunktowy (MPI) z -> PG
wzgl. innymi CPU.

Dzieki strukturze kanatowej mozna przez rownolegte wykonywanie
ruchéw skréci¢ czasy uboczne, np. ruch manipulatora zatadowczego
rébwnoczesnie z obrébkg. Kanat CNC nalezy przy tym traktowaé jako
oddzielne sterowanie CNC z dekodowaniem, przetwarzaniem blokow
i interpolacja.

Znaki i ciggi znakoéw, ktére w jezyku programowania majg dla -> pro-
gramu obroébki ustalone znaczenie (patrz instrukcja programowania).

Btedy konturu na przej$ciach miedzy ¢éwiartkami, ktére powstajg

w wyniku zmieniajgcych sie warunkéw tarcia na prowadnicach, dajg
sie w duzym stopniu wyeliminowac przez kompensacje btedu éwiartki.
Parametryzowanie kompensacji btedu ¢wiartki nastepuje w drodze
testu ksztattu kotowego.

Wyréwnywanie niedoktadnosci mechanicznych uczestniczacej w po-
suwie Sruby pociggowej tocznej przez sterowanie na podstawie zapi-
sanych wartosci pomiarowych odchylen.

Przy pomocy kompensacji interpolacyjnej mozna kompensowac uwa-
runkowane wykonawczo btedy skoku Sruby pociggowej i btedy syste-
mu pomiarowego (SSFK, MSFK).

Kompensacja mechanicznych luzéw maszyny, np. luzy nawrotu w
Srubach pociggowych tocznych. Dla kazdej osi mozna kompensacje
luzu wprowadzié oddzielnie.

Podczas fazy ruchu z predkoécig statg w osiach CNC nastepuje au-
tomatyczna kompensacja znosu analogowej regulacji predkosci obro-
towej (SINUMERIK FM-NC).

Wszystkie zaprogramowane w programie komunikaty i rozpoznane
przez system — alarmy sg wyswietlane pulpicie obstugi tekstem jaw-
nym z datg i czasem zegarowym i odpowiednim symbolem kryterium
kasowania. WysSwietlane sg osobno alarmy i komunikaty.

Konfiguracja S7 jest narzedziem, przy pomocy ktérego zespoty kon-
strukcyjne sg parametryzowane. Przy pomocy konfiguracji S7 sg na-
stawiane na -> PG r6zne -> bloki parametréw -> CPU i peryferyjnych
zespotéw konstrukcyjnych. Te parametry sg przenoszone do CPU.

Obrys — obrabianego przedmiotu.
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Kontur czesci gotowej

Kontur obrabianego
przedmiotu

Korekcja narzedzia

Korekcja promienia na-
rzedzia

Korekcja promienia
ostrza

Ky

Ky

L

Look ahead

Lustrzane odbicie

Magistrala S7-300

Kontur czesci obrobionej na gotowo. Patrz tez -> p6ifabrykat.

Kontur zadany wykonywanego/obrabianego przedmiotu -> obrabiany
przedmiot.

Przez zaprogramowanie funkcji T (5 dekad catkowitoliczbowych) w
bloku nastepuje wyb6r narzedzia. Kazdemu numerowi T mozna przy-
porzadkowac do dziewieciu ostrzy (adreséw D). Liczba narzedzi za-
rzadzanych w sterowaniu jest nastawiana w ramach projektowania.
Korekcja dtugosci narzedzia jest wypierana przez programowanie D.

Aby méc bezposrednio programowaé pozadany — kontur obrabiane-
go przedmiotu, sterowanie musi przy uwzglednieniu promienia uzyte-
go narzedzia wykonywac ruch po torze réwnolegtym do zaprogramo-
wanego konturu.

Przy programowaniu konturu zaktada sie, ze narzedzie jest szpicza-
ste. Poniewaz jest to w praktyce nie do zrealizowania, promien za-
krzywienia uzytego narzedzia jest podawany sterowaniu i przez nie
uwzgledniany. Przy tym punkt Srodkowy zakrzywienia jest prowadzo-
ny wokot konturu z przesunigciem o promien zakrzywienia.

Stosunek przetozenia.

Wspo6tczynnik wzmocnienia obwodu, techniczno-regulacyjna wielko$¢
obwodu regulacji.

Przy pomocy funkcji look ahead jest przez "wyprzedzajgce czytanie"
sparametryzowane;j liczby blokéw zawierajacych ruch postepowy uzy-
skiwane optimum predkosci obrébki.

Przy lustrzanym odbiciu sg zamieniane znaki wartosci wspoétrzednych
konturu odnoénie osi. Lustrzanego odbicia mozna dokonaé réwno-
czesSnie wokét wielu osi.

Magistrala S7-300 jest szeregowg magistralg do przesytania danych,
poprzez ktorg zespoty konstrukcyjne komunikujg sie ze sobg i po-
przez ktérg sq zasilane w potrzebne napigecia. Potgczenie miedzy
zespotami konstrukcyjnymi jest wykonywane przy pomocy ztgczy
magistralnych.
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Masa

Maszyna

MDA

Metryczny system miar

Modut

Modut danych

Modut inicjalizacyjny

N

Nadzoér konturu

Naped

Narzedzie

Nazwa osi

Za mase uwaza si¢ catoS¢ potgczonych ze sobg nieaktywnych czesci
Srodka pracy, ktére réwniez w przypadku btedu nie mogg uzyskaé
niebezpiecznego napiecia dotykowego.

Zakres czynnosci obstugowych sterowania.

Rodzaj pracy sterowania: Manual Data Automatic. W rodzaju pracy
MDA poszczegdlne bloki programu albo ich ciggi mogg bez odniesie-
nia do programu gtéwnego albo podprogramu by¢ wprowadzane a
nastepnie natychmiast wykonywane przez naciéniecie przycisku NC-
Start.

Znormalizowany system jednostek: dla dlugosci np. mm milimetr, m
metr.

Jako moduly sg okre$lane wszystkie pliki, ktére sg potrzebne do spo-
rzadzenia i wykonania programu.

1. Jednostka danych -> PLC, do ktérej mogaq siegaé programy ->
HIGHSTEP.

2. Jednostka danych -> NC: moduty danych zawierajg definicje da-
nych dla globalnych danych uzytkownika. Dane mogg przy defini-
cji by¢ bezposrednio inicjalizowane.

3.

Moduly inicjalizacyjne sg specjalnymi -> modutami programu. Zawie-

rajg one przyporzgdkowania wartosci, ktére sg dokonywane przed

wykonywaniem programu.

Moduty inicjalizacyjne stuzg przede wszystkim do inicjalizacji domysl-

nie definiowanych danych albo globalnych danych uzytkownika.

Jako miara zgodnosci z konturem jest nadzorowany btgd propagowa-
ny w ramach definiowanego pasma tolerancji. Niedopuszczalnie wy-
soki btad moze wynika¢ np. z przecigzenia napedu. W takim przy-
padku nastepuje alarm i osie sg zatrzymywane.

¢ SINUMERIK FM-NC posiada interfejs analogowy +10V do syste-
mu przetwornicowego SIMODRIVE 611A.

¢ System sterowania SINUMERIK 840D jest szybkg magistralg
cyfrowg potgczony z systemem przetwornicowym SIMODRIVE
611D.

Dziatajgca w obrabiarce cze$¢ obrabiajgca, np. frez, wiertto, ...

Patrz -> identyfikator osi
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NC Numerical Control: sterowanie NC obejmuje wszystkie komponenty
sterowania obrabiarki - NCK, - PLC, -» MMC, — COM.
Wskazéwka: Dla sterowan SINUMERIK 840D wzgl. FM-NC bardziej
prawidiowe bytoby sterowanie CNC: computerized numerical control.

NCK Numerical Control Kernel: komponent sterowania NC, ktéry wykonuje
— programy i w istotnej cze$ci koordynuje przebiegi ruchéw w obra-
biarce.

NRK

Numer uzytkownika

NURBS

O

Obrabiany przedmiot

Obrébka powierzchni
skosnej

Obrot

Obszar ochrony

Obwody pomiarowe

Numeric Robotic Kernel (system operacyjny -> NCK)

Numer uzytkownika jest "adresem" -> CPU wzgl. -> PG albo innego
inteligentnego peryferyjnego zespotu konstrukcyjnego, gdy te komu-
nikujg sie ze sobg poprzez sie¢. Numer uzytkownika jest przyporzad-
kowywany CPU wzgl. PG przy pomocy S7-Tool -> "S7-Konfiguration".

Wewnetrzne w sterowaniu prowadzenie predkosci i interpolacja toro-
wa jest prowadzone na bazie NURBS (Non Uniform Rational B-
Splines). W ten sposdb wewnetrznie w sterowaniu jest dla wszystkich
interpolacji do dyspozyc;ji jednolita metoda (SINUMERIK 840D).

Cze$¢ wykonywana / obrabiana przez obrabiarke.

Obrobka wiertarska i frezarska przedmiotéw, ktore nie lezg w ptasz-
czyznach wspoirzednych maszyny, moze by¢ prowadzona przy
wsparciu przez funkcje "obrobka powierzchni skosnej". Potozenie
skosnej powierzchni w przestrzeni moze zosta¢ zdefiniowane poprzez
obrét uktadu wspotrzednych (patrz programowanie FRAME).

Komponent programowanego przesuniecia, ktéry definiuje obroét ukta-
du wspétrzednych o okreslony kat.

Tréjwymiarowa przestrzern w ramach -> przestrzeni roboczej, do kt6-
rej narzedzie nie moze wejs¢ (ustalana poprzez MD).

¢ SINUMERIK FM-NC: niezbedne obwody pomiarowe dla osi i
wrzecion sg standardowo zintegrowane w module sterowania. W
sumie mozna zrealizowaé¢ maksymalnie 4 osie i wrzeciona, przy
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czym sg mozliwe maksymalnie 2 wrzeciona.

e SINUMERIK 840D: przetwarzanie sygnatéw od przetwornikéw
pomiarowych odbywa sie w modutach napedowych SIMODRIVE
611D. Maksymalna konfiguracja obejmuje w sumie 8 osi i wrze-
cion, przy czym jest dopuszczalnych do 5 wrzecion.

OEM Dla producentéw maszyn, ktérzy chcg sporzgdzaé swoje wtasne

otoczki graficzne albo umieszczaé w sterowaniu funkcje specyficzne
dla technologii, sg przewidziane przestrzenie dla indywidualnych roz-
wigzan (aplikacje OEM) dla SINUMERIK 840D.

Ograniczenie pola robo- Przy pomocy ograniczenia pola roboczego mozna dodatkowo do wy-
czego tacznikow krancowych ograniczy¢ zakres ruchu osi. Dla kazdej osi
jedna para wartosci stuzy do opisu chronionej przestrzeni robocze;.

Orientowane wycofanie RETTOOL.: Przy przerwaniu pracy (np. przy peknieciu narzedzia)
narzedzia narzedzie moze poprzez polecenie programowe zosta¢ cofniete o
zdefiniowang droge przy zadanej orientacji.

Orientowane zatrzymanie Zatrzymanie wrzeciona obrabianego przedmiotu w zadanym potoze-
wrzeciona niu katowym, np. aby w okreslonym miejscu przeprowadzi¢ dodatko-
w3 obrébke.

Osie Osie CNC sg odpowiednio do zakresu swojego funkcjonowania po-

dzielone na:

e osie: interpolujgce osie biorgca udziat w tworzeniu konturu

e 0sie pomocnicze: nie interpolujgce osie dosuwu i pozycjonowania
z posuwem specyficznym dla osi. Osie pomocnicze nie biorg
udziatu we wtasciwej obrébce, np. urzadzenie podajgce narzedzia,
magazyn narzedzi.

Osie maszyny Osie fizycznie istniejgce w obrabiarce.

Osie synchroniczne Osie synchroniczne potrzebujg dla przebycia swojej drogi takiego
samego czasu co osie geometryczne dla swojego ruchu po torze.

Os bazowa Os, ktérej warto$¢ zadana albo rzeczywista jest brana do obliczenia
wartosci kompensacji.

0sC 0S8, wokoét ktorej nastepuje sterowany ruch obrotowy i pozycjonowanie
przy pomocy wrzeciona obrabianego przedmiotu.

Os$ geometryczna Osie geometryczne stuzg do opisu obszaru 2- albo 3-wymiarowego w
uktadzie wspétrzednych obrabianego przedmiotu.
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Os$ kompensacji

Os liniowa

Os$ obrotowa

Os obrotowa obracajaca
sie bez koca

Os pozycjonowania

Os$ rozkazowa

Os$ skosna

Os$ uczestniczaca w wy-
konywaniu konturu

Os$ zaokragleniowa

Otoczka graficzna

Override

Os, ktérej warto$¢ zadana albo rzeczywista jest modyfikowana przez
wartos¢ kompensacji.

OsS liniowa jest to 08, ktéra w przeciwienstwie do osi obrotowej opisuje
prosta.

Osie obrotowe powodujg obrét obrabianego przedmiotu albo narze-
dzia do zadanego potozenia kgtowego.

W zaleznoéci od przypadku zastosowania moze dla zakresu ruchu osi
obrotowej zostaé wybrana wartos¢ modulo (nastawiana poprzez MD)
albo obrét bez konca w obydwu kierunkach. Osie obrotowe obracaja-
ce sie bez konca sg np. stosowane przy obrabianiu przedmiotéw nie-
okragtych, obrobkach szlifierskich i zadaniach nawijania.

Os, ktéra wykonuje ruch pomocniczy w obrabiarce (np. magazyn na-
rzedzi, transport palet). Osie pozycjonowania sg to osie, ktére nie
interpolujg z -> osiami uczestniczgcymi w tworzeniu konturu.

Osie rozkazowe sg uruchamiane z akcji synchronicznych na podsta-
wie wydarzenia (rozkazu). Mogg one by¢ pozycjonowane, uruchamia-
ne i zatrzymywane catkowicie asynchronicznie w stosunku do pro-
gramu obrébki.

Interpolacja statokgtowa z uwzglednieniem skoénej osi dosuwu albo
Sciernicy przez wprowadzenie kata. Osie sg programowane i wySwie-
tlane w kartezjanskim uktadzie wspétrzednych.

Takimi osiami sg wszystkie osie -> kanatu uczestniczace w obrébce,
ktére sg przez -> interpolator tak prowadzone, ze rédwnoczes$nie roz-
poczynajg ruch, przy$pieszajg, zatrzymujg si¢ i osiggajg punkt kon-

cowy.

Osie zaokragleniowe powodujg obrét obrabianego przedmiotu albo
narzedzia do potozenia kgtowego odpowiadajgcego rastrowi podzia-
towemu. Po osiggnigciu rastra 0§ zaokragleniowa jest "w pozycji".

Otoczka graficzna (BOF) jest majacym postaé ekranu medium do
wysSwietlania dla sterowania CNC. Jest ona wyposazona w osiem
poziomych i osiem pionowych przyciskéw programowanych.

Reczna wzgl. programowa mozliwo$¢ ingerencji, ktéra pozwala oso-
bie obstugujacej na zmiane zaprogramowanych posuwéw albo pred-
kosci obrotowych, a celu ich dopasowania do okreslonego obrabiane-
go przedmiotu albo materiatu.
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P

Pamieé korekcji

Pamieé programéw PLC

Pamieé robocza

Pamieé¢ uzytkownika

Parametr R

Parametry

Peryferyjny zespét kon-
strukcyjny

Obszar danych w sterowaniu, w ktérym sg zapisane dane korekcyjne
narzedzi.

e SINUMERIK FM-NC: W pamieci uzytkownika PLC w CPU 314
program uzytkownika PLC i dane uzytkownika sg zapisywane ra-
zem z programem podstawowym PLC. W przypadku S&-CPU314
jest w tym celu do dyspozycji pamie¢ uzytkownika 24 kByte.

e SINUMERIK 840D: W pamieci uzytkownika PLC program uzyt-
kownika PLC i dane uzytkownika sg zapisywane razem progra-
mem podstawowym PLC. Pamie¢ uzytkownika PLC mozna po-
przez rozszerzenia pamieci dokonaé zwigkszenia do 128 kByte.

¢ SINUMERIK 810D: W pamieci uzytkownika PLC w CPU 314 pro-
gram uzytkownika PLC i dane uzytkownika sg zapisywane razem
z programem podstawowym PLC. W przypadku S7-CPU314 w
zakresie podstawowym jest pamig¢ uzytkownika o wielkosci 64
kByte i moze jako opcja zostaé rozszerzona do 128 kByte.

Pamieé robocza jest pamieciag RAM w -> CPU, do ktérej siega proce-
sor podczas wykonywania programu uzytkownika.

Wszystkie programy i dane jak programy obrébki, podprogramy, ko-
mentarze, korekcje narzedzi, przesuniecia punktu zerowego / frame
jak tez dane uzytkownika dla kanatu i programu moga by¢ zapisywa-
ne we wspdlnej pamieci uzytkownika w CNC.

Parametr obliczeniowy, moze by¢ przez programiste -> programu
obrébki byé nastawiany i odpytywany w programie dla dowolnych
celéw.

1. S7-300: rozrézniamy 2 rodzaje parametrow:

- parametry instrukcji STEP 7
Parametr instrukcji STEP 7 jest adresem przetwarzanego
argumentu albo statg.

- parametry -> bloku parametréw
Parametr bloku parametréw okres$la zachowanie sie zespotu
konstrukcyjnego.

2. 840D/810D/FM-NC:

- zakres czynnosSci obstugowych sterowania

- parametr obliczeniowy, moze by¢ przez programiste pro-
gramu obrébki dowolnie nastawiany i odpytywany dla dowol-
nych celéw w programie.

Peryferyjne zespoty konstrukcyjne stanowig potgczenie miedzy CPU i
procesem. Peryferyjnymi zespotami konstrukcyjnymi sa:

o — cyfrowe zespoty konstrukcyjne wejscia / wyjscia
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e — analogowe zespoty konstrukcyjne wejscia / wyjscia
e — symulatorowe zespoty konstrukcyjne
PG Przyrzad do programowania
PLC Programmable Logic Control: — sterowanie programowane w pamie-

Plik inicjalizacyjny

Podawanie wymiaréw
metryczne i calowe

Podprogram

Podprogram asynchro-

niczny

Posuw na obrot

Posuw po torze

Posuw zalezny od czasu

Poszukiwanie bloku

ci. Komponent — sterowania NC: sterowanie adaptacyjne do obstugi
logiki kontroli obrabiarki.

Do kazdego -> obrabianego przedmiotu jest mozliwe utworzenie pliku
inicjalizacyjnego. Moga w nim zostac zapisane rézne instrukcje war-
toSci zmiennych, ktére obowigzujg specjalnie dla tego obrabianego
przedmiotu.

W programie obrébki wartosci pozycji i skoku mozna programowac w
calach. Niezaleznie od programowanego podawania wymiaréw (G70 /
G71) sterowanie jest nastawiane na system podstawowy.

Ciag polecen — programu, ktéry po wyposazeniu w rézne parametry,
moze byé w sposdb powtarzany wywotywany, Wywotanie podprogra-
mu nastepuje z programu. Kazdy podprogram mozna zablokowac
przed nie autoryzowanym odczytem i wySwietleniem. — Cykle sg
formg podprograméw.

e Program obrobki, ktéry moze zosta¢ uruchomiony (do wersji opr.
pakiet 3) asynchronicznie (niezaleznie) podczas aktywnego pro-
gramu obroébki przez sygnat przerwania (np. sygnat "szybkie wej-
Scie NC").

e Program obrobki, ktéory moze zosta¢ uruchomiony (do wersji opr.
pakiet 4) asynchronicznie (niezaleznie) od aktualnego stanu pro-
gramu przez sygnat przerwania (np. sygnat "szybkie wejscie NC").

W zaleznosci od predkosci obrotowej wrzeciona prowadzacego w
kanale jest dopasowywany posuw 0si (programowanie przy pomocy
G95).

Posuw po torze dziata na -> osie uczestniczgce w tworzeniu konturu.
Stanowi on sume geometryczng posuwow uczestniczgcych osi.

W przypadku SINUMERIK FM-NC i 840D mozna w zamiast predkosci
posuwu dla predkosci w osi zaprogramowac czas, ktérego powinien
wymagac posuw po torze w ramach bloku (G93).

W celu testowania programdw obrobki albo po przerwaniu obrobki
mozna poprzez funkcje poszukiwania bloku wybraé dowolne miejsce
w programie obrébki, od ktérego obrébke mozna uruchomic¢ albo kon-
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Power on
Péifabrykat

Praca z przejSciem ptyn-
nym

Prawa dostepu

Preset

Predkos$¢ ruchu po torze

Procedura przerwania

Program

Program gtéwny

Program obrébki

Programowane frame

tynuowac.
Wytgczenie i ponowne wigczenie sterowania.
Cze$¢, od ktorej jest rozpoczynana obrébka.

Celem pracy z ptynnym przechodzeniem miedzy blokami jest unik-
niecie wiekszego hamowania -> osi uczestniczacych w tworzeniu
konturu na granicach blokéw programu obrébki a przez to przecho-
dzenie do nastepnego bloku z mozliwie takg samg predkoscig ruchu
po torze.

Moduly programowe CNC i dane sg chronione przez 7-stopniowg
procedure dostepu:

e trzy stopnie ochrony hastem dla producenta systemu, producenta
maszyny i uzytkownika jak tez

e cztery potozenia przetgcznika z zamkiem, ktérych znaczenie
mozna ustali¢ poprzez PLC.

Przy pomocy funkcji Preset mozna na nowo zdefiniowaé punkt zero-
wy sterowania w uktadzie wspétrzednych maszyny. W przypadku
Preset nie odbywa si ruch w osiach, dla aktualnych pozycji w osiach
jest tylko wpisywana nowa wartosé pozycji.

Maksymalnie mozliwa do zaprogramowania predko$¢ ruchu po torze
jest zalezna od doktadnosci wprowadzania. Przy rozdzielczosci np.
0,1 mm maksymalna mozliwa do zaprogramowania predkos¢ ruchu
po torze wynosi 1000 m/min.

Procedury przerwania sg specjalnymi -> podprogramami, ktére mogag
by¢ uruchamiane przez wydarzenia (sygnaty zewnetrzne) od procesu
obrébki. Wykonywany blok programu obroébki jest przerywany, pozy-
cja przerwania w osiach jest automatycznie zapisywana w pamieci.
Patrz -> ASUP

1. Zakres czynnosci obstugowych sterowania
2. Cigg instrukcji pod adresem sterowania

Oznaczony numerem albo identyfikatorem -> program obrébki,
w ktérym moga by¢ wywotywane dalsze programy gtéwne, podpro-
gramy albo -> cykle.

Ciag polecen pod adresem sterowania NC, ktére w sumie powodujg
wykonanie okreslonego -> obrabianego przedmiotu, czyli wykonanie

okreslonej obrébki -> pétfabrykatu.

Przy pomocy programowanych -> frame mogg dynamicznie, w trakcie
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wykonywania programu obrébki, by¢ definiowane nowe punkty wyj-
Sciowe ukfadu wspbétrzednych. Rozréznia sie ustalenie bezwzgledne
na podstawie nowego frame i ustalenie addytywne
w odniesieniu do istniejgcego punktu wyjSciowego.

Programowane ograni- Ograniczenie przestrzeni ruchéw narzedzia do przestrzeni zdefinio-
czenie pola roboczego wanej przez programowane ograniczenia.

Programowanie PLC PLC jest programowane przy pomocy oprogramowania STEP 7.
Oprogramowanie do programowania STEP 7 bazuje na standardo-
wym systemie operacyjnym WINDOWS i zawiera innowacyjnie rozwi-
niete funkcje programowania STEP 5.

Programowe wytaczniki Programowe wytgczniki kranicowe ograniczajg zakres ruchu w osi

kraficowe i zapobiegajg najechaniu san na sprzetowy wyfgcznik krancowy. Na
kazdg 0$ mozna zadaé 2 pary wartosci, ktére mozna oddzielnie uak-
tywnia¢ poprzez PLC.

Program przesytania da- PCIN jest programem pomocniczym do wysyfania i odbierania danych

nych PCIN uzytkownika CNC poprzez interfejs szeregowy, jak np. programy ob-
rébki, korekcje narzedzi, itd. Program PCIN moze by¢ wykonywany
pod MS-DOS na standardowym przemystowym PC.

Program uzytkownika  -> program obrobki

Prowadzenie predkosci Aby w przypadku ruchéw postgpowych o bardzo matej dtugosci na
blok méc uzyskac akceptowalng predko$¢ ruchu, mozna nastawic
reakcje wyprzedzajgcg na wiele blokédw do przodu (-> look ahead).

Przebieg gtéwny W "przebiegu gtéwnym" nastepuje wykonywanie blokéw programu
dekodowanych i przetwarzanych w "przebiegu".

Przetacznik z zamkiem 1. S7-300: Przetgcznik z zamkiem jest przetgcznikiem rodzajow
pracy -> CPU. Przetacznik jest obstugiwany przy pomocy wyjmo-
wanego klucza.

2. 840D/FM-NC: Przetgcznik z zamkiem na pulpicie sterowniczym
maszyny posiada 4 potozenia, ktére majg funkcje ustalone
w systemie operacyjnym sterowania. Ponadto przetgcznik ten po-
siada trzy rézne klucze, ktére mogg by¢ wyjmowane w podanych
potozeniach.

Przestrzen robocza Przestrzen tréjwymiarowa, w ktérej moze poruszac sie wierzchotek
narzedzia, ze wzgledu na konstrukcje obrabiarki. Patrz tez — obszar
ochrony.

Przesuniecie punktu ze- Zadanie nowego punktu odniesienia dla uktadu wspotrzednych przez

rowego odniesienie do istniejgcego punktu zerowego i -> frame

1. Nastawne
SINUMERIK FM-NC: Mozna wybraé cztery niezalezne przesunie-
cia punktu zerowego na oS CNC.
SINUMERIK 840D: Do dyspozyciji jest projektowana liczba nasta-
wianych przesunie¢ punktu zerowego dla kazdej osi CNC. Prze-
suniecia wybierane poprzez funkcje G dziatajq alternatywnie.

2. Zewnetrzne
Dodatkowo do wszystkich przesunieé, ktore ustalajg potozenie
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Przesuw szybki

Przycisk programowany

Przy$pieszenie z ograni-
czeniem szarpniecia

Pulpit sterowniczy ma-
szyny

Punkt odniesienia
Punkt staly maszyny
Punkt zerowy maszyny

Punkt zerowy obrabiane-
go przedmiotu

R

punktu zerowego obrabianego przedmiotu, mozna natozy¢ na nie
zewnetrzne przesuniecie punktu zerowego
- kétkiem recznym (przesuniecie DRF) albo
- od PLC.
3. Programowane
Przy pomocy instrukcji TRANS mozna programowacé przesunigcia
punktu zerowego dla wszystkich osi uczestniczacych w tworzeniu
konturu i osi pozycjonowania.
Najszybszy ruch w osi. Jest on np. stosowany, gdy narzedzie jest
dosuwane z potozenia spoczynkowego do — konturu obrabianego
przedmiotu albo odsuwane od konturu.
Przycisk, ktérego napis jest reprezentowany przez pole na ekranie,
ktére dynamicznie dopasowuje sie do aktualnej sytuacji obstugowe;.
Dowolnie wykorzystywane przyciski funkcyjne (przyciski programo-
wane) sg przyporzadkowywane do funkcji definiowanych programo-
woO.
W celu uzyskania optymalnego zachowania sie przy przyspieszeniu
w maszynie przy jednoczesnym oszczedzaniu mechaniki mozna
w programie obrébki przetgcza¢ miedzy przyspieszeniem skokowym
i statym (bezskokowym).
Pulpit obstugi obrabiarki z elementami obstugi jak przyciski, przetacz-
niki obrotowe itd. i prostymi elementami sygnalizacyjnymi jak diody.
Stuzy on do bezposredniego wptywania na maszyne poprzez PLC.
Punkt w obrabiarce, do ktérego odnosi sie uktad pomiarowy — osi
maszyny.
Punkt jednoznacznie definiowany przez maszyne, np. punkt odniesie-
nia.
Staty punkt obrabiarki, do ktérego mozna sprowadzi¢ wszystkie (wy-
prowadzone) systemy pomiarowe.
Punkt zerowy obrabianego przedmiotu tworzy punkt wyjSciowy dla —
uktadu wspétrzednych obrabianego przedmiotu. Jest on definiowany
przez odstepy od punktu zerowego maszyny.

Reczna zmiana predkosciNa zaprogramowang predkosé jest naktadane aktualnie nastawienie

posuwu

Regulacja AC (adaptive
control)

Regulacja odstepu (3D),
prowadzona czujnikiem

predkosci poprzez pulpit obstugi maszyny albo od PLC (0-200 %).
Predko$¢ posuwu moze dodatkowo w programie obrébki by¢ korygo-
wana przez programowany wspétczynnik procentowy (1 - 200 %).
Korekcja jest mozliwa réwniez przez akcje synchroniczne ruchu,
asynchronicznie do biezgcego programu.

W zaleznosci od zmierzonej wielkoSci procesowej (np. prad wrzecio-
na) mozna sterowacé drugg wielkoscig procesowg (np. posuw specy-
ficzny dla toru ruchu albo osi). Zastosowanie do utrzymywania statej
objetosci skrawania przy szlifowaniu.

W zaleznosci od zmierzonej wielkoSci procesowej (np. wejscie analo-
gowe, prad wrzeciona ...) mozna specyficznie dla osi regulowac¢ prze-
suniecie pozycji. Funkcja ta umozliwia automatyczne utrzymywanie
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REPOS

Rodzaj pracy

Ruch do oporu stalego

S
Safety-Integrated

Sie¢

Skalowanie

Skasowanie pozostalej
drogi
Stowa kluczowe

Stowo danych

SPS
Sterowanie progra-
mowane w pamieci

Sterowanie wyprze-
dzajgce, dynamiczne

statego odstepu technologicznie wymaganego przy obrébce.

1. Ponowne dosunigecie do konturu w drodze czynnosci obstugowej
Przy pomocy funkcji Repos mozna przyciskami kierunkowymi do-
kona¢ ponownego dosunigcia do miejsca przerwania.

2. Ponowne dosuniecie do konturu poprzez program

Poprzez polecenia programowe jest do wyboru wiele strategii
dosuwu: dosuniecie do punktu przerwania, dosuniecie do punktu
poczatkowego bloku, dosuniecie do punktu koncowego bloku,
dosuniecie do punktu na konturze miedzy poczatkiem bloku i
miejscem przerwania.

Koncepcja przebiegu pracy sterowania SINUMERIK. Sg zdefiniowane

rodzaje pracy -> Jog, -> MDA, -> automatyka.

Funkcja ta umozliwia ruch w osiach (koniki, tuleje wrzecionowe) do

oporu statego aby np. zamocowa¢ obrabiany przedmiot. Site nacisku

mozna zdefiniowa¢ w programie obrébki.

Zintegrowana w sterowaniu skuteczna ochrona oséb i maszyny we-
dtug dyrektywy WE >>89/392/EWG<< w >>kategorii bezpieczernstwa
3<< wedtug EN-954-1 (w tej normie sg zdefiniowane kategorie B. 1-4)
dotyczacej bezpiecznego ustawiania i testowania. Zabezpieczenie
przed pojedynczymi btedami jest zagwarantowane. Gdy wystapi poje-
dynczy btad, bezpieczenstwo pozostaje ciggle jeszcze zachowane.
Siec jest potgczeniem wielu S7-300 i dalszych urzadzen koncowych,
np. PG, poprzez -> kabel tgczacy. Poprzez sie¢ nastepuje wymiana
danych miedzy przytgczonymi urzadzeniami.

Komponent — frame, ktory powoduje specyficzng dla osi zmianeg
skali.

Polecenie, ktére w programie obrobki powoduje zatrzymanie obrébki
i kasuje droge bedacy jeszcze do wykonania.

Stowa o ustalonej pisowni, ktére w jezyku programowania majg dla ->
programéw obrdbki zdefiniowane znaczenie.

Jednostka danych o wielkoSci dwoch bajtéw w ramach -> modutu
danych PLC.

-> Sterowanie programowane w pamieci

Sterowania programowane w pamieci (SPS) sg to sterowania elektro-
niczne, ktérych dziatanie jest zapisane jako program

w urzgdzeniu sterujgcym. Budowa i okablowanie urzadzenia nie zale-
23 wiec od jego funkcji. Sterowanie programowane w pamieci ma
strukture komputera; sktada sie ono z CPU (centralny zespét kon-
strukcyjny) z pamiecia, zespotéw wejscia/wyjscia i wewnetrznego
systemu przewodéw magistralnych. Peryferia i jezyk programowania
sg dostosowane do wymogow techniki sterowania.

Niedoktadnosci konturu, uwarunkowane btedem propagowanym dajg
sie prawie catkowicie wyeliminowaé przez dynamiczne, zalezne od
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Struktura kanatowa
Synchronizacja

Szybkie odsunigcie od
konturu

Szybkie wej-
$cial/wyj$cia cyfrowe

Szybkos$¢ transmisji
Szyna profilowa

T

Tablica kompensacji

Takt interpolacji

Teach In

Technika budowy

przy$pieszenia sterowanie wyprzedzajgce. Wynika z tego réwniez
przy duzych predkosciach ruchu po torze znakomita doktadnos$¢ ob-
rébki. Sterowanie wyprzedzajgce moze zostaé wtgczone i wytgczone
poprzez program obrobki tylko wspélnie dla wszystkich osi.

Struktura kanatowa pozwala na wykonywanie -> programéw poszcze-
g6Inych kanatéw réwnoczesénie i asynchronicznie.

Instrukcje w -> programach obrébki stuzgce do koordynacji przebie-
goéw w réznych -> kanatach w okre$lonych miejscach obrébki.

Przy wplynieciu przerwania mozna poprzez program obrébki CNC
uruchomi¢ ruch, ktéry umozliwia szybkie cofniecie narzedzia od wia-
Snie obrabianego konturu. Dodatkowo mozna zaprogramowac kat
wycofania i wielkos¢ drogi. Po szybkim odsunigciu mozna dodatkowo
wykonaé procedure przerwania (SINUMERIK FM-NC, 810D, 840D).
Poprzez wejscia cyfrowe mogag np. byé uruchamiane szybkie proce-
dury programowe CNC (procedury przerwania). Poprzez wyjscia cy-
frowe CNC moga by¢ uruchamiane szybkie, sterowane przez program
funkcje taczeniowe (SINUMERIK 840D).

Szybkos¢ transmisji danych (bitéw/s).
Szyna profilowa stuzy do mocowania zespotéw konstrukcyjnych S7-
300.

Tablica punktéw przerwania. Dla wybranych pozycji osi bazowej wy-
znacza ona wartosci kompensacji w osi kompensacji.

Takt interpolacji jest wielokrotnoscig taktu podstawowego systemu.
Podaje on czas cyklu, w ktérym jest aktualizowany interfejs wartosci
zadanej do regulatoréw potozenia. Takt interpolacji okresla doktad-
nos¢ profili predkosci.

Przy pomocy Teach In mozna sporzadzac¢ i korygowaé programy
obrébki. Poszczeg6lne programy mozna wprowadzac poprzez klawia-
ture i natychmiast wykonywaé. Mogg by¢ zapisywane w pamieci row-
niez pozycje, do ktérych dosuniecie nastgpito przy pomocy przyci-
skéw kierunkowych albo pokretta. Dodatkowe dane jak funkcje G,
posuwy albo funkcje M mogg zosta¢ wprowadzone w tym samym
bloku.

e SINUMERIK FM-NC jest wigczony w szereg CPU urzadzenia
SIMATIC S7-300. Majacy szerokos¢ 200 mm, catkowicie obudo-
wany modut odpowiada pod wzgledem budowy zewnetrznej ze-
spotom konstrukcyjnym SIMATIC S7-300.

¢ SINUMERIK 840D jest jako zwarty modut wigczony w system
przetwornicowy 611D. Wymiary odpowiadajg modutowi
SIMODRIVE 611D o szerokosci 50 mm. Modut SINUMERIK 840D
sktada sie z zespotu konstrukcyjnego NCU i skrzynki NCU.

¢ SINUMERIK 810D jest zrealizowany w technice budowy
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Technika makr

Tool
Transformacja

Transmit

U
Uktad wspétrzednych

Uktad wspétrzednych
maszyny

Uktad wspétrzednych
obrabianego przed-
miotu

Ustugi

W

Warto$é kompensaciji

Wrzeciona

SIMODRIVE 611D przy szerokosci 150 mm. Sg zintegrowane:
SIMATIC S7-CPU, 5 cyfrowych regulacji napedu i 3 moduty mo-
cowe urzgdzenia SIMODRIVE 611D.
Poszczegolne instrukcje jezyka programowania mozna potgczyé
w instrukcje tgczng. Ten skrécony ciag instrukcji jest wywotywany
w programie CNC pod dowolnie definiowang nazwg a makrorozkaz
jest wykonywany odpowiednio do poszczegoélnych instrukcji.
Narzedzie. Narzedzie potrzebne do obrébki (wiertto, frez, ...).
Programowanie w kartezjanskim uktadzie wspétrzednych, wykonywa-
nie w nie kartezjanskim uktadzie wspétrzednych (np.
Z osiami maszyny jako osiami obrotowymi).
Funkcja ta umozliwia obrobke frezarskg konturéw zewnetrznych na
czesciach toczonych, np. czop kwadratowy (0$ liniowa z osig obroto-
wa).
Interpolacja 3D z dwoma osiami liniowymi i jedng osig obrotowg jest
mozliwa.
Zalety to uproszczenie programowania i lepsza efektywno$é maszyny
dzieki obrébce kompletnej: toczenie i frezowanie na jednej maszynie
w jednym zamocowaniu.

Patrz — uktad wspétrzednych maszyny, — uktad wspoétrzednych ob-
rabianego przedmiotu
Uktad wspétrzednych, ktéry jest odniesiony do osi obrabiarki.

Uktad wspétrzednych obrabianego przedmiotu ma swéj punkt poczat-
kowy w — punkcie zerowym obrabianego przedmiotu. Przy progra-
mowaniu w uktadzie wspétrzednych obrabianego przedmiotu wymiary
i kierunki odnoszg sie do tego uktadu.

Zakres czynnosci obstugowych sterowania.

Réznica miedzy zmierzong przez przetwornik pomiarowy pozycjg w
0Si a pozycjg pozadang, zaprogramowana.

Rozréznia sie dwa stopnie sprawnosci w dziataniu wrzecion;

1. Wrzeciona: napedy wrzecion z regulowang predkoscig obrotowg
albo potozeniem
analogowe +10V (SINUMERIK FM-NC)
cyfrowe (SINUMERIK 840D)

2. Wrzeciona pomocnicze: napedy wrzecion z regulowang predko-
Scig obrotowg bez przetwornika wartosci rzeczywistej potozenia
(np. dla napedzanych narzedzi).

Pakiet funkcyjny "wrzeciono pomocnicze" np. dla narzedzi nape-
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Wrzeciono synchro-
niczne

Wspieranie cykli

Wspétrzedne biegu-

nowe

Wymiar bezwzgledny

Wymiar krokowy

Wymiar tancuchowy

Wyprzedzajace rozpo-
znawanie naruszen
konturu

Y4

Zakres ruchu

Zamiana os$/wrzeciono

Zarzadzanie progra-
mami obrébki

dzanych.
Doktadna pod wzgledem katowym praca synchroniczna wrzeciona
prowadzacego i jednego albo wielu wrzecion nadaznych. W przypad-
ku tokarki umozliwia ptynne przekazanie obrabianego przedmiotu z
wrzeciona 1 na wrzeciono 2.
Oprocz synchronicznych obrotéw mozna réwniez zada¢ wzgledne
potozenie katowe wrzecion w stosunku do siebie, np. ptynne, zorien-
towane pod wzgledem potozenia przekazywanie nieokragtych obra-
bianych przedmiotow.
Jest mozliwa realizacja wielu par wrzecion synchronicznych.
W zakresie czynnosci obstugowych "Program" sg pod menu "Wspie-
ranie cykli" wyszczegdlnione dostepne cykle. Po wybraniu pozadane-
go cyklu obrébkowego sg wyswietlane tekstem jawnym niezbedne
parametry dla przyporzadkowania wartosci.
Uktad wspétrzednych, ktéry ustala potozenie punktu na ptaszczyznie
przez jego odlegtos¢ od punktu zerowego i kat, ktéry tworzg wektor
promieniowy i ustalona oS.
Podanie celu ruchu w osi przez wymiar, ktoéry odnosi sie do punktu
zerowego aktualnie obowigzujgcego uktadu wspoétrzednych. Patrz tez
— wymiar przyrostowy.
Podanie dlugosci ruchu poprzez liczbe przyrostowg (wymiar krokowy).
Liczba przyrostowa moze byé zapisana jako -> dana nastawcza wzgl.
wybrana przez odpowiednio opisane przyciski 10, 100, 1000, 10 000.
Podanie celu ruchu w osi przez bedacy do przebycia odcinek drogi i
kierunek w odniesieniu do juz uzyskanego punktu. Patrz — wymiar
bezwzgledny.
Sterowanie rozpoznaje i komunikuje nastepujace przypadki kolizji:
1. Droga po torze jest krotsza niz promien narzedzia.
2. Szeroko$¢ naroznika wewnetrznego jest mniejsza niz Srednica

narzedzia.

Maksymalny dopuszczalny zakres ruchu w przypadku osi liniowych
wynosi +9 dekad. Warto$¢ bezwzgledna jest zalezna od wybranej
doktadnosci wprowadzania i regulacji potozenia oraz systemy jedno-
stek (calowy albo metryczny).

OS/wrzeciono jest poprzez dang maszynowg przyporzgdkowane okre-
Slonemu kanatowi. Przy pomocy polecen programowych jest mozliwe
zwolnienie osi/wrzeciona i przyporzadkowanie innemu kanatowi.
Zarzadzanie programami obrobki moze byé zorganizowane wedtug ->
obrabianych przedmiotéw. Liczba zarzadzanych programéw i danych
jest zalezna od rozbudowy pamieci w sterowaniu a ponadto mozna na
nig wptywaé poprzez MD. Kazdemu plikowi (nazwa programu i dane)
mozna nadaé nazwe obejmujgcg maksymalnie 16 znakdw alfanume-
rycznych.
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Zatrzymanie dokladne

Zatrzymanie przebiegu

Zewnetrzne przesu-
niecie punktu zerowe-
go

Zlacze magistralne

Zmienna definiowana
przez uzytkownika

Zmienna systemowa

Zresetowanie catkowi-
te

Przy programowane;j instrukcji zatrzymania doktadnego dosuniecie do
pozycji podanej w bloku jest dokonywane doktadnie i ew. bardzo po-
woli. W celu redukcji czasy zblizania sg dla przesuwu szybkiego i
posuwu definiowane -> granice zatrzymania doktadnego.

Polecenie programowe. Nastepny blok w programie obrébki jest wy-
konywany dopiero wtedy, gdy wszystkie przedtem przetworzone i
zapisane bloki sg catkowicie wykonane. Patrz tez "bufor przebiegu".
Przesuniecie punktu zerowego zadane przez -> PLC.

Ztgcze magistralne jest czeScig wyposazeniowg S7-300, ktére jest
dostarczane razem z -> peryferyjnymi zespotami konstrukcyjnymi.
Ztacze magistralne rozszerza magistrale S7-300 od -> CPU wzgl.
peryferyjnego zespotu konstrukcyjnego do kazdorazowo sgsiedniego
peryferyjnego zespotu konstrukcyjnego.

Uzytkownicy mogg dla dowolnego uzycia w -> programie czesci albo
module danych (globalne dane uzytkownika) uzgodni¢ zmienne defi-
niowane przez uzytkownika. Definicja zawiera podanie typu danych i
nazw zmiennych. Patrz tez -> zmienna systemowa.

Zmienna istniejgca bez udziatu programisty -> programu obrobki. Jest
ona zdefiniowana przez typ danych i nazwe, ktéra rozpoczyna si¢ od
znaku $. Patrz tez -> zmienne definiowane przez uzytkownika.

Przy zresetowaniu catkowitym sg kasowane nastepujgce pamieci ->
CPU

e pamiec robocza

e oObszar zapisu i odczytu pamieci tadowania

e pamiec¢ systemu

e pamiec rezerwowa

A-476
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C Literatura

C Literatura

Dokumentacja ogéina

/BU/ SINUMERIK & SIMODRIVE, Systemy automatyzacyjne dla maszyn ob-
rébkowych
Katalog NC 60
Numer zaméwieniowy: E86060-K4460-A101-A9
Numer zaméwieniowy: E86060-K4460-A101-A9-7600 (angielski)

NKPI/ Komunikacja przemystowa i urzadzenia polowe
Katalog IK PI
Numer zaméwieniowy: E86060-K6710-A101-B2
Numer zaméwieniowy: E86060-K6710-A101-B2-7600 (angielski)

IST7/ SIMATIC
Produkty dla Totally Integrated Automation i Micro Automation
Katalog ST 70
Numer zaméwieniowy: E86060-K4670-A111-A8
Numer zaméwieniowy: E86060-K4670-A111-A8-7600 (angielski)

74 MOTION-CONNECT
Technika potaczen & komponenty systemu dla SIMATIC, SINUMERIK,
MASTERDRIVES i SIMOTION
Katalog NC Z
Numer zaméwieniowy: E86060-K4490-A001-B1
Numer zaméwieniowy: E86060-K4490-A001-B1-7600 (angielski)

Dokumentacja elektroniczna

/CD1/ System SINUMERIK (Wydanie 03. 04)
DOC ON CD
(z catg dokumentacjg SINUMERIK 840D/840Di/810D/802
i SIMODRIVE)

Numer zaméwieniowy: 6FC5298-7CA00-0AGO
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IAUK/

IAUP/

IBA/

/BAD/

/IBAH/

IBAK/

/BAM/

IBAS/

IBAT/

/BEM/

/BNM/

/BTDI/

/ICAD/

/DA/

Aneks

Cc

Literatura

Dokumentacja uzytkownika

SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 09.99)
Krétka instrukcja Obstuga AutoTurn
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-4AA30-0AP2

SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 02.02)
Instrukcja obstugi Graficzny system programowania AutoTurn
Programowanie / ustawianie

Numer zaméwieniowy: 6FC5298-4AA40-0AP3

SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 10.00)
Instrukcja obstugi MMC
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AA00-0AP0

SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 03.04)
Instrukcja obstugi HMI Advanced
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AF00-0AP3

SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 03.04)
Instrukcja obstugi HT 6
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-0AD60-0AP3

SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 02.01)
Krétka instrukcja obstugi
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AA10-0AP0

SINUMERIK 810D/840D (Wydanie 08.02)
Obstuga/programowanie ManualTurn
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AD00-0AP0

SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 11.03)
Obstuga/orogramowanie ShopMill
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AD10-0AP2

SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 06.03)
Obstuga/programowanie ShopTurn
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AD50-0AP2

SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 03.04)
Instrukcja obstugi HMI Embedded
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AC00-0AP3

SINUMERIK 840D840Di//810D (Wydanie 03.04)
Instrukcja uzytkownika Cykle pomiarowe
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AA70-0AP3

SINUMERIK 840D840Di//810D (Wydanie 04.03)
Motion Control Information System (MCIS)

Podrecznik uzytkownika Tool Data Information

Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AE01-0APO

SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 03.02)
Instrukcja obstugi CAD-Reader
Numer zaméwieniowy: (jest czesScig sktadowg pomocy online)

SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 03.04)
Instrukcja diagnostyczna
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AA20-0AP4
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C Literatura

TKAM/

IKAS/

IKAT/

PG/

IPGA/

IPGK/

PGM/

IPGT/

IPGZ/

Pl

1SY1/

SINUMERIK 840D/810D
Krétka instrukcja ManualTurn
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-5AD40-0AP0

SINUMERIK 840D/810D
Krétka instrukcja ShopMill
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-5AD30-0AP0

SINUMERIK 840D/810D
Krétka instrukcja ShopTurn
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AF20-0AP0

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Instrukcja programowania Podstawy
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-7AB00-0AP0

SINUMERIK 840D/840Di/810D

Instrukcja programowania Przygotowanie pracy

Numer zaméwieniowy: 6FC5298-7AB10-0AP0

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Krétka instrukcja Programowanie
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-7AB30-0AP0

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Programming Guide ISO Milling
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AC20-0BP2

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Programming Guide ISO Turning
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AC10-0BP2

SINUMERIK 840D840Di//810D
Instrukcja programowania Cykle
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-7AB40-0AP0

PCIN 4.4

Software do przesytania danych do/od MMC-Modul

(Wydanie 04.01)

(Wydanie 04.01)

(Wydanie 07.01)

(Wydanie 03.04)

(Wydanie 03.04)

(Wydanie 03.04)

(11.02 Edition)

(11.02 Edition)

(Wydanie 03.04)

Numer zaméwieniowy: 6FX2060-4AA00-4XB0 (niem., ang., fr.)

Miejsce zamawiania: WK Frth

SINUMERIK 840Di
Przeglad systemu
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AE40-0AP0O

(Wydanie 02.01)
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C Literatura

Dokumentacja producenta/serwisowa

a) Listy

ILIS/ SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 03.04)
SIMODRIVE 611D
Listy

Numer zaméwieniowy: 6FC5297-7AB70-0AP0

b) Hardware

/IASAL/ SIMODRIVE (Wydanie 10.03)
Instrukcja projektowania Cze¢$¢ ogélna dla silnikéw asynchronicznych
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AC62-0AP0

/APH2/ SIMODRIVE (Wydanie 10.03)
Instrukcja projektowania Silniki asynchroniczne 1PH2
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AC63-0AP0

/APH4/ SIMODRIVE (Wydanie 10.03)
Instrukcja projektowania Silniki asynchroniczne 1PH4
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AC64-0AP0

/APH7/ SIMODRIVE (Wydanie 12.03)
Instrukcja projektowania Silniki asynchroniczne 1PH7
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AC65-0AP0

/APL6/ SIMODRIVE (Wydanie 12.03)
Instrukcja projektowania Silniki asynchroniczne 1PL6
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AC66-0AP0

/IBH/ SINUMERIK 840D840Di//810D (Wydanie 11.03)
Podrecznik Komponenty obstugi
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AA50-0AP3

IBHA/ SIMODRIVE Sensor (Wydanie 03.03)
Podrecznik uzytkownika (HW) Przetwornik bezwzgledny z Profibus-DP
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AB10-0YP2

[EMV/ SINUMERIK, SIROTEC, SIMODRIVE (Wydanie 06.99)
Instr. projektowania Wytyczne do budowy wg. zasad toler. elektrom.
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-0AD30-0AP1

Aktualng deklaracje zgodnosci znajdziecie w internecie pod
http://www4.ad.siemens.de

Prosze wprowadzi¢ tam nr ident.: 15257461 w polu "Szukanie" (po prawej
u gory) i klikngé "go".

IGHA/ SINUMERIK/ SIMOTION (Wydanie 02.03)
ADI4 - Analogowy interfejs napedu dla 4 osi
Podrecznik urzadzenia
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-0BA01-0AP1

IPFK6/ SIMODRIVE 611, SIMOVERT MASTERDRIVES (Wydanie 05.03)
Instrukcja projektowania Serwomotory trojfazowe 1FK6
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AD05-0AP0

IPFK7/ SIMODRIVE 611, SIMOVERT MASTERDRIVES (Wydanie 01.03)
Instrukcja projektowania Serwomotory trojfazowe 1FK7
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AD06-0AP0
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/IPFS6/

IPFTS/

IPFT6/

IPFU/

/PHC/

/PHD/

/PJAL/

IPJFE/

IPJF1/

/PJLM/

PJM/

PJM2/

SIMOVERT MASTERDRIVES (Wydanie 07.03)
Instrukcja projektowania Serwomotory tréjfazowe 1FS6
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AD08-0AP0

SIMODRIVE (Wydanie 05.03)
Instrukcja projektowania Serwomotory tréjfazowe 1FT5
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AD01-0AP0O

SIMODRIVE 611, SIMOVERT MASTERDRIVES
Instrukcja projektowania

Serwomotory trojfazowe 1FT6

Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AD02-0AP0

(Wydanie 12.03)

SINAMICS, SIMOVERT MASTERDRIVES,
MICROMASTER

Silniki SIEMOSYN 1FU8

Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AC80-0AP0

(Wydanie 09.03)

SINUMERIK 810D
Podrecznik Projektowanie (HW)
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AD10-0AP1

(Wydanie 11.02)

SINUMERIK 840D
Podrecznik Projektowanie (HW)
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AC10-0AP3

(Wydanie 11.03)

SIMODRIVE 611, SIMOVERT MASTERDRIVES
Instrukcja projektowania Serwomotory tréjfazowe
Czes¢ ogdina dla silnikéw 1FT-/ 1FK

Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AD07-0AP0

(Wydanie 01.03)

SIMODRIVE (Wydanie 02.03)
Instrukcja projektowania Silniki synchroniczne do wbudowania 1FE1
Silniki tréjfazowe do napedu wrzecion gtéwnych

Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AC00-0AP4

SIMODRIVE (Wydanie 12.02)
Instrukcja montazu Silniki synchr. do wbudow. 1FE1 051.-1FE1 147.
Silniki tréjfazowe do napedu wrzecion gtéwnych

Numer zaméwieniowy: 610.43000.02

SIMODRIVE
Instrukcja projektowania Silniki liniowe 1FN1, 1FN3
ALL Ogodlnie na temat silnika liniowego

1FN1 Silnik liniowy tréjfazowy 1FN1
1FN3 Silnik liniowy tréjfazowy 1FN3

CON Technika przytgczeniowa
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AB70-0AP3

(Wydanie 06.02)

SIMODRIVE 611, SIMOVERT MASTERDRIVES
Instrukcja projektowania Servomotoren

Silniki tréjfazowe do napedu posuwéw i wrzecion gtéwnych
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AA20-0AP4

(Wydanie 11.00)

SIMODRIVE
Instrukcja projektowania Serwomotory

Silniki tréjfazowe do napedu posuwéw i wrzecion gtéwnych
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AC20-0AP0

(Wydanie 07.03)
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/PJTM/ SIMODRIVE (Wydanie 05.03)
Instrukcja projektowania  Silniki momentowe do wbudowania 1FW6
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AD00-0AP1

IPJU/ SIMODRIVE 611 (Wydanie 02.03)
Instrukcja projektowania Falowniki
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AA00-0AP6

[PMH/ SIMODRIVE Sensor (Wydanie 07.02)
Instrukcja projektowania/montazu
System pomiaru watkéw drazonych SIMAG H
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AB30-0AP1

/PMHS/ SIMODRIVE (Wydanie 12.00)
Instrukcja montazu System pomiarowy dla napedéw wrzecion
gtéwnych Przetwornik na kole zebatym SIZAG2
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AB00-0YP3

/PMS/ SIMODRIVE (Wydanie 02.03)
Instrukcja projektowania
Elektrowrzeciono ECO do napedu wrzecion gtéwnych
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AD04-0AP0

/PPH/ SIMODRIVE (Wydanie 12.01)
Instrukcja projektowania 1PH2-/1PH4-/1PH7-Motoren
Silniki asynchroniczne tréjfazowe do napedu wrzecion gtéwnych
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AC60-0AP0

/PPM/ SIMODRIVE (Wydanie 11.01)
Instrukcja projektowania
Silniki z watkiem drgzonym do napedu wrzecion gtéwnych 1PM4 i 1PM6
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AD03-0AP0

c) Software

IFB1/ SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 03.04)
Opis dziatania Maszyna podstawowa (czes¢ 1)
(Nizej wymieniono zawarte ksigzki)
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-7AC20-0AP0

A2 Rézne sygnaly interfejsowe

A3 Nadzory osi, zakresy ochrony

B1 Praca z przejsciem ptynnym, zatrzymanie doktadne i Look Ahead
B2 PrzysSpieszenie

D1 Diagnostyczne Srodki pomocnicze

D2 Programowanie dialogowe

F1 Dosuniecie do oporu sztywnego

G2 Predkosci, systemy wartosci zadanej / rzeczywistej, regulacja

H2 Wyprowadzenie funkcji pomocniczej do PLC

K1 Grupa rodzajoéw pracy, kanat, programowanie

K2 Uktady wspoétrzednych, typy osi, konfiguracje osi, zblizony do
obrabianego przedmiotu system wartosci rzeczywistych,
zewnetrzne przesuniecie punktu zerowego

K4 Komunikacja

N2 WYLACZENIE AWARYJNE

P1 Osie poprzeczne

P3 Program podstawowy PLC

R1 Bazowanie do punktu odniesienia
S1 Worzeciona

V1 Posuwy

WA1 Korekcja narzedzia
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IFB2/ SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 03.04)
Opis dziatania Funkcje rozszerzajace (czesé 2)
facznie z FM-NC: toczenie, silnik krokowy
(Nizej wymieniono zawarte ksigzki)
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-7AC30-0AP0
A4 Cyfrowe i analogowe peryferia NCK
B3 Wiele pulpitéw obstugi i NCU
B4 Obstuga poprzez PG/PC

F3 Diagnoza zdalna
H1 Obstuga reczna i obstuga kétkiem recznym
K3 Kompensacje

K5 Grupy rodzajéw pracy (BAG), kanaly, zamiana osi
L1 Magistrala lokalna FM-NC

M1 Transformacja kinematyczna

M5 Pomiar

N3 Zderzaki programowe, sygnaty wytgczajace
N4 Ttoczenie i wycinanie

P2 Osie pozycjonowania

P5  Ruch wahliwy

R2 Osie obrotowe

S3 Wrzeciono synchroniczne

S5 Akcje synchroniczne (do wersji oprogr. 3)
S6 Sterowanie silnikiem krokowym

S7 Konfiguracja pamieci
T1 Osie podziatu

W3 Zmiana narzedzia
W4 Szlifowanie

IFB3/ SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 03.04)

Opis dziatania Funkcje specjalne (cze$¢ 3)

(Nizej wymieniono zawarte ksigzki)

Numer zaméwieniowy: 6FC5297-7AC80-0AP0

F2  Transformacja 3- dO 5-osiowa

G1 Osie Gantry

G3 Czasy taktowania

K6  Nadzér na tunel w konturze

M3  Sprzezenie osi i ESR (dotychczas wleczenie i sprzezenie wartosci
prowadzace;j)

S8  Stata predkos¢ obrotowa obrabianego przedmiotu
przy szlifowaniu bezktowym

S9  Uktad wartosci zadanej (S9)

T3  Sterowanie styczne

TEO Instalacja i uaktywnienie cykli kompilacyjnych

TE1 Regulacja odstepu

TE2 O$ analogowa

TE3 Sprzezenie predkosé obr. / moment obr. Master-Slave

TE4 Pakiet transformacyjny Handling

TE5 Przetaczenie wartosci zadanej

TE6 Sprzezenie MKS

TE7 Ponowne przytozenie — Retrace Support

TE8 Niezalezne od taktu torowo-synchroniczne wyprowadzenie sygnatu
faczeniowego

V2  Przetwarzanie wyprzedzajgce

W5 Tréjwymiarowa korekcja promienia narzedzia
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IFBA/ SIMODRIVE 611D/SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 03.04)
Opis dziatania Funkcje napedowe
(Nizej wymieniono zawarte rozdziaty)
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AA80-1AP1
DB1 Komunikaty robocze / reakcje alarmowe
DD1  Funkcje diagnostyczne
DD2 Obwdd regulacji predkosci obrotowe;j
DE1 Rozszerzone funkcje napedowe
DF1 Zezwolenia
DG1 Parametryzowanie przetwornikéw
DM1  Parametry silnika / zespotu przetwornikowego i obliczanie
danych regulatora
DS1  Obwdd regulacji pradu
DU1  Nadzory / ograniczenia

[FBAN/ SINUMERIK 840D/SIMODRIVE 611 DIGITAL (Wydanie 02.00)
Opis dziatania ANA-MODUL
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AB80-0AP0

/FBD/ SINUMERIK 840D (Wydanie 07.99)
Opis dziatania Digitalizacja
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-4AC50-0AP0

DI Uruchomienie

Di2 Skanowanie czujnikiem dotykowym (scancad scan)

DI3 Skanowanie laserem (scancad laser)

Di4 Sporzadzenie programu frezowania (scancad mill)
/FBDM/ SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 09.03)

Opis dziatania zarzgdzania programami NC
Maszyny DNC
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-1AE81-0AP0

/FBDN/ SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 03.03)
Motion Control Information System (MCIS)
Opis dziatania Zarzadzanie programami NC DNC
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-1AE80-0AP0O
DN1  DNC Plant / DNC Cell
DN2 DNC IFC SINUMERIK, przesytanie danych NC poprzez sie¢

IFBFA/ SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 11.02)
Opis dziatania Dialekty ISO dla SINUMERIK
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AE10-0AP3

IFBFE/ SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 04.03)
Opis dziatania Diagnoza zdalna
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-0AF00-0AP2
FE1 Diagnoza zdalna ReachOut
FE3 Diagnoza zdalna pcAnywhere

/FBH/ SINUMERIK 840D/840Di/810D
Pakiet programowy HMI (Wydanie 11.02)
Numer zaméwieniowy: (jest czescig sktadowg dostawy oprogramowania)

Czesc¢ 1 Instrukcja dla uzytkownika
Czesc¢ 2 Opis dziatania

/FBH1/ SINUMERIK 840D/840Di/810D
Pakiet programowy HMI (Wydanie 03.03)
ProTool/Pro Option SINUMERIK
Numer zaméwieniowy: (jest czescig sktadowg dostawy oprogramowania)
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/FBHL/

/FBIC/

/[FBMA/

/IFBO/

/IFBP/

/IFBR/

IFBSI/

/IFBSP

IFBST/

IFBSY/

IFBT/

/[FBTC/

SINUMERIK 840D/SIMODRIVE 611 digital
Opis dziatania HLA-Modul
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AB60-0AP3

SINUMERIK 840D/840Di/810D

Motion Control Information System (MCIS)
Opis dziatania TDI Ident Connection

Numer zaméwieniowy: 6FC5297-1AE60-0APO

SINUMERIK 840D/810D
Opis dziatania ManualTurn
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AD50-0AP0

SINUMERIK 840D/810D

(Wydanie 10.03)

(Wydanie 06.03)

(Wydanie 08.02)

(Wydanie 09.01)

Opis dziatania Projektowanie Otoczka graficzna OP 030

(Ponizej wymieniono zawarte rozdziaty)
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AC40-0AP0
BA Instrukcja obstugi

EU Otoczenie rozwojowe (pakiet projektowy)

PSE Wprowadzenie do projektowania otoczki graficznej
IK Pakiet instalacyjny: aktualizacja oprogramowania

i konfiguracja

SINUMERIK 840D
Opis dziatania Programowanie C-PLC
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-3AB60-0AP0

SINUMERIK 840D/840Di/810D

Opis dziatania Sprzezenie komputera (SinCOM)

Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AD60-0AP0

(Wydanie 03.96)

(Wydanie 09.01)

NFL Interfejs do technologicznego komputera prowadzgce-
go
NPL Interfejs do PLC/NCK

SINUMERIK 840D/SIMODRIVE

11.03)

Opis dziatania SINUMERIK Safety Integrated
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AB80-0AP2

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Opis dziatania ShopMill
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AD80-0AP1

SIMATIC
Opis dziatania FM STEPDRIVE/SIMOSTEP
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AA70-0YP4

SINUMERIK 840D/810D
Opis dziatania Akcje synchroniczne
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AD40-0AP2

SINUMERIK 840D/810D
Opis dziatania ShopTurn
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AD70-0AP1

SINUMERIK 840D/810D
IT-Solutions

(Wydanie

(Wydanie 08.03)

(Wydanie 01.01)

(Wydanie 10.02)

(Wydanie 01.02)

(Wydanie 01.02)
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Opis dziatania Tool Data Communication SinTDC
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-5AF30-0AP0

IFBTD/ SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 02.01)
IT-Solutions
Opis dziatania Obliczenie zapotrzebowania na narzedzia (SinTDI)
z pomocg Online
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AE00-0APO

IFBTP/ SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 01.03)
Motion Control Information System (MCIS)
Opis dziatania Konserwacja zapobiegawcza TPM
Numer zaméwieniowy: Dokument jest czeScig sktadowg oprogramowania

/[FBU/ SIMODRIVE 611 universal/universal E (Wydanie 07.03)
Opis dziatania Komponenty regulacyjne do regulacji predkos$ci obro-
towej i pozycjonowania
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AB20-0AP8

/FBU2/ SIMODRIVE 611 universal (Wydanie 04.02)
Instrukcja montazu
(jest dotgczona do kazdego SIMODRIVE 611 universal)

IFBW/ SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 03.04)
Opis dziatania Zarzadzanie narzedziami
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AC60-0AP1

/HBA/ SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 03.02)
Podrecznik @Event
Numer zaméwieniowy: 6AU1900-0CL20-0AA0

[HBI/ SINUMERIK 840Di (Wydanie 09.03)
Podrecznik SINUMERIK 840Di
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AE60-0AP2

/INC/ SINUMERIK 840D840Di//810D (Wydanie 06.03)
Opis systemu Narzedzie uruchomieniowe SINUMERIK SinuCOM NC
Numer zaméwieniowy: (czes¢ sktadowa pomocy Online dla IBN-Tools)

IPJE/ SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 08.01)
Opis dziatania Pakiet projektowy HMI Embedded
Aktualizacja oprogramowania, konfiguracja, instalacja
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6EA10-0APO

(druk PS sktadnia projektowa jest czescig sktadowg
dostawy oprogramowania i jest dostepna w formacie pdf)

/POS1/ SIMODRIVE POSMO A (Wydanie 08.03)
Podrecznik uzytkownika Decentralny silnik pozycjonujacy na
PROFIBUS DP
Numer zaméwieniowy: 6SN2197-0AA00-0AP6

/POS2/ SIMODRIVE POSMO A (Wydanie
05.03)
Instrukcja montazu (jest dotgczona do kazdego POSMO A)

/POS3/ SIMODRIVE POSMO SI/CD/CA (Wydanie 07.03)
Podrecznik uzytkownika Technika decentralnych serwonapedéw
Numer zaméwieniowy: 6SN2197-0AA20-0AP5

© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
A-486 SINUMERIK 840D/840Di/810D Instrukcja programowania Podstawy (PG) - Wydanie 03.04



Aneks

C Literatura

/POS4/

/POSS5/

ISTH/

ISTHT/

ISTHR/

1S7S/

ISTL/

1STM/

ISP/

SIMODRIVE POSMO SI (Wydanie 04.02)
Instrukcja montazu (jest dotgczona do kazdego POSMO SlI)

SIMODRIVE POSMO CD/CA (Wydanie 04.02)
Instrukcja montazu (jest dotgczona do kazdego POSMO CD/CA)

SIMATIC S7-300 (Wydanie 2002)
Podrecznik instalacji Funkcje technologiczne

Numer zaméwieniowy: 6ES7398-8AA03-8AA0

- Podrecznik referencyjny: dane CPU (opis sprzetu)

- Podrecznik referencyjny: dane zespotéw konstrukcyjnych

SIMATIC S7-300 (Wydanie 03.97)
Podrecznik STEP 7, Wiedza podstawowa, V. 3.1
Numer zaméwieniowy: 6ES7810-4CA02-8AA0

SIMATIC S7-300 (Wydanie 03.97)
Podreczniki STEP 7, Podreczniki referencyjne, V. 3.1
Numer zaméwieniowy: 6ES7810-4CA02-8AR0

SIMATIC S7-300 (Wydanie 04.02)
Zespot konstrukeyjny pozycjonowania FM 353 dla napedu krokowego
Zamawianie razem z pakietem projektowym

SIMATIC S7-300 (Wydanie 04.02)
Zespot konstrukcyjny pozycjonowania FM 354 dla serwonapedu
Zamawianie razem z pakietem projektowym

SIMATIC S7-300 (Wydanie 01.03)
Wielokrotny zesp6t konstrukcyjny FM 357 dla

serwonapedéw albo napedéw krokowych

Zamawianie razem z pakietem projektowym

SIMODRIVE 611-A/611-D

SimoPro 3.1

Program do projektowania napedéw obrabiarek
Numer zaméwieniowy: 6SC6111-6PC00-0AAL
Miejsce zamawiania: WK Frth
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d) Urucho-

mienie

/BS/ SIMODRIVE 611 analog (Wydanie 10.00)
Opis Oprogramowanie uruchomieniowe dla modutéw
wrzeciona gléwnego i silnika asynchronicznego wersja 3.20
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AA30-0AP1

NIAA/ SIMODRIVE 611A (Wydanie 10.00)
Instrukcja uruchomienia
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AA60-0AP6

/IAC/ SINUMERIK 810D (Wydanie 11.02)
Instrukcja uruchomienia
(tacznie z opisem oprogramowania uruchomieniowego
SIMODRIVE 611D)
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AD20-0AP1

/IAD/ SINUMERIK 840D/SIMODRIVE 611D (Wydanie 03.04)
Instrukcja uruchomienia
(tacznie z opisem oprogramowania uruchomieniowego
SIMODRIVE 611D)
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-7AB10-0AP0

IAM/ SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 03.04)

Instrukcja uruchomienia HMI/MMC
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AE20-0AP3

AE1 Aktualizacje/uzupetnienia

BE1 Uzupetnienie otoczki graficzne;j

HE1 Pomoc online

IM2 Uruchomienie HMI Embedded

IM4 Uruchomienie HMI Advanced (PCU 50)
TX1 Wstawianie tekstow w jezykach obcych
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D Indeks

$
$SAA_ACC 7-264
$SAA_OFF cofniecie wyboru 6-232
$P_GWPS 7-273
$TC_ECPxy 8-341
$TC_SCPxy 8-341
$TC_TPG1, ..., ...9 8-339
$TC_TPG1/...8/...9 7-273
2
2 proste 4-141
3
3 proste
A
Adres numeru bloku N 2-56
Adresy 2-58
Adresy dziatajgce modalnie/pojedynczymi blo-
kami 2-60
Adresy nastawiane 2-62
Adresy rozszerzone 2-60
Adresy state 2-61, 12-407
Adresy state z rozszerzeniem osi 2-62
Z rozszerzeniem osiowym 2-60
Przyporzadkowanie wartosci 2-64
Alarm
Numer alarmu 2-73
Tekst alarmu 2-73
ATRANS 6-203, 6-207, 10-366
B
Bazowanie do punktu odniesienia 3-104
Bazowy uktad wspoétrzednych 1-33
Biegunowy
Kat AP 2-59
Promien RP 2-59
Blok gtéwny 2-56, 2-59
Blok pomocniczy N 2-58
Bloki 2-55
Blok gtéwny/pomocniczy 2-56
Budowa bloku 2-55
Dtugos$¢ bloku 2-55
Kolejnos¢ stéw w bloku 2-56
Komentarze 2-71
Maskowanie bloku/blokéw 2-69
Numer bloku 2-57

Cele skoku 2-70
Ciag polecen M 9-360
COARSEA 7-249
Cofniecie wyboru frame 6-229
Collision Detection ON (CDON)/OFF (CDOF) 8-
330
CORROF 6-230
Cykle SIEMENS 2-73
Czas oczekiwania 5-197
D
Dane wymiarowe 3-91
Absolutne/wzgledne 3-85, 3-88
Metryczne/calowe, G70/G71/G700/G710 3-91
Osie obrotowe i wrzeciona 3-89
Whprowadzenie wymiaru absolutnego 3-85
Wprowadzenie wymiaru tancuchowego 3-85,
3-88
Dtugosci narzedzi
Komponenty 8-335
Korekcja 8-335
Z orientacji no$nika narzedzi, TCOABS 8-336
Dokfadnos$¢ konturu, programowana 5-196
Dosuniecie do punktu statego 4-162
Droga
Warunek dot. drogi ruchu G 2-56
Informacja o drodze ruchu X, Y, Z 2-56
Droga jatowa 8-317
Drogi dosuniecia, odsuniecia 8-309
Drogi wejscia i wyjscia, programowane 4-150
F
Fazka 4-172
FINEA 7-249
Frame zerowy 3-94
Funkcja dodatkowa M 2-56, 2-58
Funkcja pomocnicza H 2-56, 2-58
Funkcje H 9-364
Szybkie wyprowadzenia funkcji, QU 9-359
Funkcje M 9-361
Koniec programu, M2, M17, M30 9-363
Zatrzymanie do wyboru 9-362
Zatrzymanie programowane, MO 9-362
Funkcje toczenia
Fazka, zaokraglenie 4-173
Podanie wymiaru dla osi poprzecznej 4-170
G
G34 4-152
G35 4-152
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G642 5-180, 5-183
G643 5-180, 5-183
G644 5-180
G70 3-91
G700 3-92
G71 3-91
G710 3-92
Gwint poprzeczny 4-146
Gwint stozkowy 4-146
Gwint walcowy 4-145
Gwintowanie otworu
Bez oprawki wyréwnawczej 4-154
Z oprawkag wyréwnawczg 4-156
Gwint prawy/lewy 4-154
|
Identyfikator 2-65
Identyfikator tablicy 2-67
Nazwa identyfikatora 2-66
Identyfikator zmiennej 2-60
Instrukcja skoku 10-369, 10-371
Instrukcje frame
Instrukcje addytywne 6-202
Instrukcje nastawiane i programowane 6-201
Obro6t programowany 6-210
Programowane lustrzane odbicie 6-222
Programowane przesuniecie punktu zerowego
6-203, 6-207
Programowany wspoéfczynnik skali 6-219
Interpolacja kotowa 4-121
Interpolacja linii Srubowej 4-134
Podanie ptaszczyzny roboczej 4-122
Programowanie okregu
Z punktem Srodkowym i koricowym 4-122
Z katem rozwarcia i punktem $rodkowym
4-125
Ze wspotrzednymi biegunowymi 4-126
Z promieniem i punktem kocowym 4-124
Z przejsciem stycznym 4-130
Z punktem posrednim i koncowym 4-128
Interpolacja linii spiralnej 4-134
Interpolacja linii Srubowej 4-134, 4-136
Sekwencja ruchéw 4-135, 4-137
Programowanie punktu koricowego 4-135
Interpolacja liniowa: 4-115
Interpolacja nieliniowa 4-115
Interpolacja prostoliniowa 4-118

INVCW 4-136
IPOENDA 7-249
J
Jezyk programowania
Adresy 2-58
Bloki 2-55
Identyfikatory 2-65
Identyfikatory zmiennych 2-60
Stowa 2-55
Typy danych 2-67
Zasbb znakow 2-53
J
Kat rozwarcia AC 2-59
Kierunek wycofania 4-158
Kolizje 8-310
Komentarze 2-71
Komunikaty 2-72
Koncepcja frame 1-34, 6-200
Koniec bloku LF 2-54
Koniec programu, M2, M17, M30 2-52, 9-363
Kontur
Dosuniecie, odsuniecie 8-309
Naruszenie konturu 8-331
Obroébka zgrubna konturu 2-72
Punkt konturu 8-309
Kontur wewnetrzny 8-331
Korekcja narzedzia
Uktad wspétrzednych dla wartosci zuzycia 8-
346
Korekcja narzedzia, CUT2D, CUT2DF 8-333
Korekcja posuwu, procentowa, OVR, OVRA 7-
258
Korekcja promienia narzedzia 8-302, 8-344
CUT2D 8-333
CUT2DF 8-334
Zachowanie sie na naroznikach
Okrag przejsciowy 8-315
Przejscia wybierane 8-316
Punkt przeciecia 8-317
Zmiana
Numeru korekcji D 8-306
Kierunku korekcji 8-305
Korekcje addytywne
Skasowanie 8-343
Wybor 8-340
Korekcje narzedzi

INVCCW 4-136 Dosuniecie i odsuniecie do/od konturu 8-309
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Korekcja na naroznikach zewnetrznych 8-315
Korekcja promienia narzedzia 8-286
Miekkie dosuniecie i odsuniecie (WAB) 8-318
Ksztatt pétfabrykatu 8-309
L
LINE FEED 2-55
Liniowo progresywna i degresywna zmiana skoku
gwintu 4-152
Lista
Instrukcji 12-390
Podprograméw predefiniowanych 12-425
Warunkéw dot. drogi ruchu (funkcje G) 12-
413
Lista funkcji G 12-413
Lista instrukcji 12-390
Lista podprograméw 12-425
Litery adresowe 12-406
Look Ahead 5-187
L
tancuchy gwintéw 4-148
M
M6 8-291, 8-293
Magazyn rewolwerowy 8-296
Maskowanie bloku
Dziesie¢ ptaszczyzn maskowania 2-70
Osiem ptaszczyzn maskowania 2-70
Miekkie dosuniecie i odsuniecie 8-319
Moment zaciskajacy FXST 4-167
Nacinanie gwintu 4-144, 4-158
Gwint prawy/lewy 4-147
Gwint stozkowy 4-146
Gwint walcowy 4-145
tancuchy gwintéw 4-148
O statym skoku 4-144
Przesuniecie punktu startowego 4-147
N
Nadzér geometrii/predkosci obrotowej 8-339
Nadzér na kolizje 8-330
Nadzér narzedzia
Wybdér/cofnigecie 8-338
Wytgczenie 8-338
Nadzér narzedzia specyficzny dla szlifowania 8-
338
Natozenie ruchu koétkiem recznym 7-259
Narzedzia z majgcym znaczenie potozeniem
ostrza 8-352
Narzedzie

Numer korekcji D 2-56
Numer T 2-59
Narzedzie T 2-56
Nastawiane przesuniecia punktu zerowego 3-94
Nastawianie alarméw 2-73
Nastawienie momentu zaciskajgcego 4-163
Nastawny moment zmiany bloku przy GO 4-116
Natychmiastowe nastawienie korekcji narzedzia
8-301
Nosnik narzedzi 8-335
Zazadanie 8-335
Numer bloku 2-56, 2-57
Numer DL 8-340
Numer ostrza D 2-58
o
Obro6t frame w kierunku narzedzia 6-226
Obro6t frame w kierunku roboczym
G18 6-227
G18 albo G19 6-227
Obro6t programowany
Kierunek obrotu 6-212
ROT, AROT 6-210
W przestrzeni 6-211
Zmiana ptaszczyzny 6-215
Odcinek programu 2-69
Odczyt pozycji 8-324
Ograniczenie pola roboczego
Punkty odniesienia na narzedziu 3-102
Wiaczenie/wytgczenie 3-101
Ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona 7-
277, 7-278, 7-280
Ograniczenie przyspieszenia drugiego stopnia 5-
189, 5-191
Okno nadzoru FXSW 4-167
Okrag
Promien okregu CR 2-58
OkreSlenia ptaszczyzn 1-28
Okreslenie nadzoru na kolizje z korekcji z dwéch
sgsiednich blokéw 8-332
Okreslenie pozycji 1-23
Operatory 2-63, 2-64
Opbér sztywny 4-163
Moment zacisku 4-167
Okno nadzoru 4-167
Ruch do oporu sztywnego 4-163
Osie dodatkowe 1-39
Osie geometryczne 1-38
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Przetagczane 1-38
Osie gtéwne 1-38
Osie kanatu 1-39
Osie maszyny 1-39
Osie PLC 1-42, 1-43, 1-45
Osie pozycjonowania 1-40
Wykonanie ruchu 7-242
Osie rozkazowe 1-42
Osie synchroniczne 1-42
Osie uczestniczace w tworzeniu konturu 1-40
Ruch z natozeniem ruchu kétkiem recznym 7-
261
Osie uczestniczace w tworzeniu konturu wykonujg
przy GO ruch jako osie pozycjonowania 4-115
Osiowe cofniecie wyboru DRF 6-231
Osiowe cofniecie wyboru DRF i cofniecie wyboru
$SAA_OFF 6-231
OS$ obrotowa A, B, C 2-58
OS$ poprzeczna
Podanie wymiaru dla osi poprzecznej 4-170
Punkty zerowe 4-169
Uktad wspétrzednych 4-169
OS$ pozycjonowania POS 2-58
0s Q 2-59
OsU,V,W, X, Y, Z 2-59
Override ruchu po torze OVR 2-58
Oznaczenie dla tancucha znakow 2-54
Oznaczenie dla specjalnych wartosci liczbowych
2-54
Oznaczenie dla zmiennych wiasnych systemu 2-
54
Pamie¢ korekcji 8-335
Parametry interpolacji |, J, K 2-61
Parametry interpolacji IP, J, K 2-58
Parametry obliczeniowe R 2-59, 10-366
Ptaszczyzna korekcji 8-334
Ptaszczyzna robocza G17 do G19 3-98
Ptaszczyzny maskowania 2-70
Podanie celu skoku 10-369, 10-371
Podprogram
Wywotanie L 2-58
Podprogram, wywofanie 11-377
Podprogramy 11-374
Powtdrzenie programu 11-379
Polecenia wykonania ruchu 4-108
Liczba warto$ci osi 4-108

Programowanie polecen wykonania ruchu 4-
108
Punkt startowy - docelowy 4-108
Potozenie ostrza
Majace znaczenie 8-352
P
Posuw 7-234
Dla osi pozycjonowania 7-255
Dla osi synchronicznych 7-236
Dla osi uczestniczgcych w tworzeniu konturu,
F 7-236
FPRAON, FPRAOFF 7-257
G95 FPR(...) 7-256
Jednostki miary 7-235
Modalny 4-172
Natozenie ruchu koétkiem recznym, FD, FDA
7-259
Optymalizacja przy zakrzywionych odcinkach
toru, CFTCP, CFC, CFIN 7-265
Override 7-261
Posuw osiowy FA 2-58
Programowany 4-172
Przyktad optymalizacji 7-266
Posuw F 2-56, 2-58
Posuw modalny 4-172
Posuw pojedynczymi blokami 4-172
Posuw pojedynczymi blokami 4-172
Powtdrzenie czesci programu 11-380
Powtdrzenie programu 11-379
Pozycja wrzeciona poza granice bloku SPOSA 2-
59
Pozycja wrzeciona SPOS 2-59
Pozycjonowanie wrzecion o regulowanym potoze-
niu
Pozycjonowanie wrzeciona ze stanu zatrzy-
manego 7-250
Pozycjonowanie wrzeciona z obrotu 7-246
Praca z ptynnym przechodzeniem miedzy bloka-
mi 5-178, 5-180, 5-181
Look Ahead 5-187
Z programowanym $cinaniem naroznikéw na
przejéciach 5-180
Praca z wrzecionem o regulowanym potozeniu 7-
245
Predkosci dosunigcia wzgl. odsunigcia 8-323
Predkos¢ obrotowa S 2-56
Predkos$¢ obrotowa wrzeciona S 2-59
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Predkos¢ obwodowa Sciernicy 7-272
Predko$¢ obwodowa Sciernicy, stata 7-272
Predkos$¢ skrawania, stata 7-270, 7-271
Predkos$¢ wycofania 4-159
Program
Identyfikator 2-52
Nastawienie alarmoéw 2-73
Nazwa 2-52
Programowanie komunikatéw 2-72
Program NC 2-52
Programowana doktadno$¢ konturu 5-196
Programowane lustrzane odbicie, MIRROR,
AMIRROR 6-222
Programowane obroty frame z katami przestrzen-
nymi 6-218
Programowane przesuniecie punktu zerowego
G58, G59 6-207
TRANS, ATRANS 6-203
Programowane zatrzymanie, MO 9-362
Programowanie punktu koncowego 8-321
Programowany obrét w ptaszczyznie 6-214
Programowany posuw 4-172
Programowany wspoétczynnik skali, SCALE,
ASCALE 6-219
Promien biegunowy RP =0 4-112
Promien okregu CR 2-59
Prosta z katem 4-140
Prowadzenie predkosci 5-193
Przebiegi programu, liczba P 2-58
Przeglad uktadéw wspotrzednych 1-29
Przejscie blok aktualny/nastepny 8-311
Przejsciowa
Elipsa/parabola/hiperbola 8-316
Okrag 8-315, 8-331
Promien 8-317
Przesuniecie punktu startowego SF 4-147
Przesuniecie punktu zerowego
G54 do G599 3-95
Nastawienie wartosci przesuniecia 3-95
Wigczenie przesuniecia punktu zerowego 3-
96
Wytgczenie przesuniecia punktu zerowego 3-
96
Przesuw szybki 4-114
Punkt odniesienia ostrza 8-352
Punkt zmiany narzedzia 8-310
Punkt/kat dosuniecia 8-309

Punkty zerowe 1-29
Rozpoznawanie "szyjki" 8-331
R
Ruch dosuwowy 8-315
Ruch kotkiem recznym
Z natozeniem predkosci 7-260
Z zadaniem drogi 7-260
Ruch w osiach uczestniczgcych w tworzeniu kon-
turu z natozeniem ruchu kétkiem recznym 7-261
Ruch ze sterowaniem wyprzedzajagcym 5-195
S
Sfazowanie naroznika konturu 4-172
Skoki w programie, bezwarunkowe 10-369
Skoki w programie, warunkowe 10-371
Stowa 2-55
Stata
Predkos¢ obwodowa Sciernicy 7-272
Predkos$¢ obrotowa obrabianego przedmiotu
7-275
Predkos$¢ skrawania 7-270
State 2-68
State binarne 2-69
State heksadecymalne 2-68
State Integer 2-68
State Real 2-68
Sterowanie wyprzedzajgce 5-195
Struktura ptaskich numeréw D 8-292
Styczna do toru 8-310
Szeroko$¢ okna nadzoru ruchu do oporu sztyw-
nego 4-163
Szlifowanie bezktowa 7-275
Stata predko$¢ obrotowa obrabianego przed-
miotu 7-275
Szybkie wyprowadzenia funkcji, QU 9-359
Sciecie naroznika 5-183, 5-184
T
TO 8-291, 8-293
TOFRAME 8-337
Transformacja krzywej na pobocznicy walca 7-
254
Transformacja TRACYL 7-254
Transformacja TRANSMIT 7-252
Transformacja TRAORI 6-229
Typ narzedzia
Pita do rowkéw 8-290
Typy danych 2-67
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State 2-68 Predkos$¢ obrotowa S 2-58, 2-61, 7-268
Typy narzedzi 8-287, 8-338 Wrzeciono gtéwne 1-39
Typy osi Wrzeciono prowadzgce 1-39

Osie dodatkowe 1-39
Osie kanatu 1-39
Osie maszyny 1-39
Osie pozycjonowania 1-40
Osie synchroniczne 1-42
Osie uczestniczace w tworzeniu konturu 1-40
Wrzeciono gtéwne 1-39
U
Uktad wspétrzednych a obrébka 1-48
Uktad wspétrzednych maszyny 1-31
Uktad wspétrzednych obrabianego przedmiotu 1-
34Ustawienie uktadu wspétrzednych obrabianego
przedmiotu na obrabianym przedmiocie 6-226
Uktady wspoétrzednych 1-22
Bazowy uktad wspoétrzednych 1-33
OkreSlenia ptaszczyzn 1-28
Przeglad 1-29
Uktad wspétrzednych maszyny 1-31
Uktad wspétrzednych obrabianego przedmiotu
1-34
Wspotrzedne biegunowe 1-25
Wymiar absolutny 1-26
Wymiar faricuchowy 1-27
Uktady wspoétrzednych aktywnej obrobki 8-346
Utworzenie frame wedtug ustawienia narzedzia,
TOFRAME, TOROT, PAROT 6-226
w
WAITS 7-250
Wartosci posuwu w jednym bloku 7-278
Warto$¢ ustawiania 8-341
Wartos¢ zuzycia 8-341
Warunki wykonania ruchu G 2-58
Wewnetrzne zatrzymanie przebiegu 5-198, 7-243
Wiele wartosci posuwu w jednym bloku 7-278
Wprowadzenie wymiaru absolutnego 3-85
Wprowadzenie wymiaru tancuchowego 3-85, 3-
88
Wrzeciono 7-267
Kierunki obrotéw wrzeciona 7-267
Pozycja SPOS, SPOSA 2-61
Pozycjonowanie wrzecion dla pracy jako oS z
regulacjg potozenia 7-246
Praca wrzeciona z regulacjg potozenia 7-245
Praca z wieloma wrzecionami 7-268

Wspo6trzedne biegunowe 1-25, 4-110
Kat biegunowy AP 4-112
Ptaszczyzna robocza 4-111
Promien biegunowy RP 4-112
Ustalenie bieguna 4-111
Wspo6trzedne walcowe 4-111

Wspotrzedne walcowe 4-111

Wybdér/cofniecie wyboru ruchu do oporu sztywne-

go 4-163

Wytgczenie pracy z korekcjg
G40 8-310
G40, KONT 8-311

Wymiar absolutny 1-26

Wymiar faricuchowy 1-27

Wyprowadzenia funkcji
Przy pracy z ptynnym przechodzeniem miedzy
blokami 9-360
Przy ruchach postepowych 9-359

z

Zachowanie sie na naroznikach 8-316
Okreg przejsciowy 8-315
Przejscia wybierane 8-316
Punkt przeciecia 8-317

Zachowanie sie przy przyspieszaniu 5-189

Zachowanie sie w czasie ruchu, zaleznie od war-

tosci DISC 8-316

Zakres wartosci 2-67

Zaokraglenie
Modalne 4-172

Zaokraglenie 4-172

Zaokraglenie modalne 4-172

Zaokraglenie naroznika konturu 4-172

Zarysy konturéw 4-140

Zatrzymanie doktadne
Koniec interpolacji 5-179
Okno pozycjonowania 5-178
Wyprowadzenie polecenia 5-179

Zatrzymanie na koncu cyklu 9-362

Zatrzymanie przebiegu 7-243

Zestaw znakéw 2-53

Zmiana kierunku 8-317

Znaki specjalne 2-54
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E Polecenia, identyfikatory

E Polecenia, identyfikatory

© 2-59

= 2-54

A 3-89

AC 2-59, 4-111, 7-248
AC 3-85

ACC 7-263
ACCLIMA 5-191

ACN 3-89, 7-248
ACP 3-89, 7-248
ADIS 5-180
ADISPOS 5-180

ALF 4-159
AMIRROR 6-222
ANG 12-390

ANG1 4-141

ANG2 4-141, 4-142
AP 2-59, 4-110, 4-112, 4-134
AR 4-134, 4-136
AROT 6-210

AROTS 6-218
ASCALE 6-219
ATRANS 6-203, 6-207

B 3-89

BRISK 5-189
BRISK/BRISKA 5-189
BRISKA 5-189

C

C 3-89

CALCPOSI 3-102, 12-438
CDOF 8-330

CDOF2 8-330

CDON 8-330

CFC 4-135, 7-265

CFIN 7-265

CFTCP 7-265

CHF 4-172

CHR 4-172

CIP 4-121

CLGOF 7-275

CLGON 7-275

COARSEA 7-246

CORROF 6-229

CPRECOF 5-196

CPRECON 5-196

CR 2-59, 3-91, 4-136

CROTS 6-218

CT 4-121

CUT2D 3-100, 8-286, 8-333, 8-335
CUT2DF 3-100, 8-286, 8-333, 8-335

D

d 7-254

D 2-56, 8-294, 8-296, 8-299
DO 8-295

DC 3-89, 7-248
DELDL 8-343
DIAMO0 4-170
DIAMOF 4-170
DIAMON 4-170
DILF 4-158

DISC 8-315, 8-316
DISCL 8-318
DISR 8-318

DITE 4-150

DITS 4-150

DL 8-340

DRFOF 6-229
DRIVE 5-189
DRIVEA 5-189

EX 10-367

F

F 2-56, 2-61, 4-118, 4-145, 4-156, 5-197, 7-234
F2 7-278

F7 7-278

FA 2-58, 7-242, 7-255

FAD 8-318

FALSE 2-67

FB 7-280

FD 7-259
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Aneks 03.04 m
E Polecenia, identyfikatory

FDA 7-259 G35 4-152
FFWOF 5-195 G4 5-197
FFWON 5-195 G40 8-302, 8-310, 8-344
FGREF 7-234 G41 3-99, 8-294, 8-300, 8-302, 8-309
FGROUP 4-122, 7-234 G42 3-99, 8-294, 8-300, 8-302, 8-309, 8-344
FINEA 7-246 G450 8-309, 8-315
FL 7-234 G451 8-309, 8-315
FMA 7-278, 12-394 G460 8-326
FP 4-162 G461 8-326
FPR 7-255 G462 8-326
FPRAOF 7-255 G500 3-94, 6-229
FPRAON 7-255 G505 3-94, 3-96
FRC 4-172, 12-394 G53 3-94, 6-229
FRCM 4-172, 12-394 G54 3-94
FTOCOF 7-276 G55 3-94
FTOCON 7-276 G56 3-94
FXS 4-163 G57 3-94
FXST 4-163 G58 6-207
FXSW 4-163 G359 6-207
G599 3-94, 3-96
G G60 5-178
G601 5-178, 5-187
G 2-56, 2-58, 10-367 G602 5-178
GO 4-113, 4-114, 5-180, 5-188 G603 5-178
G1 4-116, 4-117, 4-118 G63 4-156
G110 4-110 G64 4-148, 5-178, 5-180, 11-375
G111 4-110 G64,G641 9-360
G112 4-110 G641 5-180
G140 8-318 G641 ADIS 5-180
G141 8-318 G641 ADISPOS 5-180
G142 8-318 G642 5-180
G143 8-318 G642 ADIS 5-180
G147 8-318 G643 5-180
G148 8-318 G644 5-180
G153 3-94, 6-229 G70 3-91
G17 3-98, 3-99, 8-285, 8-303, 8-333 G700 3-91
G18 3-98, 8-285 G71 3-91
G19 3-98, 8-285, 8-303, 8-333 G710 3-91
G2 4-121, 4-134, 4-170 G74 3-104
G247 8-318 G75 4-162
G248 8-318 G9 5-178
G25 3-101, 7-277 G90 3-85, 4-123
G26 3-101, 7-277 G91 3-85, 3-88, 4-123
G3 4-121, 4-134, 4-170 G93 7-234
G33 4-144, 4-147 G94 7-234
G331 4-154 G95 7-234
G332 4-154 G96 7-270
G34 4-152 G961 7-270
G340 8-318 G97 7-270
G341 8-318 G971 7-270
G347 8-318 GOTO 10-369, 10-371
G348 8-318 GOTOB 10-369, 10-371
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GOTOC 10-369, 10-371
GOTOF 10-369, 10-371
GWPSOF 7-272
GWPSON 7-272

H 2-56, 2-58, 2-61

| 2-58, 3-86, 3-91, 4-144, 4-145

1 3-91

IC 3-85, 4-111, 7-248
IC 3-90

IF 10-371

INVCCW 4-136
INVCW 4-136

IP 2-62

IPOBRKA 7-246

IPOENDA 7-246

J 2-58, 3-86, 3-91, 4-145
J1 3-91

JERKA 5-189
JERKLIMA 5-191

K

K 2-58, 3-91, 4-144, 4-145
K1 3-91

KONT 8-309, 8-315
KONTC 8-311

KONTT 8-311

L 2-58, 10-367

L... 11-375

Label 10-369, 10-371
Label: 10-369, 10-371
LF 2-54

LFOF 4-158

LFON 4-158

LFPOS 4-159
LFTXT 4-159

LFWP 4-159
LIFTFAST 4-158
LIMS 7-270

M
M 2-56, 2-58, 2-61
M... 9-361
MO 9-361

M1 7-267, 9-361

M17 9-361, 11-378
M19 7-246

M2 9-361, 11-374

M3 4-147, 7-249, 7-267, 9-361
M30 9-361, 11-378

M4 4-147, 7-249, 7-267, 9-361
M40 9-361

M41 7-249, 9-361

M42 9-361

M43 9-361

M44 9-361

M45 7-249, 9-361

M5 7-249, 7-267, 9-361
M6 9-361

M7 9-359

M70 7-246, 9-361
MEAS 4-170

MEAW 4-170
MIRROR 6-200, 6-222
MSG 2-72

N 2-56, 2-58, 10-367
NORM 8-309, 8-312

OFFN 8-302
ORIPATH 12-400
OVR 2-58, 7-258
OVRA 7-258

P 2-58

PAROT 6-226
PAROTOF 6-226

PM 8-318

POLF 4-158
POLFMASK 4-158
POLFMLIN 4-158

POS 2-58, 7-242, 7-257
POSA 2-58, 7-242
POSP 7-242
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PR 8-318
PUTFTOC 7-273, 7-276
PUTFTOCF 7-273, 7-276

Q

Q 2-59
QU 9-359

R 2-59

R... 10-366
REPEAT 11-380
REPEATB 11-380
RET 11-375

RND 4-172

RNDM 4-172

ROT 3-99, 6-210
ROTS 6-218

RP 2-59, 3-91, 4-110, 4-134
RPL 6-210

RTLIOF 4-114, 4-115
RTLION 4-114
RTLION 4-115

S

S 2-56, 2-59, 2-61, 4-147, 4-156, 5-197, 7-267, 7-270,

7-272
S1 7-267, 7-268, 7-272, 7-277
S2 7-267, 7-268, 7-269, 7-277
Satznummer 10-369, 10-371
SCALE 6-219
SETAL 2-73
SETMS 7-267
SF 4-144
SOFT 5-189
SOFTA 5-189
SPCOF 7-245
SPCON 4-147, 7-245
SP| 7-255
SPINU 2-61
SPOS 2-59, 3-90, 4-154, 7-246, 7-257
SPOS, SPOSA 2-61
SPOSA 2-59, 4-154, 7-246, 7-248
SR 7-278
SRA 7-278
ST 7-278
STA 7-278
Stringvariable 10-369, 10-371
SUG 7-272, 7-273, 7-274, 8-288

SUPA 3-94, 6-229

T 2-56, 2-59, 2-61

TO 8-291

TCARR 8-335
TCOABS 8-335
TCOFR 8-335
TCOFRX 8-335
TCOFRY 8-335
TCOFRZ 8-335
TMOF 8-338

TMON 8-338
TOFRAME 6-226
TOFRAMEX 6-226
TOFRAMEY 6-226
TOFRAMEZ 6-226
TOROT 6-226
TOROTOF 6-226
TOROTX 6-226
TOROTY 6-226
TOROTZ 6-226
TOWBCS 8-348
TOWKCS 8-348
TOWMCS 8-348
TOWSTD 8-348
TOWTCS 8-348
TOWWCS 8-348
TRAANG 7-254
TRACYL 7-252, 7-254
TRAFOOF 3-105, 6-229, 7-252, 7-254
TRANS 3-91, 6-203, 6-207, 10-366
TRANSMIT 7-252

TRUE 2-67
TURN 4-134

U
U 2-59

Vv
V 2-59
VELOLIMA 5-191

W
W 2-59
WAITMC 7-242
WAITP 7-242
WAITS 7-246
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WALIMOF 3-101
WALIMON 3-101

X
X 2-56, 2-59, 3-85, 3-98, 3-100
X 3-91
X1 3-104, 4-162
X2 4-140
X3 4-141
X4 4-142
Y

Y 2-56, 2-59, 3-85, 3-88, 3-91, 3-98, 3-100
Y1 3-104, 4-162

Z
Z 2-56, 2-59, 3-85, 3-88, 3-91, 3-98, 3-100
Z1 4-141
72 4-141
Z3 4-141
74 4-142
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Notatki
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SIEMENS AG

A&D MC BMS
Postfach 3180
D-91050 Erlangen

(Tel. 0180 / 5050 - 222 [Hotline]
Fax 09131 / 98 - 2176 [dokumentacja]
email: motioncontrol.docu@.siemens.de)

Propozycje

Korekty

do druku:
SINUMERIK 840D/840Di/810D

Podstawy

Dokumentacja uzytkownika

Nadawca

Nazwa/nazwisko

Adres Waszej firmy/jednostki

Ulica:

Instrukcja programowania

Nr. zaméwieniowy: 6FC5298-7AB00-0AP0
Wydanie: 03.04

Kod pocztowy: Miejscowosé:

Telefon: /

Telefaks: /

Gdybyscie przy czytaniu niniejszej dokumentacji natkneli
sie na bfedy drukarskie, prosimy

o poinformowanie nas na niniejszym formularzu. Réw-
niez bedziemy wdzieczni za inspiracje

i propozycje zmian.

Propozyciji i/albo korekty
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